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Kiemelkedo szakmai elismerés Gdti Jozsef részére

A Magyar Hegesztési Egyesiilet Eletmii Dijat adomanyozott Dr. G4ti Jozsefnek, Karunk c. egye-
temi docense, nemzetkozi hegesztémérnok részére tébb mint 45 éves, a hegesztés és anyagtu-
domany terén végzett kiemelkedé oktaté és kutaté tevékenysége, valamint a hegesztés szak-
teriilet nemzetkozi képviselete terén végzett munkassaga, életmiive elismeréséiil.

A kitlntetés adomanyozasara az
Egyesiilet XXX. Jubileum Nemzetkézi
Hegesztési Konferenciaja alkalmabdl
kerdilt sor. Az indoklas réviden tekin-
tette 4t a kitlintetett életpalydjat.

Gati Jozsef a Banki Donét Gépipari
Muszaki Féiskolan 1975-ben szerzett
gépgyartastechnologus  Gzemmér-
noki diplomat, ezt kévetéen tanul-
manyait a Nehézipari MUszaki Egye-
tem, Gépészmérndoki Karan 1980-ban
okleveles gépészmérnok diplomaval
fejezte be. A nemzetkozi és eurdpai
hegesztémérndki okleveleket 2000-
ben vette at.

Gati Jézsef 1975 ota dolgozik az
Obudai Egyetem egyik jogeléd in-
tézményénél, a Banki Donat Gépipari
Mlszaki F&iskolan. 1975-80 kdzott
tanszéki Gzemmérnokként, 1980-t4l
1984-ig f6iskolai tanarsegédként,
1984-tél féiskolai adjunktusként te-
vékenykedett. 1996-t6l f&iskolai do-
cens, majd 2008-tél c. egyetemi do-
cens.

Dr. Gati Jozsef iskolateremté egyé-
niség. Oktatdsi munkajaban uttérs
szerepet vallalt, tobbek kozott a he-
gesztés és kotéstechnoldgia targyak
bevezetésében, tantargyprogramjai-
nak kidolgozasaban. Pélyafutasa so-
ran oktatta az Anyagtechnoldgia, az
Ipari anyagok és elégyartmanyok, az
El6gyértasi technol6gidk, a Hegesz-
tés, a Kotéstechnoldgia, valamint a
Technikatorténet targyakat, részt
vett a tananyagok részletes kimun-
kélasaban, a jegyzetek megirasaban.

Meghivott oktatdéként bekapcso-
l6dott tébbek kozott a Godollsi Ag-
rartudomanyi Egyetem, Gépészmér-
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noki Kar Mezbégazdasagi gépjavitd
és alkatrészgyartd szakmérnoki-, a
Hegeszté Mdszaki Szakember kép-
zésbe, el6ad6é az Eurdpai Hegesz-
téspecialista, a Hegesztétechnols-
gus, a Hegeszt6 inspektor, valamint
a Nemzetkdzi Hegesztémérnoki
képzésben. A Nemzetkdzi/Eurdpai
Hegeszt6 szakember képzések soran
a hegesztési eljardsok és berende-
zések, az anyagok és viselkedésiik,
a méretezés és tervezés, valamint a
gyartas és gyartastervezés targycso-
port oktatdja. Targyfelel&s és el6add
a Metrolégus szakmérnok képzés-
ben.

Dr. Gati Jézsef nemzetkézi konfe-
renciak, szimpéziumok szervezéje
(INES, ICCC, Magyar Tudésok Nem-
zetkodzi Szimpdziuma, SAMI, SISY),
szamos jelent6s nemzetkozi konfe-
rencia szervezésében vett részt. Tobb
mint 40 éves palyafutdsa alatt 121,
tobbségében nemzetkdzi konferen-
cia, szeminarium szervezébizottsa-
ganak elndke, tudomanyos bizottsag
tagja, szekcioelndke.

15 kdnyv, 10 jegyzet, 198 szakmai
publikacid, 173 ismeretterjesztd, koz-
életi publikécié szerzéje, illetve tarsz-
szerzbje, 1 szabadalom tulajdonosa.
Szerkesztbje és egyik szerz6je a nép-
szer(i Hegesztési zsebkonyvnek. Ve-
zetdi pozicioi ellenére egyik szakmai
vezetdje és mentoroktatdja a Banki
Donat Hegeszté Szakmuihelynek,
ahol kutatoi és szakmai tapasztalata-
val segiti a leend6 hegesztémérns-
koket a szakma megismerésében.

Tagja a Budapesti Kereskedeimi és
Iparkamara Szakmai Vizsgabizott-

sdganak, az EMI-TOV SUD Kft. Par-
tatlansagi Bizottsdganak, elndke az
TOV Rheinland InterCert Kft. Iranyit6
Testlletének. Koradbban képvisele-
tet latott el az European Commitee
for Standardization szabvanyositasi
szervezetben, delegatusa és képvi-
seléje az International Institute of
Welding vildgszervezetnek.

Kiemelked6 szakmai szervezd és
vezet6i képességekkel rendelkezik,
ezt tiikrozi tobb hazai és nemzetko-
zi szakmai szervezetekben beto6ltdtt
pozicidja. 1974-6ta villalt feladato-
kat a Gépipari Tudomanyos Egyesii-
letben, a Hegesztési Szakosztaly ve-
zetbséqgi tagja, majd késdbb titkara,
ezt kovetéen 2001-2013 kozott an-
nak elndke. 2013-tél alapité elndke
a Magyar Hegesztési Egyesiletnek,
mely funkciét a mai napig latja el.

Kuti Jdnos
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Biicsu Péter Attilatol

Fajdalommal koszontott be az idei
esztendd. Januar 15.-én, életének 81.
évében eltadvozott korlinkbdl Péter
Attila, egyike a legkivalobb villamos-
mérnokoknek, akiket személyesen
ismertem. Eletutja technikatorténeti
szempontbdl is tanulsdgos, attekin-
tésével végig kovethetd az elektro-
nika fejlédése a XX. szézad masodik
felében.

Jeles egyetemi diplomajaval 1963-
ban az Elektromos Mérdkésziilékek
Gyaraban (EMG) helyezkedett el,
ahol fejlesztémérndk, majd a fejlesz-
téssel foglalkozd csoport vezetdje
volt. Az EMG akkor még elektron-
csoves késziilékeket gyartott, ezek
fejlesztésével, és a sorozatgyartas
ellendrzésével foglalkozott.1968-ban
a Finommechanikai és Elektronikai
Szovetkezet (FOK-GYEM) fejlesztési
részlegének vezetbje lett. Itt mar az
elektronikus késziilékek uj genera-
cidjanak, a tranzisztoros berende-
zéseknek fejlesztési feladatai var-
tak. Ezek orvosi és univerzilis labor
eszkdzok voltak. 1972-ben a KFKI
Atomenergia Kutaté Intézethez ke-
rilt, ahol véglegesen, életre széldan
elkotelezte magat az elektronikai
eszkdzok fejlesztése mellett. Ebben
az id6ben az elektronikai eszkézok
aramkoroket is betervezte és beépi-
tette. Az intézetben toltott 33 év alatt
foglalkozott sztochasztikus jelek

HIREK

(1940 - 2021)

mérésével, amelynek eredményeit
licenc szerz6dés alapjan volt mun-
kahelye, az EMG hasznositotta. Részt
vett Girtechnikai eszk6zok fejlesztésé-
ben is. Legnagyobb hatdsu munkaja
azonban kétséget kizaréan az akusz-
tikus emisszié6 médszerének és esz-
kozeinek fejlesztése volt. Kezdetben,
elsésorban a Paksi Atomerédmu integ-
ritas vizsgalatanak céljabol. Késébb a
modszert széles korlien bevezették
Magyarorszagon is a roncsolasmen-
tes anyag- és szerkezetvizsgélat, a
miiszaki és biztonsagtechnikai diag-
nosztika legkildnbozébb teriileteire.

Eletem egyik nagy szerencséjének
tartom, hogy az akusztikus emisszi-
0s technoldgia hazai fejlesztésében
egyltt dolgozhattam Péter Attilaval.
O és csapata a készulékfejlesztésen
és a jelek feldolgozasén, a forrasok
lokalizalasan dolgozott, én pedig
csapatommal az eredmények inter-
pretalasaval foglalkoztam. Ehhez ki-
6nb6z6 tartalyszerkezetekbe hiba-
kat preparaltunk, és térésmechanikai
analizist végeztink. A KFKI-VASKUT
kozos munka eredményeit szamos
hazai és nemzetkozi folyoiratban és
rendezvényen ismertettik. A vizs-
galatok és utazasok soran emberileg
is kozel kertltiink egymashoz. Bar a
nyugdijas éveinkben eltavolodtunk,
mindig hidnyoztak okos szavai.

Tobb mint egy évtizeden &t volt
meghivott eléadé a Nemzetkdzi

Atomenergia Ugynodkség altal szer-
vezett tanfolyamokon. Tobbszor ré-
szesllt KFKI Janossy-Dijban, 10 sza-
badalom birtokosaként elnyerte az
MTA Kivald Feltalalo Ezist- és Arany-
fokozatat, kézel 70 publikacionak
volt szerz6je vagy tarsszerzbje.

Elj6étt a bucsu ideje. Bucsuzik fe-
leséged Eva, akivel 50 éves hazas-
sagotok soran kolcsdnbsen sze-
rettétek és becsliltétek egymadst.
Bucsuznak rokonaid, barataid,
munkatarsaid. Isten legyen veled!
Adjon megnyugvast szeretteidnek,
neked pedig sok uj, szép feladatot
az 6rokkévaldsagban.

Fehérvdri Attila

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés

Alapitva: 1990.
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A Matrai  Hegesztéstechnikai
Kft. 3 orszdg Roman, Norvég és
Svéd partnereivel egylttmdikod-
ve részt vesz a Innovativ munka-
alapu szakképzési modszerek az
European Mechatronics 4.0-ban
Erasmus + Partnerségi projektben
(2020-1-NO01-KA202-076498).

Az EuroMEC egy Uj szakképzési
rendszert fog kifejleszteni és beve-
zetni az M4.0 hozzéférhetd, innova-
tiv ,oMEC’ egyénre szabott "mun-
kaalapu tanuldsdnak biztositasara
az ellen6rzé személyzet szamara,
amely bizonyitvanyok és / vagy
nemzeti képesitések megszerzésé-
hez vezet. A munkaalapu szakkép-
zés Utjai és képesitései egyenld-
ségre tesznek szert, és el6segitik a
tanulok mobilitasat eurdpai eszkd-
z6k, nevezetesen az EQF, az ECVET
és az ESCO segitségével.

A projekt biztositja, hogy a nyel-
vi és kulturalis akadalyok ellenére a
kilonboz6 eurdpai orszdgok szak-
képzéssel foglalkozé szakemberei
sikeresen egyiittmdikoddhetnek olyan
megosztott  tanuldsi  eréforrasok
meghatarozasa és fejlesztése érdeké-
ben, amelyek hatékonyan makddnek
a kiillonbo6zé szakképzési rendszerek
és szallitasi moédok kodzott. Minden
eréforrast elsésorban angol nyel-
ven fejlesztenek ki, mint az eurépai
egyUttm(kodés tamogatasara va-
lasztott nyelvet.

EuroMec szellemi kimenetei

« 01 - Mechatronika 4.0 az intelligens
gyarakban - informaciés anyagok a
fémgyarto, 6sszeszereld és eszallito
véllalatok és a szakképzési szolgalta-
tokfelé(Vezetbpartner-1ISIM-Roman)
Id6szak: 2020.09.01 - 2021.10.31.

02 - A mechatronika 4.0 automa-
tizalt termelési rendszerek (QMS)
tanulasi eredményeinek keret-
rendszere (Vezeté partner -QMS
- Norvég) Idészak: 2020.12.01 -
2022.09.30.

03 - Munkaalapu tanulds innova-
ci6 és pedagdgia a mechatronika
4.0 automatizalt rendszergyartds-
hoz (Vezeté partner - ELS - Norvég)
Id6szak: 2021.03.01-2023.04.15.
04 - Mechatronika 4.0 gyartasi
munkaalapu tanulasi forrasok (Ve-
zetd partner - QMS - Norvég) Id6-
szak: 2021.04.01-2023.08.31.

05 - Mechatronika 4.0 gyarta-
sa munkalapu kisérleti szallitas
tesztelés és értékelés (Vezetd
partner Matrai - Magyar) Idészak:
2021.09.10-2023.08.31.

Tajékoztatas

Felhivjuk a 2016. évben roncsolasmentes anyagvizsgilé mindsitést szerzett vizsgdlok figyelmét, hogy
tantsitvanyuk meghosszabbitdsanak végs6 hatarideje:

2021. 12. 31.

A tantsitvanyok meghosszabitidsdhoz az MSZ EN ISO 7912 10. pontja szerint az aldbbiak szitkségesek:
®
folyamatos munkavégzés igazolasa,
*

az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz616 mascolat MSZ EN ISO 7912 szerint
(azaz a kozeli latas élessége tegye lehetévé legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. bettiméreti szovegek olvasasat,
valamint szinaltdsa legyen elegendd ahhoz, hogy killénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal el6irtak szerinti
roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soréan hasznélatos szinek kontraszt-hatdsai kozott).

Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendel6kben ismert dr.
Csapody Istvan: Latasprébak cimt konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness
- gépkocsivezetd orvosi alkalmassagi vizsgalatnal is hasznalatos - kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges.

*

régi tanaGsitviny megsziintetése.
*

A szitkséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés részére sziveskedjenek megkiildeni.

(1149 Budapest, Mogyorodi at 32.)
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Hamarosan befejezédik az 02 - Conceptual Handbook szellemi termék fejlesztése, amely 14 esszét tartalmaz,
amelyb6l most bemutatasra keriil a Matrai Hegesztéstechnikai Kft. altal készitett esszé, amely a kévetkezé:

XR a hegesztés oktatdsban
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A hegesztok képzésének kérdése
A tanuldk sokat gyakorolnak, amig
munkajukat elfogadhatdnak itéli meg az
oktatd. Gyakran heteken at tarté gyakor-
lasra van szlikség az els6 sikerek elérése
el6tt, ezért sokszor érezhetik magukat
cstiggedtnek és lehangoltnak a tanulék,
némelyikik fel is adja. Az oktatéi oldalrdl
a hegesztés gyakorlati oktatasa triikkds,
mivel ez f6ként az oktatd ismeretein ala-
pul. Barmely pedagogia exploracié apran-
ként megtalalja a korlatait amit egy kezdé
érzékelhet, valamint a probalkozasokat
korlatozo koltségeket is. Az oktatonak a
hatékony munkavégzésre kell vezetni a
tanulokat azéltal, hogy hagyja 6ket a lehe-
t6 legtobbet felfedezni és a gyakorlati de-
monstracié a legfontosabb valasz. A tradi-
ciondlis oktatassal a tanulas sokaig tart.

Mi az XR?

Az Extended Reality (XR) egy gyUijt6fo-
galom, amely minden valos és virtuilis,
kombinalt kdrnyezetre és a szadmitastech-
nika altal generalt kélcsénhatasokra utal.
Magaban foglalja a kiterjesztett valosagot
(AR), a kevert valosagot (MR) és a virtualis
valésagot (VR). Amikor elészor halljuk a
VR és AR kifejezéseket, az elsé gondolat,
ami eszlinkbe jut, a jatékok. Ennek oka,
hogy a VR és az AR technoldgiat széles
korben hasznaljak a jatékok vildagaban. A
kiterjesztett valdsag annak az eredménye,
hogy a technoldgia segitségével digitalis
elemeket - hangokat, képeket és szdve-
geket - egymasra helyezhetlink a vilagra,
amit latunk egy tablagép, okos szemiiveg
vagy okos telefon kameraja segitségével.
A virtudlis valosag lényegesen osszetet-
tebb, magéval ragadd, haromdimenzi-

byl egrsgpes
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ds, szamitogéppel generdlt kdrnyezettel
rendelkezik, amelyet interaktiv modon
felfedezhet az ember. Azéltal, hogy &t-
fogd és interaktiv tanulasi éiményt hoz
|étre tankonyvek hasznalata nélkul, az XR
technolégia felhatalmazza a tanuldkat a
sajat tempojukban torténd felfedezésre
és tanulasra, ezaltal 6szténdzve a tanulast
és a megértést, és fokozva a kritikus fenn-
tartast. Ezek a technologiak szilard alapot
nyujtanak a szakoktatas és szakképzés ok-
tatasi folyamatanak javitasdhoz is.

XR megoldasok a hegesztés okta-
tasaban

Az ezredforduld kezdetétél fogva pro-
jektek kezdték el kiértékelni a virtualis
szimuldtorok hasznalatanak hatékonysa-
gat a hegeszték képzésében. Ekkor mar
egyértelm(i volt, hogy az XR technolé-
giaknak és féleg a VR technoldgianak
valédi helye van az oktatokdzpontok
muhelyében. EzektSl az évektdl kezdve
szamos terméket adtak ki kilénbozd
médszereket alkalmazva. Szamos hall-
gatét képeztek XR megoldasokkal, és
néhany kutatasi cikk is készilt az uj esz-
kozok hatékonysaganak kiértékelésére.

Az XR hasznalata elengedhetetlen
a hegesztés oktatasahoz, és része kell,
hogy legyen a feltérekvd, COVID-19 val-
sag altal felgyorsitott 0j oktatasi forrada-
lomnak. Mindenesetre bebizonyosodott,
hogy a siker érdekében meg kell birkéz-
ni néhany kulcsfontossagu akadallyal,
amelyekkel ha nem foglalkoznak, az 6sz-
szes tapasztalatot egy korlatozott jaté-
kélménnyé valtoztathatja. Szérakoztato,
de oktatdsi célokra teljesen alkalmatlan.
Ezek az akadalyok a kdvetkezok:

« Az oktatok integrélasi folyamata: tana-
rok képzése annak érdekében, hogy
oktaté 2.0 véalhasson belSlik

« Hardver hozzaférhetéség: a koltségek
még mindig tdl magasak az otthoni hasz-
nalathoz vagy a széles kor( telepitéshez,
és az egyszer(i haszndlat még mindig
nem tokéletes és nem szabvanyos

A tartalom pedagdgiaja: Az XR tartal-
mat ugy kell megtervezni, hogy valodi
tanuldsi eszkozzé valjon. Ez egy bonyo-
lult rész, mivel a hegesztés tébb para-
méter Osszetett keveréke. Ezek egylittes
bevonasanak megkisérlése az XR meg-
kozelités sikertelenségéhez vezethet

A tényleges megoldasok tobbnyire VR

alapu megoldasok, és mindannyian bi-

zonyitottak néhany kulcsfontossagu el6-
nyuket, mint példaul:

« Alapanyagkdltség csokkentés

« A tanulasi sebesség javitasa

+ A hegesztési folyamat jobb megértése

+ Biztonsagi ellendrzés és fejlesztés

Irodalomjegyzék

1.Eduplusnow, n/a. AR/VR az oktatasban:
Az oktatési rendszer forradalmasitasa.
elérve: https://www.eduplusnow.com/
blog/ar-vr-in-education-revolutioni-
zing-the-education-system

2.A Franklin Intézet, n/a. Mi a ku-
[bnbség az ar, vr, és mr kozott?
elérve: https://www.fi.edu/difference-
between-ar-vr-and-mr

ifi. Benus Ferenc,

Mdtrai Hegesztéstechnikai Kft.
oktatds- és képzésvezets /
projektmenedzser
ferencbenusjr@gmail.com
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és kidolgozasa folyik szigort idéren-
di korlatok kozott.

CELKITUZESEK

A kapcsolodo célkitlizések megks-
vetelik a rugalmas és mobil munka-
erd alkalmazasat.

Ennek olyan gyakorlati és szellemi
alapismereteinek kell lenni, amelyek

HIREK

nolégiak bevezetésére, hasznélatira
azokéra, amelyeket a vezetd nemzet-
kdzi, nagy iparvallalatok és beszillité
cégek dolgoztak ki és termelési tevé-
kenységuikben alkalmazzak.

Avégsé cél olyan uj, csoportos mun-
ka-alapu tanulasi rendszer kifejleszté-
se a szakmai képzési rendszer (voca-
tional, educational, training Scholl

elmélet elsajatitdsdt és ugyanakkor
alapos gyakorlati készséget is ad, de
kihivast is a tanulasi és irasbeli/fogal-
mazasi képességhianyok kezeléséhez
vagy, azokhoz a tényez6khoz, ame-
lyek aziskola elhagyasat befolyasoljak.

A projekt eredménye az Uj képzési
rendszer kapcsolddhat a hazai okta-
tasi rendszerhez.

alkalmassa teszik az Uj (Ipar40) kornak
megfelelé gyartasi, szerelési, dssze-
allitdsi moédszerek és eljarasok/tech-

~ VET) gyartasi tevékenységeinek
keretében, amely javitja az inspektori
tevékenységet végzdk esetében is az

Osszedllitotta:
Dr. Gremsperger Géza
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MEGHIVO

Tisztelt Kollégak!

Meghivjuk Onéket a 2021. majus 26-an (szerdan) megrendezésre keriilé LVasutijdrmii Hegesztési Ankét és
Tapasztalatcsere 2021” On-line ankétra.
Az On-line formaban megrendezésre ker(ilé rendezvényre a Magyar VasGtjarmi Hegesztési Koordinaciés Bi-

zottsag és a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés (MHtE) egylittes szervezésében, a Magyar
Hegesztési Egyesiilet (MAHEG) tamogatasaval kerdil sor.

A kétévente megrendezésre keriilé szakmai rendez-
vény kézponti témaja a hegesztett vasuti jarm(ivek és
jarmu részegységek tervezésével, gyartasaval, karban-
tartasaval valamint megfelel6ségiik értékelésével 6sz-
szefliggl elbirasok attekintése, a gyakorlati tapasztala-
tok bemutatésa és megvitatasa.

Az el6adasokat kovetden lehetbséget biztositunk a
szakmai vitdra, észrevételek felvetésére.

A szervezék az el6addk jelentkezését az el6adas
cimének és a révid tartalmi Gsszefoglaldsanak meg-
addsaval 2021. marcius 31.-ig varjak. A résztvevék
részvételi szandékukat a mellékelt jelentkezési lap ki-

A tervezett program: toltésével 2021. majus 14-ig jelezhetik.

10°-10% - Megnyit6, Gdvozlés Az ankét koltsége: 18.000 Ft/fé + AFA, amit az MHIE

10-12%:  Szakmai eléadasok _Tarlke ,Ot Z?ge’.c” e |,°+ ) t,am:kale, N

1290-12%:  Ebédsziinet a JE ’etnt I(e"zest” ove o?? sdz?mkazta relasztvev?k T; z

12%-14%:  Szakmai eléadasok ar\ éto oYe 8en az el6adaso a. ’a ,resz Yevo .e ektro-
- o Al 1k nikus forméban az MHtE honlapjarél letélthetik.

1430 - Zarszo, értékelés

Budapest, 2021. februar 10.
Udvézlettel:

Borhy Istvan
elnék
Magyar Vasutijarmi Hegesztési
Koordinacios Bizottsag

Gayer Béla
igazgatd
Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyeslilés

IFEGE ITES
ECHNIKA
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
dltal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto I Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimnaziuma és Szakkizépiskoldja - | Miskole Molnér Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. B ll Tiszakécske Csdke Rébert 76/542-130
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimnazium és Szakkozépiskola Hajdindnds | Pappné Fiilop lidiko 52/570-533
BSZC Editvds Jozsef Szakgimnazium Szakkozépiskola Szakiskola Kizponti Tanmdhely Berettydujfalu | Berczi Lajos 54/402-092
BIS Hungary Kit - Tiszajvaros | Gerdcs Péter 49322503
DUNAGAZ Oktatdsi és Minésit6 Zrt. Dorog | Gaspar Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC E6tvds Lorand Miiszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Ernf 82/419-246
EU-ARK Mérngkség Kft. - Felsizsolca Arndczki Lészo 46/584-363
PSZC Faller Jend Szakképzd Iskola és Kollégium Varpalota | Arany Gabriella 88/582-520
Szekszardi SZC Eszterhdzy Miklds Szakképzd Iskola és Kollégium Dombévar | Borhély Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC-Munkdcsy Mihdly Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Lalaegerszeg Ferencz Lészlo | 92/313-785
Neumann Jénos Egyetem GAMF Miszaki és Informatikai Kar Anyagtechnoldgia Tanszék Kecskemét Hareancz Ferenc | 76/516-376
Géza fejedelem Ipari Szakképzd Iskola o Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelez§ Zrt. Sidfok Nemecz Imre | 84/310310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszlé 1/347-4785
Nyirség Szakmai Tovabbképzé Kft. S Nyiregyhdza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt, Ermiivi Gépgydrtasi Ugletigazgatéség | Kiskunfélegyhdza | SariAndras B 20/348-6388
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont - ___m|__ Budapest | Dr. Gméser Aniké ! 30/311-4831
SZTAV Felngttképz6 Zrt. Budapest | Suiics Jend L 0/773-4092
BGSZC Szily Kdlman Miszaki Szakgimndziuma, Szakkozépiskolaja és Kollégiuma Budapest | Bujdosd Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. _ Balatonfiired | Bir Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZCVirdgh Gedeon Szakgimndziuma és Szakiskoldja ~ Kunszentmiklés ‘ Mezé Sandor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. _ Budapest | Tarodi Zoltén | 20/237-1313
Szegedi SZC Mdravarosi Szakgimnaziuma és Szakkozépiskoldja B f__ Szeged | Vetro Istvan ' 62/551-541
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony Lész6 | ~ 1/363-6959
Dunaujvarosi Egyetem Miiszaki Intézet Hegeszt6képzd Bazis Dunatjvéros Hajas Zoltan | 25/551-100

Aktualizdlva 2021.01.07.

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanisitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gazipari Oktatdsi és Mindsitd Zrt. Dorog Gaspdr Zsanett 33/513-100
VORSAS Termékelallito és Szolgaltato Kft. - Budapest lllés Gabor Erng 252-0232
TIGAZZrt. Miskolc Naszrai Tamas 52/558-189
UMUNDUM Kft. - Paty Mailinger Mérk 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kalman 1/363-6559

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgdlok képzésére tanusitott helyek

Megnevezés | Miikddési hely I Kapcsofattarté l Telefonszam
AGMI Anyagvizsgéld és Mindségellendrzd Zrt. Budapest Klausz Gébor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszeldk Olivér 20/326-4291
SITAV Irt. Budapest Szilagyi Antal ] 20/773-4001
Hidra Felnttképzd Kozpont Kft. - Budapest Koczdk Imre 20/965-5551
AGMUSZK 2000 Kft. - Szekszdrd Bénki Ede | 20/964-4860
SEMENSZt. N Budapest Ficzere Krisztian 30/218-7783

Aktualizélva: 2021.02.18.




Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet
dltal EWF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovdhagyott bdzisok

Oktatdhely neve

Akérelem tdrgya

A tandsitvany érvényességi ideje

Obudai Egyetem
Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mémki Kar ,
Budapest

Budapesti Miiszaki és Gazdasdgtudoményi Egyetem
Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék, Budapest

Mdtrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta

Miskolci Egyetem Mentorius Tudas és Képz6 Kézpont

Nyiregyhazi Eqyetem Mdiszaki Alapoz6 és Gépgydrtastechnoldgiai Tanszék

Nemzetkdzi Hegesztdtechnol6gus (IWT)

Nemzetkozi Hegesztéspedialista (IWS)

Nemzetkdzi Hegesztémémak (IWE)

Nemzetkozi Hegesztémémak (IWE)

Nemzetkdzi Kiemelt Hegeszté (IWP)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)
Nemzetkozi Hggeszt(i (IW-E)
Nemzetkézi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-M)
_Nemzetkbzi Hegeszt_()'mérndk (IWE)
Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet Tervzeténémik (IWSD)
EWP-RW
EWS-RW
IMW-B, I0W-B, IRW-B, IRW-C, IMORW-C
Nemzetkdzi Hegesztétechnologus (IWT)

Nemzetkdzi hegesztémérnok (IWE)

2024, janudr .18,

2026. januar.21

2026. januér 20.

2023. szeptember.29
2023. szeptember.29

2024, majus 21.

Regisztracio
2024. jilius 23.
2022. oktéber 29.

\_NIHtE Akadémia Nemzetkdzi Gyartasfeligyel6 (IWIP-B; S; C) 2024. februdr 6.
Aktualizélva: 2021.02.18.
MHtE Akadémia - 2021. képzési terv
Képzés megnevezése ; Kezdesnil:;) T;::;I;: s egyéb Arak Célcsoport
Alapismeretekkel rendelkezd Tanfolyam dija: 150.000 Ft + AFA/fo IWP/EWP
Nemzetkdzi Hegesztési Vizsgadij: 70.000 Ft + AFA/f6 i o
T www.mhte.hu i R végzettségl szakemberek
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B) tanfolyam EWI-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/fG .
. . I (Wl modul esetén)
Bélyegzé: 6.000 Ft + AFA/f6
Altalénos ismeretekkel rendelkezs Tanfolyam dija: 225.000 Ft + AFA/f6 WS/EWS
Nemzetkézi Hegesztési Vizsgadij: 90.000 Ft + AFA/f6 ) .
e www.mhte.hu i P végzettségii szakemberek
Gyartasfeliigyel6 (IWI-S) tanfolyam EWi-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/fé X
. . L (Wl modul esetén)
Bélyegzd: 6.000 Ft + AFA/f6
i Tanfolyam dija: 300.000 Ft + AFA/f5
fitfogé ismeretekkel rendelkez6 moyam & A IWE/EWE, EWT/IWT
www.mhte.hu Vizsgadij: 90.000 Ft + AFA/f6

Nemzetkdzi Hegesztési
Gydrtasfeliigyeld (IW1-C) tanfolyam

EWI-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/fé

Bélyegzé: 6.000 Ft + AFA/f6

végzettség( szakemberek
(WImodul esetén)

Aktualizalva: 2021. februdr 18.




HIREK
Az IWE kiilonbozeti tanfolyama

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérndki Kara Anyag- és Gyartastudomanyi Inté-
zetének Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszéke - 5 sajat oktatoja és 7 kiils6 szakember (meghivott elé6adé) bevo-
nasaval - 2020. oktéber 01-jén inditotta az IWE (International Welding Engineering, azaz Nemzetk6zi Hegeszt6-
mérnok) kiilonbozeti tanfolyamat.

Az IWE kiegészité képzésre azok jelentkezhettek, akik
a 309 elméleti + 60 gyakorlati tanorabdl allo IWT (Inter-
national Welding Technologist, azaz Nemzetkdzi Hegesz-
tétechnologus) tanfolyamon korabban mar részt vettek
és annak zardvizsgajan IWT oklevelet szereztek. Az IIW
altal jovahagyott 1AB-252r5-19 dokumentum tematikdja
szerint szervezett tanfolyam 112 elméleti tandrabdl allt,
ami magéban foglalta az IWE és az IWT képzésekre elbirt
448, ill. 369 tanéra 79 tanoéranyi témakilonbozetét + 33
tandranyi rendszerez6 6sszefoglalast. Az elméleti tano-
rak, valamint a vizsgak négy tantargyi modul koré rende-
z6dnek, melyek a kdvetkezék: 1. Hegesztési eljarasok és
berendezések; 2. Anyagok és viselkedésiik a hegesztés
soran; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyartas, mérnoki (ipari)
alkalmazasok.

November 06-ig (csutértoki és pénteki napokon) kon-
takt tanéras formaban zajlott a képzés. Viszont Magyar-
orszag Kormanya a 484/2020. (XI. 10.) rendeletével ve-
szélyhelyzetet és intézménylatogatasi tilalmat hirdetett
ki 2020. november 11-t8l kezdédden, igy az eredetileg
kontakt 6raban tartand6 elméleti eléadédsok tavoktata-
sos online formaban, a kari szerveren futé BigBlueBut-
ton rendszeren folytatédtak november 12. és december
04. kozott.

A résztvevék a képzés soran kitoltotték az — elsé 3 mo-
dul meghatérozott témakéreib6l, 19 + 19 + 8 kérdésbdl
allé - IWE Part 1. tesztet is on-line (elektronikus) forma-
ban, hogy eleget tegyenek az el6irdasoknak, ugyanis az
IWE képzésben is kell lennie egy szakaszlezaro tesztnek,
amely szakasz (az 6sszes oraszamot tekintve) még az IWT
képzés idészakara esett. A kiilonbozeti képzést lezaro, de
a teljes (IWT + IWE kilonbdzeti) képzés anyagat fel6lel6
zarovizsga részei az alabbiak voltak:

. a2021. januar 13-an (szerdan) lebonyolitott - 4 modul-
b6l és modulonként 23 kérdésbdl all6 - EWF on-line
(elektronikus) tesztvizsga;

. a2021.janudr 14-én (csttdrtokon) lezajlott - 4 modulbol
és modulonként 67 kérdésbdl all6 - irasbeli tesztvizsga;
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- KUTATAS-FEJLESZTES

+ a 2021 januar 15-én (pénteken) teljesitett - 4 modul-
b6l és modulonként 2 huzott tétel ismertetésébdl 4ll6
- sz6beli vizsga.

A tesztvizsgakon és a szobeli vizsgan elért eredmények
alapjan 22 f6 (Aranyosi Gabor Attila, Arvai Péter, Dr. Baranyi
Istvan, Banhegyi Gergely, Csernédk Jézsef Péter, Daniel Van-
da Zsuzsanna, Gdngd Andras, Hajas Zoltan, Horvath Péter,
Kutai Nimrod David, Kuti Janos, Lévai Szabolcs, Loktyionov
Viktor, Mészaros Gézané, Minyo Viktor, Molnar Tamas, Piller
Tibor Péter, Séregi Tibor, Szabd Ferenc, Szekeres Milan, Po-
gonyiTibor, Schvarcz Gabor) szerzett IWE, ill. EWE oklevelet.
A csoportfotok a szdbeli vizsga utan késziltek.

Az MHtE néhdny tdrsintézményei folyéiratainak témdi

Welding in the World, Volume 65, Issue 1

Research Paper
Development of shielded metal arc welding electrodes to achieve carbi-
de-free bainitic weld microstructures

Sudharsanan Sundaram, G. D. Janaki Ram, Murugaiyan Amirthalingam

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Effect of zinc on the fracture behavior of galvanized steel/6061 alumi-
num alloy by laser brazing

Peilei Zhang, Haichuan Shi, Yingtao Tian, Zhishui Yu, Di Wu

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Reduction of distortion by using the low transformation temperature
effect for high alloy steels in electron beam welding

f. Akyel, S. Olschok, U. Reisgen

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Experimental investigation on improving the deposition rate of gas me-
tal arc-based additive manufacturing by auxiliary wire feeding method
Qinglin Han, Jia Gao, Changle Han, Guangjun Zhang, Yongzhe Li
» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Influence of arc energy and filler metal composition on the microstructu-
re in wire arc additive manufacturing of duplex stainless steels

Benjamin Wittig, Manuela Zinke, Sven Jiittner

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

XXXII. évfolyam 2021/1

Research Paper
Fiber laser welding of hot stamping steel: effect of in situ annealing on
the microstructure and mechanical properties
Raquel Alvim de Figueiredo Mansur, Vagner Braga, Vinicius Machado Mansur,
Daolun Chen, Milton Sergio Fernandes Lima
» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Experimental characterization and fatigue behavior of thermally and
mechanically treated 316L stainless steel MIG-welded joints

Hichem Guizani, Brahim Tlili, Moez Chafra

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
Microstructures and mechanical properties of TiAl/Ni-based superalloy
joints brazed with Fe-based filler metal

H.S.Ren, H.P Xiong, L. Ye, X. Y. Ren, W. W. Li, R. Y. Qin

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper
A new approach to improve the ductility of non-penetrating laser-wel-
ded lap joints of cold-rolled 301LN stainless steel

Xiangzhong Guo, Wei Liu, Xiging Li, Jiafei Fan, Zhikun Song

» Abstract » Full text HTML » Full text PDF

Research Paper

The behavior of TIG welding arc in a high-frequency axial magnetic field
H. Wu, Y. L. Chang, Alexandr Babkin, Boyoung Lee
» Abstract » Full text HTML » Full text PDF
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HIREK

Sikeresen zdrult a
XXX. Jubileumi Nemzetkozi Hegesztési Konferencia

XXX. JUBILEUMI NEMZETKOZ|
HEGESZTESI ONLINE KONFERENCIA

A Magyar Hegesztési Egyesilet a
kordbban 2020. majusara meghir-
detett XXX. Jubileumi Nemzetkézi
Hegesztési Konferenciajat a CO-
VID - 19 jarvany miatt kialakult hely-
zetre tekintettel elhalasztotta, és
2021. januar 28-30. kozott online
moédon rendezte meg, Dr. Palkovics
Laszlé akadémikus, Innovacios és
Technolégiai Miniszter févédnoksé-
ge mellett.

A jubileumi tanacskozas a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyesilés, a Magyar Anyagvizsgaldk
Egyesiilete, a Magyar Roncsolasmen-
tes Vizsgalati Szovetség, a Magyar
Acélszerkezeti SzOvetség, a Magyar
Jarmdalkatrészgyartok Orszagos Szo-
vetsége és az Obudai Egyetem part-
nerségével keriilt megrendezésre.

Az online Konferencia sikeres és
magas szinvonalu lebonyolitdsa
érdekében a MAHEG szerz6dést
kotott a Diamond Congress Kft-vel,
aki biztositotta a Zoom Webinar
technikai lebonyolitasat, a GDPR
szabalyok betartdsat. A program
januar 28-an, csiitortok délelétt,
plenéris Uléssel kezd6dstt, délutan,
majd mdasnap egész nap, és szom-
bat délelétt szekcidilésekkel foly-
tatodott.

Konferencidt Dr. Géati Jézsef, a
Magyar Hegesztési Egyestlet és a
Konferencia elndke nyitotta meg, ki-
emelve, hogy a rendezvénysorozat
térténete egészen 1955-ig nyulik
vissza, amikor elsé alkalommal kerilt
hazdnkban megrendezésre a hegesz-
tés és rokon eljarasai témakoérben az

Agazatfejlesztés

ifar

Orszdgos Hegesztési Tanacskozas.

Utalt arra, hogy az elmult évtize-
dek konferencidit olyan kiemelkedd
személyiségek, mint Zorkdczy Béla,
Gillemot Laszl6, Konkoly Tibor pro-
fesszorok és Rittinger Janos nevei
fémjelezték.

A megnyitét kovetéen Dr. Nagy
Adam, az Innoviciés és Technoldgi-
ai Minisztérium ipardgi stratégiakért
és szabalyozdsért felel6s helyettes
allamtitkdranak el6adasat kovet-
hették nyomon a résztvevék. Az
eléadd kozvetlen betekintést nyuj-
a Covid-19 jarvany miatti aktualis
karenyhité kormanyzati intézkedé-
sekbe, valamint a tobb fejlesztendd
agazatban szerepet jatszé hegeszté-
si alkalmazasokba.

sitetitenill dgaratok
- Epltdipad berohdzdsok {pl energiahatéhonysig)
- Jdbmbgyartis (pl: bussgydrtas) i

; . Repinsgdpipar

Elesacdyl irdnyok:
- Tecknaldgia vaitds (ipar 4.0)
Tl

Sgabédalmak
B - szabalyozss

Dr. Nagy Addm helyettes dllamtitkdr eléaddsdnak részlete

EGESZTES
IT.E!EHNIKA

Eldadok levezets elnbkék a szombati szekcid (ilésré|
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Bihall Tamés
oktatdsl és képzési alelndk
_ Magyar Kereskedelmi és Iparkamara

marai szerepvallalas az (j szakképzési
rendszerben

fvan

‘ 1.8 militdrd tonndt

+ & milié alkaimazott vildgszerte,

elldtast ldnc mentén

+  Avilag nyersacéi termelése éves szinten meghaladja az
« 3500 millird EUR-s globatis éves forgalom
tovabbi kb. 40 milllé munkahely sorsa figg az acélipartdl a globalis.

+  Jelen van az életlnk minden teriletén, alkaimazzdk a
i héztarts:

az
gyértdsdhoz, orvosl eszkbzdkben

Bihall Tamds el6addsdnak nyitéképe

Helyettes allamtitkar el6éadasat a
Magyar Hegesztési Egyesiilet altal
alapitott kitlintetések és kitlinte-
t6 cimek virtudlis ataddsa kovette,
melynek sordn az Egyesiilet érdeke-
inek elémozditasaban és az emberi
értékek gyarapitasaban kifejezett
példamutatéd tevékenységet vég-
zettek elismerésére kerilt sor. Ennek
keretében Dr. Komécsin Mihaly
posztumusz Eletmi dijat, Prof. Dr.
Lukacs Janos Zorkéczy Béla Emlé-
kérmet, Lajoshazi Laszlé Magyar
Hegesztésért, a Linde Gaz Magyar-
orszag Zrt. a 2020. év kiemelkedd
Egylittm(ik6d6 Partnere, Dr. Kéva-
g6 Csaba a 2020. év Legaktivabb
Egyesiileti Tagja kitintetd oklevelet
vehetett at. Kovacs Gabor ,/fju He-
geszté Szakemberekért” Kkitlintetés-
ben részesilt, mig Dr. Gati Jozsef

Kozponti gézellatas elnyei/hdtrdnyai

Optimalizdit munkatolyemat:

,Eletm(i Dijat” vehetett at.

A meghirdetett szakdolgozat-dip-
lomafeladat palyazat eredménye-
ként Sarkantyas Adam (BME) a ,Vé-
dégdzkeverékek hatdsa ausztenites
acél hegesztéanyag nélkiili varratfé-
mének nitrogén tartalmdra” cimu ki-
emelkedd alapképzési szakdolgoza-
taért, Kovacs Judit (ME), ,A 7075-T6
nagyszildrdsdgu aluminium otvozet
héhatdsévezete  tulajdonsdgainak
elemzése fizikai szimuldtorral” cimu
mesterképzési  diplomafeladataért,
valamint Varbai Balazs (BME), ,A
nitrogén szerepe az X2CrNiMoN 22-5-
3 duplex acél ivhegesztésekor” cim
kiemelked6é szakmérnoki diploma-
feladatédért részesult Rittinger Janos
Dijban. Az oklevelek mellé a Crown
International Kft., Lincoln Electric
Magyarorszagi Képviselete, valamint

ellatas
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Porspaun
« jelentos beiohizdei igtny
Rugaimatiansag” a gaz fajlajat, minosegét
asszeteteist dietden

» Kézponti vagy sziikségtelen
palackkezelés

»  Specialis keverék osszetétel

«  Egyszeri kezelés

Jelentos kisltség csokkentés:

- Patackesere ideje minimatis

+ A palackok jobban kihasznathatok

«  Nincs egyedi sok nyomésszabdlyzé

Kevesebb helyigény:

« A munkahelyen nincs tarold edény

+ Uzemzavar eseién az egész gydrtds + Ag
megali 11

yeasem eszkoz

Nagyobb biztonsdg:

« palack mozgatés nincs a munkahelyen
< Nincs 3 munkahelyen nagynyomdst

»_ Szivéryas veszély kise

Pillanatkép a ,Digitalizdcié a kbzponti gdzelldté rendszerek lizembiztonsdgdnak

néveléséhez” kerekasztal megbeszélésré!

bylegrsies
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LAz acél jelentésége” Bocz Andrds jellemzésében

a Rechnen Hegeszt6haz Kft. altal fel-
ajanlott értékes dijat, - egy-egy in-
verteres dramforrast - a dijazottak ké-
s6bb vehetik at a COVID-19 jarvany
helyzetétdl fuiggben.

A rovid sziinetet kdvetéen Plena-
ris Ulés keretében a felkért el6adok
prezentaciéit ismerhették meg a
programba bekapcsolédoék. Elsé-
ként Bihall Tamas, a Magyar Keres-
kedelmi és Iparkamara oktatasi és
képzési ugyekért felelds alelndke ,A
kamarai szerepvdllalds az uj szakkép-
zési rendszerben” cimmel mutatta be
Uj szakképzési rendszer intézmény-
rendszerére, a képzés egyes eleme-
ire, a kamarai célkit(izésekre, a gaz-
dasag szerepére, valamint a jovébe
mutato feladatokra.

A Plenaris Ulés kdvetkezé el6addja
Bocz Andras, a Magyar Vas- és Acé-
lipari Egyestilés miszaki és kereske-
delmiigazgatdéhelyettese volt, akinek
Portasz Attilaval, kozos cikkének
cime ,Acélipari kérkép. Kildtdsok, ki-
hivdsok, technolégiai és anyagtudo-
mdnyi innovdcié” volt. A prezentacio
lehetévé tette a kodzvetlen téjéko-
z6dast a vildg és a hazai acélterme-
[ésr6l és kihivasokrdl, a lehetséges
valaszokrdl, a szakterilet statisztikai
adatairol, a technoldgiai és anyagtu-
domanyi fejlesztési lehetdségekrdl.

A konferencia F6 tdmogatadi a Lin-
de Gaz Magyarorszag Zrt; a Messer
Hungarogaz Kft,; valamint a Flex-

XXXIL évfolyam 2021/1



Részlet a Messer Hungarogdz Kft. Jldeje gdzt adnil...” kerekasztal bemutatojabol

man Robotics Kft,; mig tovébbi ta-
mogatoi a Rehm Hegesztéstechnika
Kft., a Crown International Kft., Lin-
coln Electric Magyarorszagi Képvise-
lete, valamint a Rechnen Hegeszt6-
héaz Kft. volt.

A kétévente megrendezésre keriil
szakmai rendezvénysorozat szerve-
z6i ez alkalommal a szerkezetgyar-
tas korszerii anyagai és kétéstech-
nolégiai XXI. szazadban témakort
helyezték a konferencia tematikaja-
nak kézéppontjaba. A résztvevék-
nek lehetdséglik nyilt a legfrissebb
informacikat megismerni a szerke-
zetgyartasban alkalmazott korszeri
hegesztési eljarasokrdl és eljarasval-
tozatokrdl, a nagy energias(r(iség
hegesztések teriiletérsl, betekintést
nyerni a hegesztett kotések és szer-
kezetek vizsgélatadba, a modellezés
és a szimulacié djabb eredményeibe,
anagyszilardsagu acél- és aluminium
Otvozetek hegesztési tapasztalata-
iba, illetve az egyre intenzivebben
fejl6dé hegesztési automatizalasba
és robottechnikaba.

A konferencia harom napja alatt a
tobb mint 140 regisztralt résztvevd
3 plendris és 28 tovabbi eléadast,
valamit 3 kerekasztal megbeszé-
lést kévethetett nyomon, tdbb mint
14 Ora tiszta tandcskozasi idében.
Az online konferencia kreditpontos
képzésnek mindsiilt a nemzetkozi
és eurbpai hegeszté diplomak tanu-
Sitas rendszerében, a résztvevék és

XXXII. évfolyam 2021/1
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az el6adok a konferenciat kévetéen
megkaptak az errél sz616 igazolast.

A konferencia Gjdonsagot is kinalt,
a cstortoki és a pénteki szekcidiilé-
seket kévetSen tematikus kerekasz-
tal beszélgetésre nyilt lehet6ség a
F6 tamogatdk képviselsi kdzrem(-
kodésével. A Linde Gaz Magyaror-
szag Zrt. a ,Digitalizdcié a kézponti
gdzelldté rendszerek iizembiztonsd-
gdnak néveléséhez” témakorben, a
Flexman Robotics Kft. a ,Hibrid kolla-
borativ robotok alkalmazdsa az ivhe-
gesztésben”, mig a Messer Hungaro-
gaz Kft. ,Ideje gdzt adnil - Hegesztés,
vdgds és 3D-fémnyomtatds optima-
lizdldsa a Messer szakértéi szolgdl-
tatds programjdval és ujgenerdciés
védbgdzkeverékeivel” cimmel tartott
bevezetd el6adést és vélaszolt a fel-
merulé kérdésekre.

A konferencia cikkek ISBN szammal
ellatott elektronikus kiadvanyban je-
lennek meg, bekeriilnek az Orszagos
Széchényi Konyvtar repertériumaba.
A konferenciat kévetéen szakmai
szempontok alapjan kivalasztott kdz-
lemények szerzéi felkérést kapnak
eredményeik részletesebb kifejté-
sére, amelyek a Hegesztéstechnika
folydirat Tudomanyos Rovataban, il-
letve angol nyelvii cikk esetén az im-
pakt faktoros Periodica Polytechnica
Mechanical Engineering folyéiratban
kerlilnek publikalasra.

A hegeszt6, az anyagvizsgals, a
hékezel6 és a minésitd szakembere-
ket foglalkoztato, az acél- és egyéb
fémszerkezeteket gyartod gazdasagi
szervezetek, cégek, valamint a ke-
resked6hdzak, a kutato intézetek, az
egyetemek szakembereinek részvé-
telével megtartott konferencia elér-
te céljat.

Az el6adasok és az azokhoz kap-
csoloédd vitak, a kerekasztal meg-
beszélések, a szakmai vided filmek
mind-mind hozzajarultak a résztve-
vk ismereteinek fejlesztéséhez, a
generacidk kozotti tudas dtadasahoz.
Tovébbi informaciék a konferencia
honlapjan, a https://e-vent.space/
hegkonf/ fellileten érhetsk el.

Dr. Gdti Jézsef

vp‘- (_ N YASKAWA
1 L

~Hibrid kollaborativ robotok alkalmazdsa az ivhegesztésben”
kerekasztal megbeszélés bevezets eléaddsa
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Szabo Jézsef, MSZT - Szabvanyositasi Titkarsag féosztalyvezetd

A hegesztés terminoldgidja

Az MSZT/MB 412 Hegesztés és ro-
kon eljdrdsai nemzeti szabvanyositd
muszaki bizottsdg a BME Anyagtu-
domany és Technolégia Tanszék, a
Dunaujvarosi Egyetem és a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
gélati Egyesiilés tamogatasanak ko-
szonhetden kidolgozta az MSZ 1SO/
TR 25901-1:2020 Hegesztés és rokon
eljdrdsok. Szakszotdr. 1. rész: Altaldnos
kifejezések magyar nyelv( kiadasat,

amely a szakkifejezéseket négy (an-
gol, francia, magyar és német) nyel-
ven tartalmazza.

Az MSZ ISO/TR 25901-1 az olyan
altalanos témakorok mellett, mint pl.
a kotéstipusok, varrattipusok, varrat-
geometriai jellemz6k, hegesztéanya-
gok, tartalmazza az anyagvizsgalat-
tal, a hegeszt6berendezésekkel, a
hegesztési paraméterekkel, valamint
a személyzettel és a szervezettel kap-

csolatos kifejezéseket is. Szotarként
is j6l alkalmazhaté a négynyelv( sz6-
jegyzékeknek kdszonhetden.

A hegesztés terminolégidjara mar
évtizedekkel ezel6tt is késziltek
szabvéanyok, amelyek a gyors fejlédés
kovetkeztében mara korszeritlen-
né valtak. Jelenleg a hegesztési ter-
minologiara vonatkozé nemzetkozi
szabvéanyok az ISO/TR 25901 szab-
vénysorozat részei. Az egyes részek

Eurdpai ellenallas hegeszto
tanfolyam indul a
MISKOLCI EGYETEMEN

A Miskolci Egyetem két Uj képzést inditott el ellenallas-hegesztés szakmai teriileten. Kell6 szamu jelentkezes
esetén a képzések 2021 jhniusaban inditasra keriinek. A képzések tanterve és tananyaga az EWF (Eurépai
Hegesztési Szdvetség) altal elSirt kdvetelményeket maradéktalanul kielégitik, ezért a résztvevok a vizsga
letétele utan az EWF &ltal hitelesitett bizonyitvanyt kapnak.

Eurépai Kiemelt Ellenallas Hegeszto

European Welding Practitioner for Resistance Welding - EWP-RW

Aképzés célja, hogy azellenallas hegesztés tertiletén
dolgozo, ellenallas hegesztd berendezések kezelését,
beallitasat végzé személyek kellé mélységgel megis-
merjék és elsajatitsak az aldbbi témakat:

« hegeszté eljarasok és berendezések,

« anyagok ellendllds hegesztésének alapveté saja-

tossagai,
« konstrukcio és tervezés alapjai,
. berendezések beéllitasanak és alkalmazastech-

cse s

A képzés dsszesen 43,5 6ra terjedelmi: 20,5 ora
elméleti 6rat, 19 dra gyakorlatot és 4 6ra zarévizsgat
tartalmaz.

A képzés bemeneti feltétele: minimum 18. életév és
szakmunkas bizonyitvany fém- vagy elektromos ipar
teriletén VAGY EWP bizonyitvany VAGY ellenallas

hegeszt6 berendezés kezel6 tapasztalat, 2 év igazolt
munkaviszonnyal.

A képzés tervezett 6sszkdltsége:
75 eFt +AFA/f6 + vizsgadij 30 eFt +AFA/f6

A képzés iddtartama: 5 nap + 1 nap vizsga

A jelentkezéshez csatolni sziikséges: szakmai
dnéletrajz, képesitést igazol6 okirat, igazolas masolata.

A képzésre jelentkezni iehet: Miskolci Egyetem
Mentorius Tudas- és Képzokozpont

Cim: 3515 Miskolc-Egyetemvaros,

Tel.: 06-46/565-484, Web: www.mentorius.hu,
Email: mentorius@uni-miskolc.hu és metkomar@
uni-miskolc.hu.

Jelentkezési hatarido: 2021. majus 15.
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hegesztési szakteriiletenként tartal-
mazzak a fogalommeghatarozaso-
kat. Az &ltalanos szakkifejezéseket
tartalmazo 1. rész mellett a kovetke-
z6k készultek mar el:

— 3. rész: Hegesztési eljdrdsok

- 4. rész: lvhegesztés

A munkahelyi biztonsag és egész-
ségvédelem terminolégiajat a kidol-
gozas alatt 1évd 2. rész tartalmazza
majd.

A hegesztési terminoldégia terii-
letén a szabvéanytervezet fazisaba
jutott a hegesztési eljarasok azono-
sité szamait tartalmazé nemzetkézi

szabvany, az 1ISO 4063 korszerdsitett
valtozata. A tervezetnek pedig mar a
cime is jelzi, hogy jelentés valtozaso-
kon megy majd keresztiil:

ISO/DIS 4063 Hegesztés, forrasz-
tds, keményforrasztds, vdgds, mecha-
nikai kétések és ragasztott régzités. Az
eljdrdsok megnevezése és azonosito
szdmuk

Az ISO/TC 44 Hegesztés és rokon
eljardsai nemzetkézi miszaki bi-
zottsag tevékenységének kdszon-
hetéen rendszeresen jelennek meg
a hegesztés teriiletén a korszer(
ISO-szabvanyok. Ezek magyar szab-

vanyként valé bevezetése is segiti a
magyar hegesztSket a mdszaki fej-
[6dés kdvetésében, illetve a hegesz-
tOszervezeteket piaci versenyképes-
séglik megdrzésében.

Az MSZT/MB 412 mUszaki bizott-
sag bizik abban, hogy sikeril ta-
mogatokat taldlni az ISO/TR 25901
hegesztési eljarasokra vonatkozé
tovabbi részeinek magyar nyelv( ki-
addsara.

Szabd Jozsef
2020. december
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Europai ellenallas hegesztd
tanfolyam indul a
MISKOLCI EGYETEMEN

A Miskolci Egyetem két 0j képzést inditott el ellenallas-hegesztés szakmai teriileten. Kellé szamu jelentkezés
esetén a képzések 2021 juniusaban inditisra keriilnek. A képzések tanterve és tananyaga az EWF (Eurdpai
Hegesztési Szovetség) altal elGirt kdvetelményeket maradéktalanul kielégitik, ezért a résztvevék a vizsga

letétele utadn az EWF altal hitelesitett bizonyitvanyt kapnak.

Europai Ellenallas Hegeszté Specialista

European Welding Specialist for Resistance Welding - EWS-RW

A képzés célja, hogy a munkajuk soran ellenallas

hegesztéssel foglalkozé mérnsksk, személyek meg-

felelé mélységl szakmai, tudomanyos és gyakorlati

ismereteket kapjanak a kévetkezé témakorokben:

« ellendllas hegeszté eljardsok és berendezések
széleskor( ismerete,

« anyagok és viselkedésiik ellenallas hegesztés
soran,

o konstrukcié és tervezés,

 gyartas és alkalmazastechnikai ismeretek.

A képzés tervezett sszkdltsége:
200 eFt +AFA/f8 + vizsgadij 75 eFt +AFA/f6

A képzés idétartama: 15 nap + 1 nap vizsga

A jelentkezéshez csatolni szlikséges: szakmai
onéletrajz, képesitést igazold okirat, igazolds masolata.

A képzésre jelentkezni lehet: Miskolci Egyetem
Mentorius Tudas- és Képzékozpont

Cim: 3515 Miskolc-Egyetemvaros,

Tel.: 06-46/565-484,

Web: www.mentorius.hu,

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

A képzés dsszesen 114 éra terjedelmii: 75 6ra el-
méleti 6rat, 35 6ra gyakorlatot és 4 6ra zarbvizsgat
tartaimaz.

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

Jelentkezési hatdridé: 2021. méajus 15.
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Hegesztd szakmérnik képzés a BME Anyagtudomdadny és
Technologia Tanszékén

A Budapesti MUszaki és Gazda-
sagtudomanyi Egyetem Anyagtu-
domany és Technolégia Tanszékén
mar tébb mint 60 éves multra te-
kint vissza a hegesztémérnok kép-
zéstiink. Tanszéklinkon a hegesztd
szakmérnokképzés az egyetemi
oktatasi rendszerbe illesztett, akk-
reditalt felsGoktatasi képzés is és
a nemzetkozi hegesztési intézet
(International Institute of Welding,
[lw) altal jovahagyott nemzetko-
zi hegesztémérnok (International
Welding Engineer, IWE) képzés is
egyben. igy minden hallgatonk aki,
szakdolgozatot is készit, a sikeres
védés és vizsgak utan a BME He-
geszté technolégus szakmérndk
diplomajat is megszerzi.

2019-ben ez a kettés diplomat
ad6 képzésiink Ujrastrukturalasra
keriilt. A nemzetkdzi tanmenettel
jobban harmonizadlé tematika és
targyfelosztas keriilt bevezetésre.
Az oktatégarda is jelentds fiatalitas-
ra kerllt; tobb fiatal kolléga nagy
6raszamu bevonéasaval ill, tobb

ipari szakember meghivott eléado-
ként torténd kozremikodésével.

Balrél jobbra: Németh Kristof, Veszprémi Mcdté Roland,

A haromszemeszteres képzés
elsé két szemeszterben minden
pénteken és minden masodik
szombaton folyik az oktatas, a har-
madik szemeszterben csak pénte-
kenként vannak eldéadéasok, sze-
meszterenként 14 oktatasi héten
keresztil. Mivel a 2017-2019 ko-
z6tt folyo képzési ciklusban tébb-
szor is jarvanylgyi szigoritasokra
kerllt sor, ezért az oktatds ekkor
online szinkron el6adasok forma-
jaban kerilt megtartasra. A gya-
korlati foglalkozdsok szerencsére
még a szigoritasok el6tt jelenléti
formaban megtartasra keriltek.

A 2019 szeptemberében mar eb-
ben a megujult képzésben indult
hegeszté szakmérndk hallgatéink
2021. februér 1-2 kozott sikeres iras-
beli vizsgakat tettek, majd februar
3-4-én a szigoru jarvanyugyi és ta-
volsagtartasi szabalyokat betartva
széban is levizsgaztak. A Szdbeli
vizsgak alapvetden jelenléti forma-
ban zajlottak, az 1. és 2. modulban
1-1 vizsgéztatd pluszban interneten
keresztul jelentkezett be.

A vizsgak mind a 4 modul anyagat
feldlelték. A modulok sorban:

Végzett hallgatéink

Szdntai Mihdly, Puszpdn Zoltdn,Orvos-Toth Endre,

Székely Levente Csaba

EGESZTE
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. modul: hegesztés és rokon el-
jarasai, technolégidja, berende-
zései (welding processes and
equipment)

. modul: anyagok és viselkedésuk
hegesztés soran (materials and
their behaviour during welding)

. modul: hegesztett szerkezetek
és kotések tervezése, vizsgalata
(construction and design)

. modul: gyartas és mérnoki alkal-
mazasok (fabrication, applications
engineering)

11 hallgato a sikeres vizsgait kove-
téen a szébeli vizsganapon atvehette
a nemzetkozi hegesztémérnok (IWE)
és eurépai hegesztémérnok (Europe-
an Welding Engineer; EWE) diplo-
mait, a bélyegzéket pedig az MHtE
utélag postazta az Uj IWE- és EWE-he-
gesztémérnokoknek.

A 2019 szeptemberében indult
13 hallgato diplomamunkat is készi-
tett, igy a BME hegeszté technolo-
gus szakmérnok diplomajat is meg-
szerezte, melyet atvehetnek, a BME
Gépészmérnodki Kar diplomaatadd
tinnepségén (reméljuk addigra mar
személyesen).

Balrdl jobbra: Mozsdry Ddniel, Nagy LdszI6, Dr. Budahdzy Viktor,
Dr. Kozsely Gdbor
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Gratulalunk végzett hallgatéinknak!

Kilon gratuldlunk a két vizsganap legjobb hallgatsinak
akik 6sszesitett vizsgateljesitményiik alapjan:

. Dr. Budahazy Viktor (84 %)

Il. Székely Levente Csaba (81 %)

Ill. Mozsary Daniel, Nagy Laszl6, Német Krist6f (80-80 %)

Mivel a képzéseink paratlan évek szeptemberében
indulnak kétéves ciklusokban, igy a kovetkezé ciklus
tervezett inditasa 2021 szeptembere.

Még varjuk erre a képzési ciklusra jelentkezé hallga- o
téinkat. Szobeli vizsga online és jelenléti vizsgdztatéval
Bévebb informaciok és jelentkezési lap letdlthe-
t6 a BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék

honlapjarél:  www.att.bme.hu t
Kapcsolat: q t
e-mail:  Welding@att.bme.hu &

telefon:  1-463-1302 / 1-463-1115

Lang plazma és Iezervago technika \-
\

e - Mo IE

= il

CNCVezerlésiilezel raplazma= lzsugar- 6s_ J‘u J
Iang;ago__ epek forgalmazasa evoszolga!gta

plazm: awegeszt celgepek
Bforgalmazasagvevoszolgalata

et —m
Forgalmazas _’yevoszolgalat - Feluptas Szerwzb
Sok éves tapasztalattal allunk az Onék rendelkezésére

Géper
Gepek és Rendszerek Szolgaltato Kit. I
MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi Kgpwselete

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 : ' \ ‘|_
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Beszdmoloé a nemzetkozi képzésekkel és cégtanusitasok-
kal foglalkozé IAB bizottsdgok janudri iilésérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet
(IIW) és az Eurdpai Hegesztési 5z6-
vetség (EWF) kdzos nemzetkozi I1AB
bizottsdgainak Uléseire 2021. janu-
ar 13-15. kozott, ezattal a COVID19
miatt, on-line formdban keriilt sor.
A bizottsagok Ulésein Magyarorszag
részérél Bakos Levente, Dr. Gaspar
Marcell és Gayer Béla vettek részt.

Az oktatassal, képzéssel és képe-
sitésekkel foglalkozé ,A bizottsag”
januar 13-i Ulését a roman Horai
Dascau nyitotta meg és vezette le. A
napirendi pontok és az el6z6 Ulés be-
szamolodjanak elfogadasat kdvetben
keriilt sor az egyes munkacsoportok
beszamoldira, valamint a harmoni-
zalt vizsgakérdésekre vonatkoz6 ak-
tualitasok ismertetésére.

WG A#2a/2b - Meglévdé mérndk,
technologus, specialista és gyakor-
6 hegeszté képzésekre vonatkozd
irdnyelvek

A munkacsoport tagjai alapvetéen
a jarvanyhelyzet képzésre gyakorolt
hatasaval foglalkoztak. A legtobb or-
szagban a képzések on-line formaban
folynak, az irasbeli vizsgak kivitelezhe-
t6sége problémas. Az 1SO 14731 szab-
vanybol torlésre keriilt felelés hegesz-
tési koordinator (responsible welding
coordination — RWC) szerepkor miatt
a bizottsdg elndke egy javaslatot ké-
szitett, figyelembe véve a DIN SPEC
35236 szabvanyban szerepl6 allasfog-
lalast, amelyet a munkacsoport tagjai
Henk Todt elGterjesztésével egyutt
megvitattak, de még nem véglegesi-
tettek. Az IAB 252 iranyelvek (tanterv)
legutdbbi revizidja 2019-ben tdrtént.
India kivételével a munkacsoport tag-
jai elégedettek a jelenlegi valtozattal.
A munkacsoport elntke egy kérdd-
ivet fog kitolteni a tagoknak, hogy
az irdnyelvek mely részét szeretnék
megvaltoztatni, illetve kiegésziteni a

jovBben. A bizottsag elkdvetkezendd
feladatai kozott szerepel a DIN SPEC
35236 szerinti végleges javaslat elké-
szitése, az on-line vizsgak pragmati-
kus bevezetése, valamint az irdnyel-
vek megujitasara vonatkozo felmérés
elvégzése.

WG A#3a - Nemzetkdzi hegesztd

A munkacsoport az iranyelvek
megujitasan dolgozott abbdl a cél-
bél, hogy a képzés jobban igazodjon
azipari igényekhez. A tanterv revizio-
ja a kozeljovében varhato.

WG A#3b - Nemzetkozi hegesztési
gyartasfeligyelSi személyzet

A Luca Costa altal vezetett mun-
kacsoport eredményes évkozi Ulést
tartott. Az IWI-B és IWI-S dsszes mo-
duljdhoz harom kérdéssor késziilt
el, amelyek februartol elérhetdk. Az
IAB-041r5-19 irdnyelvekben két ki-
sebb formai modositas elfogadasara
kerilt sor. A muianyag vizsgadara-
bok februartdl megrendelheték az
ANB-éktél. A gyakorlati vizsgakhoz
tovabbi prébadarabok fejlesztése és
elfogadas folyamatban van. A vizsga
probadarabok (12 db) dra 906 EUR+4-
fa valamint a szallitasi koltség, a gya-
korlé probadarabok (4 db) ara 302
EUR+afa illetve a szallitasi koltség. A
probadarabok rendeléséhez az ANB-
nek kézvetlendl a beszallitéval (SAIW)
kell szerzédnie, valamint egy bizalmas
kezelési megallapodasra is sziikség
van az lIW és az adott ANB koz6tt. Az
IAB 041 r3, r4 és r5 iranyelvek alkal-
mazasa korll kialakult bizonytalansa-
gok miatt a kovetkezd hatérozatokat
fogadtak el a jelenlévék. A mianyag
vizsgadarabok alkalmazéséanak be-
vezetésére vald atmeneti idészak 12
hénap, Uj harmonizalt vizsgasorok
bevezetésére pedig 6 hdnap, hogy az
ANB-nek legyen ideje gondoskodni
a kérdések leforditasarél. A munka-
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csoport a jovoben tovabbi gyakorlati
vizsgak kidolgozasaval, valamint az
elméleti vizsgdk megujitasaval foglal-
kozik majd.

WG A#3b - Vallalatok és személy-
zet tanusitasi rendszere

Az IAB-360 dokumentum elfoga-
dasra kerilt, de egyelére csak a Sha-
repoint-ban érhet6 el az ANB-ék ré-
szére. Jelenleg a munkacsoport tagjai
a harmonizalt kérdéssor elkészitéseén
dolgoznak, amelynek elsé kérdésso-
ra varhatéan 2021 juliusatol lesz elér-
het6. A gyartoi tanusitasi rendszerre
vonatkozdan az IAB 340 megujitasa
sziikséges. A munkacsoport vizsgal-
ja az IAB 339 és 340 dokumentumok
dsszevonasanak lehetdségét, a mo-
dositott dokumentumot 2021 juliu-
saban tervezik bemutatni.

WG A#7a - Hegesztett szerkezet-
tervez6 mérnok

A bizottsagnak Anja Kénig sze-
mélyében Uj elndke van annak re-
ményében, hogy sikeril a bizott-
sag tevékenységét megujitani, és
ennek kdszonhetben ez a képzés is
rajta marad a nemzetkdzi képzési
palettan. A januéari Glésen a korab-
bi csekély érdekl6dést kovetden a
munkacsoport Uj tagokkal bévilt.
A kovetkezd Ulésre egy prezentaci-
oval késziilnek, hogy milyen tevé-
kenységekre van szikség a képzés
fenntartasa és esetleges megujitasa
érdekében.

WG A#8a - Alternativ utak

A nemzetk6zi képzések rendre tar-
talmaznak lehetéséget az el6zetes
ismeretek, tanulméanyok és munka-
tapasztalatok elismerésére, eziltal
egy adott képzésre jelentkezdk a
modulrészek, vagy teljes modulok
alol is felmentést kaphatnak. A mun-
kacsoport tagjai egy egységes palya-
zati formanyomtatvanyt, értékelési
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szempontrendszert, valamint a m-
szaki interju részleteit dolgozték ki az
elmult idészakban.

WG A#9a - Gépesitett, orbitilis és
robot hegeszt

A munkacsoport az iranyelvek
megujitadsdn és a harmonizalt kér-
déssor kidolgozasan dolgozott. A
nemzetkdzi projekt finanszirozasa-
ban megval6sulé pilot kurzusokhoz
tartozo gyakorlati vizsgat a jarvany-
helyzet miatt 2021 Gszére (itemezték
at. Idén tovabbi Uj kurzusok elindit-
sat tervezik.

WG A#11a - Harmonizalt vizsgak

Az Italo Fernandes &ltal vezetett
munkacsoport alapvetéen az IAB-
252r5-19 irdnyelvhez tartozo IWS és
WP szint(i kérdések megujitasan,
valamint az IAB-041r5-19 iranyelv-
hez tartozé kérdések kidolgoza-
saval foglalkozott, amelyekhez az
ANB-éknek, igy Magyarorszag ré-
szér6l az MHTE-nek is kellett javasla-
tokat megkildenie 2020. december
31-ig. A kérdések hataridére beér-
keztek a munkacsoport elnékéhez,
aki ezuton is megkdszénte az ezzel
kapcsolatos munkat. A megujitott
kérdéssorokat a munkacsoportok
részére meg fogja kiildeni, tovabba
a kovetkezé iilésre javaslat késziil a
fix vizsgakra vonatkozéan.

Harmonizalt vizsgak és vizsga-
adatbazis

Az1AB 252 szerinti képzések vizsgak-
érdéssoraival foglalkozé munkabizott-
sagok koziil egy-egy 6nkéntest varnak
az 1. €s a 2. modulba, két dnkéntest a
3. modulba. A 4. modullal foglalkozd
bizottsag jelenleg teljes létszammal
makodik, tagjai kézoétt van Dr. Grem-
sperger Géza Magyarorszag részérdl.
ltalo Fernandes felhivta a figyelmet
arra, hogy a generalt vizsgdk 50%-4t
nem toltik fel, igy nem lehet megbiz-
hatd statisztikat késziteni. A vizsgazdk
valaszainak automatikus értékelését
elemzik, és 2021-ben javaslat késziil
az értékelésekkel kapcsolatban.
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A munkacsoportok tekintetében
fontosnak tartom megjegyezni, hogy
az elézéekben felsorolt bizottsagok-
ban egyelére kis aktivitassal vesznek
részt magyar hegesztési szakembe-
rek. Aki Magyarorszag részérs| affi-
nitast érez egy-eqy munkacsoport
munkajaba bekapcsolédni, az MH-
TE-én keresztiil lehet&sége nyilik a
részvételrel

A Stefano Morra ltal vezetett B bi-
zottsag” Ulésére januar 14-én keriilt
sor. Ez a bizottsag alapvetéen a kép-
zésekre vonatkozé jogosultsagokkal,
illetve az ANB-ék tanusitasaval fog-
lalkozik. A napirendi pontok és az
el6z6 tlés emlékeztetSjének elfoga-
dasat kovetSen az aldbbi témakérsk
megvitatasara kerdiit sor:

Bemeneti feltételek és atmeneti
rendelkezések

Az afrikai képzések esetében prob-
lémat okoz, hogy a mérndkképzés sok
esetben t6bblépcsés és nincs teljes
6sszhangban a Bologna rendszerrel.
Az Dél-Afrikai Hegesztési Intézet az
IWT képzésre vonatkozé bemeneti
feltételek médositasat kérte a bizott-
sagtol. A bizottsag déntése értelmé-
ben IWT képzésre az léphet be, aki
rendelkezik a Dél-Afrikai Mérnok Ta-
nacs éltal elfogadott képzohely altal
kidllitott nemzeti mérnoki diploma-
val; vagy pedig a kormény éaltal jova-
hagyott valamelyik miiszaki f3iskolan
gépészmérndki diplomat szerzett és
rendelkezik legaldbb 5-éves hegesz-
tés terlletéhez két6dd szakmai ta-
pasztalattal az elmult 10 évben.,

A Nigériai Hegesztési Intézet az
IWE, IWT, IWS, IWP és IWI-C/S/B kép-
zésekre vonatkozé bemeneti felté-
telek modositasat kérte, amelyet
hosszasan targyalt a nemzetkézi ké-
z0sség. Az IWE képzésre vonatkozd
kérésiiket elutasitotta a bizottsag, az
IWT esetében szdmos tartézkodas
mellett végil tdmogatast kapott az
elSterjesztés, a tobbi képzés beme-
neti feltételeinek maodositasira vo-
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natkozé dontést pedig a hosszira
nyult Glés miatt végul dtitemezték a
2021. jaliusi 1AB Glésre. Az IWT kép-
zés esetén ezentul négy lehetséges
uton is teljesithet6k a bemeneti fel-
tételek (pl. a relevans mérnoki vég-
zettség helyett akar fizikus, kémikus
végzettséggel is be lehet iratkozni).

Engedélyekkel és felhatalmazs-
sokkal kapcsolatos tevékenységek

A bizottsdg elfogadta a 2021 és a
2022-es évekre vonatkozd auditalasi
tervet, valamint az el6z6 id6szak be-
szamol6it (IAB 026r24-20). A pandé-
mias helyzetre val6 tekintettel min-
den lejaro jogosultsaggal rendelkezé
ANB engedélyét 6 hénappal feltétel
nélkul meghosszabbitottak. Az MHTE
auditalasara legutébb 2020. szeptem-
berében keriilt sor. Az audit pozitiv
kimenetell volt, a jogosultsagok is
megmaradtak, egyediili  valtozas,
hogy az IWSD képzést elézetes en-
gedélyezési statuszba soroltak vissza,
tekintettel arra, hogy az elmuit 5 év-
ben ilyen diplomat nem allitottak ki
Magyarorszagon. A kévetkezé auditra
az ANB és az ANBCC 2023 januarban
esedékes megujitdsa miatt varhato-
an 2022 juliusaig kerdl sor, amelynek
eredményérél a 2022 6szi EWF ilés,
valamint a 2023 januari IAB (ilés kere-
tében terveznek beszamolni.

A munkacsoportok beszamoléi
kéziil érdemes kiemelni, hogy a jar-
vanyhelyzet miatt a tavauditokra vo-
natkozo részletszabélyok és eljarasok
kidolgozasa lesz a kdvetkezé feladat
az elkdvetkezendé hénapokban, mi-
vel kordbban erre nem volt gyakorlat.
A jdliusi Glésre varhatoan a gyartas-
feligyelok és a gyartok tanusitasi
rendszerére és a digitalis diplomakra
vonatkozé doéntések varhatdk. Az 1AB
kbvetkez6 iilésére 2021 juliusaban,
szintén on-line forméaban keriil sor.

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens,
az MHTE IAB delegdltja
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~ TAGVALLALATI HIREK ES RIPORTOK

MHE riport a Linde Gdz cégnél
Gyura Ldszlo virral

Magyarorszigon mar t6bb mint 25 éve ismerésen csen

g a Linde Gaz neve. A multinacionilis cég tobb teriileten

is piacvezetd, itthoni munkajukkal pedig a pandémia ellen is harcha szdlltak. De hogyan érintette magit a
Lindét a jirvinyidészak? Melyek jelenleg a legfontosabb innovaciok a cégnél, és milyen kapcsolatot apolnak az
MHtE-vel? Gyura Laszléval, a Linde Gaz alkalmazastechnikai fémérnékével, hegesztéstechnolégiai vezetdjével

beszélgettiink.

- Miéta van jelen nilunk a Linde Giz? Honnan in-
dult, és mit érdemes ma tudnunk rola?

A Linde eredetileg német, de mara igazi nemzetkozi, mul-
tinaciondlis céggé nétte ki magat. Ebben szerepet jatszott
egy fuzié 2000-ben, akkor az egyik 6 konkurens AGA-t vet-
te meg a cég, aztan 2008-ban, akkor egy angol érdekeltségt,
BCO nevii céggel egyesiilt, 2020 elején pedig az amerikai
Praxair céggel fuzionalt. Magyarorszagon a rendszervaltas
utdn, t6ébb kis Kft-vel indult el. Ezeket dsszevonva alakult
meg a részvénytarsasag, répcelaki kézponttal, a valamikori
répcelaki szénsavtermels vallalat privatizaci6ja soran. A mai
napig is oda van bejegyezve. Négy telephelyiink van: Bu-
dapesten, Miskolcon, Dunatjvarosban és Kazincbarcikan,
emellett Szaszhalombattan, a MOL teriiletén is van egy kis
részlegiink. A Linde jelenleg t6bb mint 400 alkalmazottat
foglalkoztat, Magyarorszagon piacvezetsk vagyunk az ipari
gazok gyértasaban és forgalmazasiban.

- Ont ezen beliil hol taldlhatjuk meg, és pontosan
milyen teriileten tevékenykedik?

Az irodam budapesten van, budapesti telephelyhez tar-
tozom. Tobb alteriilete van az egészségligyi és az ipari gi-
zoknak is, illetve nagy tisztasagy, killénleges gazokkal is
foglalkozunk. En az ipari gazokkal foglalkozom, amin beliil
szintén tobb kategoriat taldlunk, igy példaul élelmiszeripart
és vegyipartis. Az én teriiletem az un. manufacturig, magya-
rul gép- és fémszerkezetgyartas, aminek £6 technolégisja a
hegesztés és rokoneljarasai, mint a Vagas, a forrasztas, stb.
Ennek a szakmai irdnyitéja vagyok, mint alkalmazistechni-
kai f6mérnok, illetve a mostani beosztasom hegesztéstech-
nikai vezetd és hegesztéfelelss. Az ilyen technolégidkhoz
tartozé kapcsolatok 4polasaért, karbantartasi feladatokért
és egyéb teriiletekért felelek a kollégdimmal egyiitt.

- A kapcsolat az MHtE-vel mar a kezdetektél fenn4ll?
Mar a Linde el6tt is volt kapcsolatom veliik, de itt mélyrilt
el igazan. 1996 6ta dolgozom itt, és amikor hegesztémér-
nokkét ide keriiltem, akkor léptette be az akkori német féné-
k6m a Lindét az Egyesiilésbe. Engem bizott meg a cég képvi-
seletével, ezt a szerepet azéta gyakorlatilag folyamatosan én
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viszem. A taggytiléseken mindig ott vagyok, bar az utébbi
évben személyesen a pandémia miatt ez nem johetett 6ssze.
Egyéb szakmai tigyekben is gyakran egyeztetek veliik, vass-
rok, rendezvények kapcsan. Sét, van az MHtE-nek egy hazai
ANB-je is (Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet), ez
a nemzetkézi hegesztémérnoki technoldgus és specialista
oktatdssal foglalkoz6 hazai szervezet. Itt a tagvallalatokat
képviselem, minden tilésen ott vagyok.

- Hogyan reagalt a Linde a jarvanyhelyzetre, és
hogy érintette ez az On teriiletét?

A cég mér a tavaly marciusi bejelentések 6ta nagyon ko-
molyan vette a kormény intelmeit. Csak azoknak kellett be-
jarni, akiknek a fizikai jelenléte feltétleniil szlikséges - nyil-
van palackot nem lehet otthonrél tslteni, de nagyon sokan,
igy az adminisztrativ és a mérnoki allomany is home office-
ra véltott at. Sét, a fizikai dllomanyt is szeparaltsk, hogy a
két miszak ne taldlkozzon egymadssal. Most, novembertsl
februdr végeéig kérték a vezetsink, hogy aki meg tudja oldani
home office-bél a problémakat, az maradjon otthon. Ugyan-
azokat a rendszereket elérem otthonrél, néha gyorsabban is.

- Es gazdasigi szempontbél milyen kévetkezmé-
nyekkel jir a koronavirus a Linde szimara?

Ami a gazdasagi oldalat illeti, az autoipar visszaesését
tavaly nagyon megéreztiik a tavaszi idészakban: a besz4l-
litéi korrel egyiitt szinte teljesen leallt. Ahogy azonban a
hirekben is lehetett hallani, a Linde nagyon aktivan részt
vett a kérhazak, egészségiigyi intézmények gizelldtasinak
bévitésében. Az ideiglenes kérhazban oxigén- és altatégaz-
ellatd rendszereket telepitettiink, nagyon sokat dolgoztak
a kollégak. Szerencsére az oxigénellatds nagymértékben
nem futott fel emiatt, mivel nem keriiltek olyan sokan 1¢é-
legeztetdgépre. Jelentss részt vallaltunk ebbdl a feladat-
bél, és lassitott iitemben ugyan, de részt vesziink benne a
mai napig is. Most a vakcinaszallitasban, illetve az ahhoz
szlikséges szarazjég hiitésében is fontos szerepet jatszik
a Linde. Mi azonban a manufacturing részlegen massal
foglalkozunk. Szerencsére vannak fejlesztések, lényegesen
jobban megy az ipar, mint a tavaly tavaszi id6szakban.



TAGVALLALATI HIREK ES RIPORTOK .

- Ezek a fejlesztések milyen jellegiiek?

Januar végén volt példaul az MHtE-vel kézosen egy on-
line konferencia, aminek a f6 szponzora a Linde volt. Az
ottani kerekasztal-beszélgetésen ezekrdl az Gjdonsagok-
r6] értekeztiink. Fontos irany szamunkra a digitalizacio,
a mai kornak megfelels technikak bevezetése, amelyekkel
a gazellatads muszaki szintje, megbizhat6siga jelentésen
névelhets. Vannak felhéalapon miiksds berendezéseink,
amelyeknél interneten lekérdezhetd sok adat. A digigaz
rendszerrel ellenérizhetsk a gazforrasok toltottségi szint-
jei és a rendszer mindsége is. A digitalizaci6 az 6sszes te-
ritletet érinti, de csak a sajat teriiletemet nézve is vannak
olyan hegesztéstechnolégiai fejlesztések, példaul a DIG
technolégia, amik korébban elképzelhetetlenek lettek vol-
na. Beszélhetiink a plazmahegesztés hatasfokat jelentésen
megnoveld plazmapisztolyrél is, de az aluminiumhegesz-
tésben is fejlédnek a mar meglévé modszerek. Fontos irany
még a 3D-s nyomtatas: ehhez is gdzok kellenek, példaul a
porok taroldsahoz, amiket fémnyomtatéshoz hasznalnak.
Ezen kiviil van egy oktaté- és bemutatétermiink, amit fo-
lyamatosan fejlesztiink, értékes eszkozeink és berendezé-
seink vannak itt.

- Kik most a Linde legismertebb iigyfelei?

Sok nemzetkézileg ismert céget taldlunk koztitk: ko-
moly kapcsolataink vannak a gdzellatas terén a legna-
gyobb autdipari cégekkel, igy az Audival, Suzukival,
Mercedessel, illete ezek beszallitéi korével is. A német
BMW anyacég is Linde-partner, ha itthon is elindul a
BMW-gyartas, ott is j6 kapcsolataink lesznek. Az alu-
minium terén érdekelt legnagyobb vevénk jelenleg a
Stadler, ami korszerd motorvonatokat gyart, ilyenek a
Magyarorszdgon nemrég megjelent emeletes vonatok.
Emellett nagyon sok mezdgazdasagi gépeket gyarto ceg-
gel vagyunk kapcsolatban.

- Milyen marketingtevékenységei vannak egy ek-
kora cégnek?

Szamos médiamegjelenésiink van, sajnalatos médon az
ut6bbi évben féleg a pandémia kapcsan. A Linde jelent6s ta-
mogatasokat nytjt a konferenciaszervezék szponzoraként,
mint példaul janudrban az MHtE-ben, illetve a Hegesztés-
technika minden lapszamaban megtallni a hirdetéseinket
is. Az interneten is hangsulyos a szakmai jelenlétiink: ter-
vezziik, hogy videdkat fogunk feltélteni az elmult évben
elmaradt bemutaték anyagébdl. Ezen kivill gyakran, 2-3
évente rendeziink hegesztés-vagas témakérben szimpoziu-
mot, vevtaldlkozot. Idén Gsszel is szeretnénk, de még nem
tudjuk, lesz-e r4 lehet6ségiink, ezért is készitjik a filmeket.
Nyilvinvaléan meg kell talalni azt a réteget marketingméd-
szerekkel, aki potencialis partneriink - ezzel kifejezetten
nem az egészségiigyre, hanem az ipari vonalra gondolok.
Nagyon j6 kapcsolataink vannak a felséfoka képzbintézmé-
nyekkel, egyetemekkel, van egy jol felszerelt laborunk, ahol
gyakran tartunk oktatasokat. Igyekszink egyfajta szakmai
marketinget adni a partnereinknek, és beszamolni az ijdon-
sagokrol, illetve timogatdst nydjtani.

- Vannak-e a pandémia mellett egyéb kihivasok je-
lenleg a Linde szamara?

Nagyon szeretnénk tovdbb erSsiteni a magyarorszagi
mérnokképzést: béviteni az egyetemekkel a kapcsolatokat,
4tadni a tudast, kinevelni a jo6v6 mérnskgeneraciéjat. Olyan
technologiai fejlesztések zajlanak, amelyek kihivast jelente-
nek, és ha nincsenek meg ehhez a személyi feltételek, akkor
nem lesz egyszer( dolgunk. J6 példa a j6vo energiaforrasa,
ahidrogén: a hidrogénnel mitkédé autékhoz és egyéb hidro-
géniizemti berendezésekhez mindenképpen olyan szakmai
gérda kell, ami fel tud néni a feladathoz. A Lindére minden
téren szamithat a jové mérnokképzése, mert az Uj generacio
kinevelését alapvet6 fontossigunak tartjuk.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés az EurGpai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen lizemeltetett
EWE/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végz6 vallalatok tandsitdsat végzi az

o, MSZ EN ISO 3834 szabvény alabbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes korl mindségiranyitasi kdvetelmények,

,,,,, 2,

3. rész: Altalanos mindségiranyitdsi kovetelmények.

A sikeres iizemalkalmassdgi auditot kbvetden az MHE nemzetkzileg elismert tantsftvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.
Az MHE a NAH-6-0060/2015 nyilvéntartasi szamu akkreditalt stétusza alapjan MSZ EN 150 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatnia
tantisitasi folyamatot és ki tudja llitani a tandsitvanyt.

Tanisitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az alabbi elérhetségeken vérjuk érdeklgdését:
e-mail: benedekj@mhte.hu, telefon: 06 70 400 2767
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INE KMP gépcsalad

Processzorvezérelt inverteres multifunkcids (huzalelektroda + HF
impulzusos AWI) aramforrasok. Felhasznalgbarat kezelgs, full
szinergikus vezérlés, OLED grafikus Kijelz, programmentés és
azonnali programvalté gomb, teljes mellékparaméter allitasi fehetGség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességui impulzusos iranyitott anyagat-

menetes hegesztéprogram.

* Kimondottan stabil iv

* Az dram es a hegeszt6fesziiltség a szabad
huzalhossztol fiilggetlen

* 30%-kal gyorsabb hegesztGsebesség a
hagyomanyos impulzushegesztéshez kepest

* Emiatt 30%-kal kevesebb hébevitel

* Kisebb vetemedes

* Korrozi6allg acélok esetén kisebb a szemese-
durvulas esélye

* Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,

Dynamic Double Pulse

Specialin impulzus és duplaimpulzus program,
ami Kilondsen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo mindséget
garantal hosszu szabad huzalvégnél is.

INE Root
Specidlin
poziciohoz.

gyt')kegeszt program minden

CSAPHEGESZTES

Sl & LA
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-

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomé-, és forgatogomokkal,
valamint érintékijelz6vel felsze-

relt tavszabalyzo. Alkalmas a
hegeszt6aram és a fesziiltség-
korrekeio allitasara, valamint

gazteszt és huzalelGtolas funk-

cioval is rendelkezik. A kijelz6jén
lealvashato az aktualis program
minden beallitdssal.

DGT100 tavszabalyzés
hegesztdpisztoly

Hetszegmenses kijelzével és digitalis tavszabaly-
zoval eliatott hegesztépiszioly. A kovetkezd
paraméterek lathatok a kijelzdn, és allithatok
a gombokkal:

*» hegeszt6aram

* huzalsebesség

* fesziltségkorrekcio

= aktualis Job

b poNtosan
» Diztosan
> gyorsan

l’isza ki 7adat0k

* ismétlési pontossag: 0,2 mm

* hegesztési itemidd: 20-30 db/perc

* adagolas; kézi/automata _

* asztalmeretek: 700x600-161 2500x1700 mm-ig

Extra kiegészitdk

* lezeres pozicio meghatarozas
* Mindségbiztositasi modul

* internetes tavfeliigyeleti modul
» felliletnedvesitd

* pneumatikus lemezleszorito

* adatimportalé modu!
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Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegeszto
késziilékek,

csiszoléanyagok,
védoeszkozok,
elektrodak,

forrasztéanyagok
és szerszamok

nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,
szakiizleteinkben.
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Csiicsmindséy és 100%-o0s meghizhatdsay

Tobb mint hegesztes...

Cooptim

A Binzel kizdrélagos forgalmazéja

Minden, amire a min6ségi
munkdhoz sziiksége lehet!

webaruhaz:

www.cooptim.hu

aruhazunk:

2030 Erd,

Budafoki ut 10.

Tel.: (23) 521 430

Fax: (23) 521439

E-mail: aruhaz@cooptim.h

Szakiuizletiink:

8000 Székesfehérvar,
Géza u. 54.

Tel.:(22) 504 170
Tel/fax:(22) 301 751
E-mail: fehervar@cooptim




'KUTATAS-FEJLESZTES
Dr. Jarmai Karoly', Erdés Antal?

Szakmai beszdmolé a 3, Nemzetkizi
Jarmiimérnoki Konferencidrol

‘egyetemi tanar,
*doktorandusz,
Miskolci Egyetem, Energetikai és Vegyipari Gépészeti Intézet,
3515 Miskolc, Egyetemvaros

A konferencia f6 témakérei a kovetkezék voltak:
* B. Alternativ hajtémiivek
* D. Anyagok és gyartas

ONLINE CONFERENCE
* E Autoném jarmivek

* G. Zaj és rezgés

+ K. Jarmiszerkezetek és feliletek tervezése
+ L. Optimalas

+ M. Hegesztés

* Plendris el6adasok:

4 MISKOULLU: gl
EGYET L i3

Fiiké Laszls, gyarigazgato, Bosch
Szabé Barna professzor, Saint Louis
(Missouri), US

1. dbra: A VAE2020 honlapja

Az 6sszes cikk elbiralasra keriilt és az elfogadottakat a Springer Verlag altal kiadott, a Scopus altal indexalt Lecture Notes
in Mechanical Engineering sorozatban jelentetjiik meg, a korabbi konferencidkhoz hasonléan.,

A kotet megtekinthets:
https://link.springer.com/book/lO.1007/978—
981-15-9529-5

| @Springer!_ink search ( Home + Login

VAE: Vehicie and Automotive Engineering

Vehicle and Automotive Engineering 3 ’

A korabbi konferenciak 2018-ban és 2016-ban:

| Vehicle and

Proceedings of the 3rd VAE2020, Miskolc, Hungary
Automotive

| OO o ... https:// link.springer.com/book/10. 1007/978-
Kdroly Jarmai, Katalin Voith ‘ 3_3 1 9—75677—6
| R g | https:// link.springer.com/book/ 10.1007/978-

| Downloads

| 3-319-51189-4

| Part of the Lecture Notes in Mechanical Engingenng book series (LNME)
i e A 2018-as kiadvanynak 155 ezer letsltése volt ed-
Downtoad book POF 4 Download book EPUB &
= —— T dig. A kiadvanyt valamennyi regisztralt résztvevs
- - ] ‘
2. dbra: A VAE2020 konferencia kiadvdny a Springer Kiadéndl megkapta elektronikusan a konferencia el6tt.
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A Hegesztés szekciéban hat eléadas volt, illetve még kettd kotédott jobban a hegesztéshez.
Ezek rovid ismertetése a kovetkezo:

Mikihito Hirohata, Natsumi Sa-
kai, Kuya Morioka, Naoyuki Mat-
sumoto, Kengo Hyoma, Koutarou
Inose: Application of Laser-Arc
Hybrid Welding to Thick Steel
Plates for Bridge Structures, Osa-
ka University, Japan

A lézer-iv hibrid hegesztés alkal-
mazhatésagat vizsgaltdk acél hide-
lemek esetén, ez lathatd az 1-es ab-
ran. Szamos kisérletet és vizsgalatot
végeztek el, amelynél az SBHS500-as
acélmindséget alkalmaztdk. A he-
gesztési repedésvizsgalatokat 15 mm
vastag hidszerkezeti lemezelemeken
hajtottédk végre, hogy meghataroz-
24k a hegesztési paramétereket, me-
lyekkel repedések és hibdk nélkali
lehet végrehajtani a hegesztést egy
rétegben, teljes beolvadas mellett. A
kisérleteket eltéré hébevitel és he-
gesztési sebesség mellett végezték el.
Az ugyanilyen kialakitdsi tompa ko-
téseket hagyomanyos ivhegesztéssel
készitették el. A hibrid hegesztéssel
készitett kotések iddszitkséglet, hé-

1. dbra: Hibrid hegesztés

bevitel, hegesztési alakvéltozas és
maradé fesziiltség szempontjabél let-
tek osszehasonlitva, igy bizonyitva a
hibrid eljaras hatékonysagat. A hibrid
hegesztés hegesztési ideje révidebb,
mint az ivhegesztésé 98%-al, ez a
nagysebességii lehet6ségnek koszon-
hets. Mivel alacsony a hébevitel, az
egyrétegli teljes beolvaddsu hegesz-
tésnél a hibrid hegesztés szogtorzu-
lasa 96%-al csokkent a hagyomanyos
ivhegesztéshez képest. A huzoéfeszilt-

ség hosszirdnyban hibrid hegesz-
téssel csokkent 25-50%-al. Végil
megerdsitésre keriilt, hogy 2 hibrid
hegesztett kotések nem tartalmaztak
hegesztési hibakat és mechanikai tu-
lajdonségaik az alapanyagéval egyen-
értékiiek, ezek meghatarozasara sza-
kité és hajlité vizsgalatot végeztek.

Ingrid Kova'rikova, Bedta Sime-
kova, Erika Hodalova, Jozef Bar-
ta, Pavel Kova'cécy: Research on
Laser Beam Welding of Nickel,
Faculty of Material Science and
Technology in Trnmava, Slovak
University of Technology, Bratis-
lava, Slovak Republic

Mint nemvas fém a Nickel 201 jeld
nikkel dtvozetbsl készitett lemezek
hegesztési kotéseinek vizsgalatat vé-

gezték, amelyre Gj generacios lézer el-
jarast alkalmaztak a hatékony gyartas
261d hegesztési technologidjaként. A
hegesztett kotéseket a 2,0 mm vastag
Nickel 201 lemezeken készitették el
hozaganyag nélkiil, védégazként nagy
tisztasagd argont haszndlva. A lézer-
hegesztés paramétereinek hatdsa a
varrat mindségére és mechanikai tu-
lajdonsagaira ezeket prébadarabokon
vizsgaltak. A hegesztési sebesség ésa
lézerers hatasat vizsgaltak. A kotés

34

minéségi és mechanikai tulajdonsa-
gait a probakotések metallografiai
értékelésével, huzé- és keménység-
vizsgalatokkal hatéroztak meg. A he-
gesztés soran tobb vonalenergiat és
gyokhézagot is megvizsgaltak. A vizs-
galatok a fuziés zénaban nikkel-krém
ausztenit szemcséket mutattak tisz-
tin lathaté szemcsehatarokkal, ez
lathat6 a 2. abran.
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2. dbra: Mikroszerkezetek hegesztés utdn

Abdallah Kafi, Kovics Tiinde
Anna: Arc Sensor Parameter Opti-
misation for Robot Welding, Ban-
ki Donit Faculty of Mechanical
and Safety Engineering, Doctoral
School on Safety and Security,
Obuda University, Hungary

Bemutatésra keriilt az ivérzékels
altal tamogatott robothegesztési
folyamat és az érzékels feladata és
annak fontossiga a hegesztési gya-
korlatban. Az ivhegesztés az egyik
legfontosabb ipari folyamat. A he-
gesztett kotésnek j6 mindségtinek
kell lennie a magas termelékenység
és a koltséghatékony gyartds mel-
lett. A kétésminsség figg a hegesz-
tési folyamat kivitelezésétsl és az
alkalmazott hegesztési paraméte-
rekt6l. Az érzékels a robothegeszté-
si folyamat esetén elésegiti a kotés
szabélyossagat, néveli a reprodukal-

XXXIL évfolyam 2021/1

hatésdgot. Az ivérzékels a hegeszté-
si dramer6sség alapjan végzi az elle-
nérzést a folyamat soran. Ez alapjan
korrigél a vezérlé rendszer az iv po-
Az érzékel6 ellendrzési 1nten21tasa
attdl fiigg, hogy mi az adatbevite-
li tartomanya az érzékelének, ami
a vezérlé paramétereitél fugg. Egy
gyakorlati kisérleti médszerrel op-
timalast végeztek a szenzor beslli-
tdsaira vonatkozéan, erre Motoman
robotot és ivérzékelst
hasznéltak, ez lsthaté a 3. 4bran.
A kotéseket S235JR alapanyagon
MAG eljérassal M21-es hegesztégaz
alkalmazasival készitették G3Si1/
ER70S-6 huzalelektrédaval. A he-
gesztési sebesség konstans 45 cm/

hegeszté

min volt, az ellenérzés frekvenciaja
valtozott 5 és 1,5 Hz kozétt.,

3. dbra: Vizsgdlt hegesztSrobot

Cikkiink folytatdsa a kivetkezs szamunkban olvashats,
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~ TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Majlinger Kornél', Sarkantyiis Adam', Katula Levente Tamas’, Varbai Balazs'

A védogadz nitrogén tartalmdnak hatdsa
ausztenites acélok TIG-hegesztésekor

The effects of nitrogen containing shielding gases
during the TIG welding of austenitic stainless steels

'Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem, Anyagtudomany és Technolégia Tanszék
*varbai@eik.bme.hu

Absztrakt rovid 8sszefoglalo

Kutatdsaink sordn nitrogénnel 0tvozott, 1.4318 jel és hagyomanyos 1.4401 jeld ausztenites kor-
16zi6all6 acélok hozaganyag nélkili, volframelektrodas védbgazos ivhegesztését végeztik el tiszta
argon, és kilénbézé nitrogén tartalmua (2, 5, 10, 20 és 50 %) argon bazisu védbgazkeverékek haszni-
latdval. A nitrogént is tartalmazé védégaz a nitrogén mennyiségével aranyosan névelte a hegesztés
kézben kialakuls ivfesziiltséget azonos ivenergia mellett. A védogaz nitrogéntartalma, hatissal volt
a varratgeometridra és a varratfém keménységére is. A varratfémek nitrogén tartalma nétt a védégaz
nitrogén tartalméaval. A nitrogéntartalom mérések alapjan osszehasonlitasra keriiltek a varratfém
varhaté nitrogén tartalmat elérejelz6 modellek, a szuperausztenites acélra kifejlesztett modell kisebb
eltérést mutatott a mért értékektsl, mint a duplex acélokhoz kifejlesztett modell. Tovabba a szupe-
rausztenites acélra kifejlesztett modell kis médositassal tovabbfejlesztésre kerilt, igy még pontosabb
becslést szolgaltatva a vizsgalt acélmingségekre.

Abstract

In our research, we performed autogenous tungsten inert gas welding of nitrogen alloyed 1.4318 and
conventional 1.4401 austenitic stainless steel grades, using different nitrogen-containing (2, 5, 10,
20, and 50 %), argon-based shielding gases. The nitrogen content in the shielding gas increased the
arc voltage at the same arc energy. The nitrogen content of the shielding gas also had an effect on the
weld geometry and the hardness of the weld metal. The nitrogen content of the weld metals increased
with the nitrogen content of the shielding gas. Based on the nitrogen content measurements, diffe-
rent models were compared to predict nitrogen content in the weld metal. The model developed for
the nitrogen content prediction for Superaustenitic grades showed a smaller deviation to the measu-

red values than the model set for duplex steels. Furthermore, the mod
tenitic steel was further developed with a minor modification, thus

estimate of the steel grades studied.

1. Szakirodalmi ésszefoglalé

A rozsdamentes acélok csoporto-
sithaték rendeltetésik és szovet-
szerkezetiik alapjan. Alapjellemzéjik
szerint beszélhetiink korr6zisalls,
h6all6 és kuszasalls acélokrdl, A sze-
vetszerkezetitk alapjan a rozsdamen-
tes acélok csoportosithaték auszteni-
tes, ferrites, duplex, martenzites és
kivaldsosan keményithets osztalyok-
ba. Ezek kézil az ausztenites korré-

XXXII. évfolyam 2021/1

2i6all6 acélok képviselik a legnagyobb
alosztdlyt, és egyben a legszélesebb
kord ipari felhasznaldst [1-7]. Az
ausztenites korr6zi6allé acélok &tve-
z6tartalmuk alapjan tovabbi csopor-
tokba bonthaték. A legelterjedtebb
tipusok a krém- (Cr) és nikkel6tvezé-
st (Ni) acélok, mint példaul az 1.4301
(X5CrNi18-10) tipus [8]. Egy masik
jelent6s csoport az emlitett 6tvézs-
kén (Cr, Ni) kivil molibdénnel (Mo)
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el developed for supereraus-
providing an even more accurate

is 6tvozott. Ezen tipusokra a talan
legismertebb példa az 1.4401 (X5Cr-
NiMo17-12-2) acél [9, 10]. Az ausz-
tenites korr6zi6alls acélok csaladjan
belil léteznek még nitrogénnel (N)
Otvozott tipusok is. A N-6tvézés cél-
ja a korr6zi6allésag javitasa mellett a
szilardsagnovelés [11, 12]. A N-nel 6t-
voz6tt ausztenites acélok egyik tipusa
az 1.4318 (X2CrNiN18-7) acél, amely
névlegesen 0,1 - 0,2 % N-t tartalmaz.

EGESZTES
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1. tdbldzat: A hegesztési kisérletekhez haszndt alapanyagok kémiai 6sszetétele, keménységlik és névleges folyashataruk

| ‘ ‘ Kemény- RM2
Kémiai dsszetétel (m %) ség ‘ min. |
| _\_ ‘ ] | (HV10) | (MPa)
c 4_s. Mo | o« N | Mo | LNb (v N | F | |
a3s 005 0048 166 1750 |63 026 (06 016 00 008 008S3+0001 maraddk 1965 | 30
a0 005 [0 (165 |13 103 [192 To1 027 |00530+00003 maradek | 1905 | 220

Ezen acéltipus egyezményes folydsha-
téra (R ) hidegen hengerelt allapot-
ban legalabb 350 MPa, mig példaul az
1.4401 tipusé 220 MPa. A N-6tvozést
ausztenites acélok hegesztése altala-
nos esetben nem igényel kiilénleges
korillményeket a megszokott he-
gesztéstechnolégidhoz képest [13].
Azonban oOmlesztéhegesztés esetén
az alapanyag N-tartalmanak csok-
kenésével szamolni kell tiszta argon
vagy hélium védégaz hasznalatakor
[14, 15]. A N-csokkenés elkeriilése
végett volframelektrodds véddgazos
ivhegesztés esetén ~3 % nitrogén (N,)
hozzaadasa javasolt az argon- vagy
héliumbazist védégazhoz. A N oldé-
dasa az omledékben azonban fligg a
véddgaz N -tartalmétol, az alapanyag
N-tartalmatol, a hébeviteltsl és to-
vabbi hegesztési technoldgiai ténye-
z6kt6l (mint példaul ivhossz, hegesz-
tési helyzet) [16].

Kutatasunk soran molibdénnel
otvozott 1.4401-es és nitrogénnel
otvozott 1.4318-as ausztenites acél
hozaganyag nélkiili, volfrdmelektro-
das, semleges védégazos ivhegeszté-
sét (142-es eljaras) végeztik el; argon
és argon + 2-50 % nitrogéntartalmu
védogazokkal. Az elkészilt varratfém
tényleges nitrogéntartalmat kllénbo-
z6 modellek altal adott becslésekkel
hasonlitottuk éssze.

2. Kisérleti anyagok és berende-
zések

A hegesztési kisérleteink alapanya-

gaként két féle ausztenites korrézioal-

16 acélt hasznaltunk. Cikkiinkben az

MSZ EN 10027-2:2015 szerinti je-

16lésrendszert kovetjitk. Mindkettd

alapanyag Cr-Ni f6 6tvozést; az egyik
,hagyomanyos” (1.4401) mig a ma-
sik nitrogénnel névelt folydshatara
(1.4318) korréziéallsé acél. A kémiai
dsszetétel PMI Master sort emisszi-
6s spektrométerrel keriilt meghata-
rozasra, mivel ez az eljards a nitro-
géntartalomra nem érzékeny ezért
azt kiilon Horiba EMGA-620W O-N
elemanalizatorral mértuk. A kisérle-
tekhez hasznalt alapanyagok kémiai
dsszetétele az 1. tabldzatban talal-
haté. A mérések alapjan az 1.4401 -
es acél nitrogén tartalma 0,05% volt,
bar ezt a szabvany nem irja el6. Ezzel
szemben az 1.4318-as acél az el6irt
(és a mibizonylat szerinti) 0,14 %-nal
lényegesen kevesebbet, csupan 0,085
% nitrogént tartalmazott. Az 1.4318
acél széntartalmaban (+0,02%) és az
1.4401 acél molibdéntartalmiban
(-0,08%) 1évé eltérés a szabvanyos
tartomanydl valészintileg az emisszi-

6s spektrométer sz6rasabol adodik.

A hegesztési kisérleteket hoza-
ganyag nélkiili TIG-hegesztéssel vé-
geztitk alland6 ivenergia mellett, PA
poziciéban, tiszta argon, majd 5 ki-
16nbdz6 nitrogén tartalmi védégaz-
keverék (2, 5, 10, 20 50 % N,) haszna-
lataval. A hegeszté berendezés ESAB
CaddyTIG 200 hegesztégép volt, a
hegesztépisztoly linearis mozgatasat
Yamaha linedris motorral feleszerelt
automata végezte. Az elektréda 2,6
mm 4tméréji CeO, (2 %) volframe-
lektroda volt 40°-os kapszoggel tom-
pitas nélkil. Az dramnem és polaritas
DC-. Az ivhossz 2 mm, a védégazkeve-
rékek térfogatdrama, 12 1/perc volt. A
hegesztési sebesség alland6 180 mm/
perc, az allandé ivenergia (~0,6 kJ/
mm) beallitidsa a hegesztéaram sza-
bélyozasaval tortént (2. tablazat).

Az elkésziilt varratok mikroszképos
vizsgalatat standard metallografiai

2. tdbldzat: A hegesztési kisérletekhez haszndt dram és fesziiltség értékek a védégdzke-

verékek fliggvényében

| =

Alap- Védogaz v

_anygg | Nz-tartalgna (%) | D . 1) | (cm;::in) ‘ R
i 0 Cwr e w0 |
i 2 B35 | 18 |18 0en |
s L 135 | 135 | 1 oes
| 0 wo | W | B | 086
w2 | w518 083
. 50 60 | 19 | 18 | 085
| 0 ko w18 | og0
| 2 o B2 | I
o sl wy o we w0
I o142 131 8 | 060

| 20 o2 o | 8 0618
S R 7 T | N N
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el6készités utin végeztik. A varrat-
szélességeket a lemez felsé sikjaban
legalabb 10 helyen mértiik, mig a be-
olvadast 3-3 csiszolati felvételen.

A varratfém atlagos nitrogéntartal-
méat HORIBA EMGA-620W berende-
zéssel mértitk. A N-tartalom méré-
séhez a varratfémbé] kimunkalt ~ 1
g tomegl minta elégetése szitkséges.
A N-tartalom a hélium hordozégaz
hévezetési tényez6jének valtozasi-
bél szamithaté. Minden mérési pont
varratonként 4 minta eredményeinek
atlagabol adédik.

A varratok keménységének megha-
tarozdsdra csiszolatokon keriilt sor
Vickers eljarassal 500 g terhelés mel-
lett, a varrat kézépvonaliban mintin-
ként legalabb 3-3 pontban.

3. Eredmények és kiértékelésiik

3.1. A védégazok hatasa az iv-
fesziiltségre

A ktlénbézs gazok hévezetési té-
nyezéje és ionizaciés energidja je-
lentésen eltér egymastél [14], ez
magyarazza, hogy a kiilénb6zs ve-
dégazkeverékek hasznalatakor jelen-
tés dram-korrekciéra volt szitkség a
konstans ivenergia beallitasahoz. A
2. tablazatbél egyértelmtien kiti-
nik, hogy a védégaz nitrogéntartal-
manak névekedésével az ivfesziiltség
is novekszik, igy az ivenergia szin-
ten tartdsdhoz egyre kisebb sramra
volt szitkség. A 2. tablizat adatait
dbrazolva (1. 4bra) lathaté, hogy az
ivfesziiltség mindkét alapanyag he-
gesztése esetén kozel linearisan no-
vekszik 20 % N, -tartalomig. 20-50 %
N,-tartalom koézott a fesziiltség no-
vekedése kisebb mértékii a védbgaz
N, -tartalmaval. Az Osszefiiggéseket
egyenesekkel kozelitettiik, melyek
paraméterei a 3. tabldzatban lit-
haték. Ezeket kiegészitettiik tovabbi
ausztenites és duplex korrézisalls
acéltipusokon végzett sajat kisérletek
eredményeivel.
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3. tdbldzat: Kapcsolat az ivfesziiltség és a védégdz N, -tartalma kézétt

| I Ivenergia, | VédsgazN, Kapcsolat az | Nlesztés
‘ Alapanyag ‘ E -tartalom ivfesziiltség, U (V) és a Josaga
(k}/mm) ‘ tartomany (%) ‘ N,-tartalom (%) kozott ‘ R? !
120 | U=127+01BxN. | 099 |
114318 062 F———— = 7272% | %P
L__J___Liﬁ_ljﬂ&@%_Liﬂ
‘ 1-20 U=130+011xN, = 099
1.4401 0,62 r
— ] 250 - _ U=140+006xN, | 1
120 U=132+010xN, | 09 |
‘ 1.4371[19] \ 0,62
e R X _ | U=139+006xN, | 1 |
| | CT0 L U=12e0mixN, | 0w
1.4376 [19] 0,62 !
L__J__4_@Lilﬁ@%kLJ_|
1-5 O U=161+044xN 0,99
| 1.4462 Coes [ UsteTvomxh, =
1.4162 S0 USTIS+0BXN, | 099
1.4662 - 10 U=155+040xN | o097 |
116,18] I B e BT ST e
1 ] s [ U=185+009xN, | 099 |
18 e =S e ————
(@ 14318 o 14401 |
17 4 o 0
[;— - egyenes illesztések | -
—~ 16 . —
S e SCTNEE S
D 15+ e |
o it [
2 144 - il
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o 13 ~le >
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124
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Nitrogéntartalom a veédégazban, N, (%)

1. dbra: Ivfesziiltség értékek dllands Ivenergia (0,62 KJ/mm)
eléréséhez kétféle ausztenites acél TIG-hegesztéséné|
avédbgdz N,-tartalmdnak fiiggvényében

Lathatd, hogy az ivfesziiltség nove-
kedésének kezdeti meredeksége kozel
azonos (~0,1) a két vizsgalt anyagmi-
néségre . Mivel 20-50 % N,-tartalom
kozotti védégazokkal nem végeztink
kisérleteket - az ipari alkalmazasuk
a rossz ivstabilitds miatt [17] nem is
célszer(i - igy a toréspont helye ebben
a védégazarany tartoméanyban lehet.
A 20 %-nal nagyobb N,-tartalmu vé-
d6gdz esetén a két gorbe szétvalik
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€s a nagyobb névekmény a nagyobb
N,-tartalmia alapanyagnal jelentke-
zik. Megjegyzendé azonban, hogy az
ivstabilitasi problémak miatt az utol-
s6 pontok (50 % Ar + 50 % N,) ered-
ményeit hibak terhelhetik. Az viszont
egyértelmiien kijelenthets, hogy az
ivfesziltség novekszik és a meredek-
ség 0,03-0,06 kézé tehets a vizsgalt
ausztenites acélokndl a N, -tartalom
figgvényében.

bl
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100% Ar

1.4318

1.4401

50% Ar - 50% N,

4 mm_

2. dbra: A védégdzkeverékek varratalakra gyakorolt hatdsa keresztcsiszolati felvételen

Az ivfesziiltség névekedésében
tapasztalt téréspont ugy tinik
alapanyagtél és ivenergiatdl is
fiigg, — melyhez hasonlét tapasz-
taltunk duplex acélok TIG-hegesz-
tésekor — ahol a kezdeti meredek-
ség ~0,4-r61 ~0,01-re csokkent. Az
ivenergia novekedésével az ivfe-
sziiltség meredekségének valtoza-
sa ebben az esetben is a nagyobb
N_-tartalom felé tolodott el. Nagy
killonbség, az ausztenites anyagmi-
néségek viselkedésével szemben,
hogy a téréspont jéval 20 % N -tar-
talmu védégaznal jelentkezett [16,
18, 19).

3.2. A védégazok hatasa a var-
ratgeometridra

A hegesztési véddgazoknak jelen-
tés hatdsa van a varratgeometridra
[20]. A kutatasaink sordn alkalmazott
nitrogénes gazkeverékeknek szintén
jelentds hatésa volt a kialakult varra-
talakra, amelynek két szélsé esetét, a
tiszta Ar-nal és 50 % N
minta keresztcsiszolatat szemlélteti a

,vel hegesztett

2. abra. Az egyes varratgeometriai
értékek a 3. dbran lathatok. Meglepd
médon a varratszélesség tekintetében
a két anyag ellentétesen viselkedett.
Az 1.4401 acélnal a varratszélesség a
N_-tartalom novekedésével ~7 mm-

6] folyamatosan nétt ~10 mm-re,
mig az 1.4318-as acél esetében kb. 5
% N,-tartalomig kis mértékben ndéve-
kedett (~7,5 mm-rél 8 mm-re), majd
a tovabbi N -tartalom novekedésével
lecsékkent (~6,5 mm-re).

A varratmélységek kismértékd no-
vekedést mutattak az 1.4318 acél ese-
tében, melynél avéddgaz N -tartalma-
nak novekedésével a beolvadds ~1,5
mm-r6l ~2 mm-re, kézel linedrisan
novekedett. Az 1.4318 acél esetében
nagyobb véltozasok voltak megfigyel-
heték. 5 % N -tartalomig a beolvadasi
mélység ~2 mm-r6l ~3,4 mm-re nott,
majd a N -tartalom tovabbi noveke-
désével folyamatosan csokkent ~2,5
mm-re. A varratgeometriai paramé-
terek ellentétes valtozasanak oka a
két acéltipusnal még nem tisztazott.
Késébbi kutatisainkban szeretnénk
még oxigén és kén tartalmat meérni
az alapanyagokban, és/vagy a felu-
leti oxidréteget kodkistlési plazma
optikai emisszids spektrometriaval
(GDOES) analizalni.

33. A vedogazok hatasa a var-
ratfém oldott nitrogén tartal-
mara

Az dmledékben oldott nitrogéntar-
talom becslésére kiilonbozé modellek

11 5 léteznek. Du Toit doktori értekezésé-
10+ 5 ben [21] kidolgozott egy numerikus
T 9 N N S5 i modellt, amely modell nagy N-tartal-
£ 8- & - . a--" mu szuperausztenites acélok nitrogé-
< 5 = & - ER -~
& | it T R @
% 07 1.4318 1.4401 <>}
® 97 Varratszélesség - B- - G- .
g 4 - Varratmélység - ©- -0~ e Hegesztési irany
w 3 Q——!B---__Q‘_._ Vedbgaz (Ar+N,)
§ 2- gﬁ! e ® lvplazma (Ar + "'. \ Megszitardult varratiém
14 e Omledék .48 | g “m; . Alapanyag
0 T T T T T T T T T T i 3 IZ
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

Nitrogéntartalom a védégazban, N, (%)

3. dbra: A védbgdzkeverékek varratalakra gyakorolt hatdsa
b - varratszélesség, h - varratmélység

GESZTE
}!g HNIKA S
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4. dbra: Az elméleti modell sematikus dbrdja autogén

TIG-hegesztés esetére.

Atomos nitrogénabszorpcio: (a) és (c) folyamat,
nitrogéndeszorpcio: (b) és (d) folyamat [ 18]
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4. tdbldzat: A Du Toit-modell [21] és a duplex acélokra tovdbbfejlesztett modell [18]
dital adott varratfém ni trogéntartalom értékek Osszehasonlitdsa a mért értékekkel
—— 7 PHITGtIem nitrog e EMTIRARA d mert ertexe

Du Toit-modeli [21]

| Duplex acélokra _I
. modositott modell [18]

| e ‘{a"at- dltal szamolt | altal szamolt |
Alap- | Véddgaz | fémben | |
| N,-tartalma mét [
| anyag, 2 (%) | N-tartalom varratfém | ert’elfek' | varratfém | ert’elfek'
| . | eltérései | eltérései |
| - (%) | N-tartalom @ ' hey | N-tartalom | =~ h
| (%) | a’mert ez | (%) a’mert ez |
S S B — képest(h) | T | képest(s)
| 0 00806 | 00681 | 155 00800 = 07 |
| o o | ooy | s Cos | 19 |
| s ums | ogn | g o | sy |
14318 | |
| 0 o0 | ouy | g | 01369 104
| 0 oM | oo | a4 0411 50
0 ot | om0 | 38 _ oM 109
0 0049 | 00475 | 4 0,0515 38
| ————— | OB | 42 | o015 | 38 |
L2 00780 | 0097 | 265 00920 | 179 |
| OO | %5 | 0w | 179 |
| B 00956 | 01110 | 167 0096 | 31 |
e T B e R . ... ', I
| R Y 1 9%
R 1. I R T R T
I I O YR A T

nes véd6gizzal térténd hegesztésére
érvényes. A modell figyelembe veszi
az ()’mledékgeometriét, a hébevitel, a
védégaz és az alapanyag kémiai 6ssze-
tételét. A modell sematikus abréajat
mutatja a 4. dbra, hozaganyag nélki-
li TIG-hegesztés esetére.

A modell szerint autogén TIG-he-
gesztés kozben az atomos nitrogén
két iranybol juthat az 6mledékbe: az
ivplazmabél (4. 4bra (@) és az alap-
anyagbél (4. dbra (c)). A nitrogén-
deszorpcié szintén két mechanizmus
Gtjan tud végbe menni az émledék-
bél: az fvplazma felé (4. abra (b))
€s az alapanyag irdnydba (4. 4bra
(d)). Allandésult allapotban az ab-
SZ0rpcibs és deszorpcids folyamatok
egyensulyban vannak. A modell csak
néhany peremfeltétel mellett alkal-
mazhaté: (1) az ivplazma teljes mér-
tékben befedi az 6mledék feliletét,
(2) a nitrogénkoncentricié eloszlisa
az O6mledékben és a megszilardult
varratfémben egyenletes és (3) a he-
gesztés kozben esetleg képzsdé gaz-
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porozitast figyelmen kiviil hagyjuk.
Ezt a modellt médositotta Varbaj Ba-
lazs kifejezetten duplex acélok fvhe-
gesztését vizsgalva. A médositott mo-
dell, részletes kifejtése Varbai Balizs
doktori értekezésében (41-47. oldal)
[18] olvashaté. A médositis féként a
hémérséklettsl figgs nitrogénaktivi-
tast és az ivplazmaban 16v6 atomos
nitrogén szamitasat, az smledéksiiri-
séget, az 6mledékben 1évs egyensulyi
nitrogéntartalmat és a deszorpciéhoz
tartozo nitrogénegyensﬁlyt érinti.
A4, és5, tabliazatokban, valamint
az 5. és 6. abrikon lathats, hogy
mind az 1.4318, mind az 1.4401 jelt
ausztenites acél nitrogénes védbgaz-
zal torténd hegesztésekor az Gmle-
dék N-tartalma névekszik a védsgaz
novekvs N, -tartalmaval. Az 4brakbs]
az is lathato, hogy mindkét alapanyag
argon védégazzal térténd hegesztése-
kor a varratfém N-tartalmanak csok-
kenése mérhets, az alapanyaghoz
képest. A varratfém N-tartalmanak
novekedése a 2-20 % N ,-tartalmu vé-
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dégéz esetén a legnagyobb (4. tabl4-
zat). Mar2 % N , hozzdad4sa az argon
védégazhoz az 1.4318 anyag esetén
~ 20 %-kal, az 1.4401. anyag esetén
~ 47 %-kal néveli a varratfém N-tar-
talmat az alapanyagéhoz képest. Az
50 % N_-tartalma védégaz haszna-
lata az 1.4318 jeld (N-nel Otvozott)
anyag esetén csupan ~ 9 %-kal nével-
te a varratfém N-tartalmat a 20 % N,
véddgazhoz képest. Az 1.4401 anyag
esetén ez a novekedés ~ 21 %,

A duplex acélokra kifejlesztett [18]
és a Du Toit-modell [21] &ltal adott
nitrogéntartalom becslések 6sszeha-
sonlitdsa lithaté a mért értékekkel 4
4. tablazatban. Mindkét modell, jel-
legre helyesen, névekvs oldott nitro-
gentartalmat becsiil a varratfémben
a védégaz novekvs nitrogéntartal-
maval. Az eltérésekbg] lathats, hogy
a Du Toit-modell az 1.4318 anyag
esetében a 2 %, 20 % és 50 % N, -tar-
talmi véddgazzal tértént hegesztés
esetén ad jobb becslést, mint a dup-
lexekre tovabbfejlesztett modell. A
legkisebb eltérés ennél az alapanyag-
nédl a mért értékekhez képest az 50
% N, védégazhoz tartozé becslésnél
adédott, amely eltérés 3,8 %. A legna-
gyobb eltérések mindkét modell ese-
tén a kis N -tartalmu védégazokkal
tortént hegesztés esetében adédtak.
Itt a Du Toit-modell 17,8 %-os, a dup-
lex modell 19,2 %-os eltéréssel adott
értékeket. Az 1.4401 anyag esetében
a Du Toit-modell a 10 %, 20 % és 50
% N, -tartalmu védégazzal tortént
hegesztés esetén ad jobb becslést,
mint a duplexekre tovabbfejlesztett
modell. A legkisebb eltérés ennél az
alapanyagnil a mért értékekhes ké-
pest szintén az 50 % N, védsgazhoz
tartozé becslésnél adodott, amely el-
térés mindéssze 0,4 %. A legnagyobb
eltérés a Du Toit-modell esetén a?2
% N -tartalmu védégazokkal tortént
hegesztés esetében adédott: 26,5 %.
A duplexekre tovabbfejlesztett mo-
dell esetén az 50 % N, véd6gaz esetén
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5. tdbldzat: A Du Toit-modell [21] és a médositott Du Toit-modell dltal adott varratfém
nitrogéntartalom értékek &sszehasonlitdsa a mért értékekkel

= e R R
‘ Varrat- Du Toit-modelli [21] ‘ Médositott Du Toit-
|
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Alap- ‘ N‘{:;ll?tg?r;a mért SRSl e e
anyag | % (op) | Riaite | varratfém ‘ értékek | varratfém | értéek
‘ | . lom N eltérései eltérései |
7 -tartalom | 2 ‘ N-tartalom 7
| | I ) I o |2 mérthez | 00T amérthez
| képest(%) | képest (%)
___|___.___.__ ______|___
| 0 | 00806 | 0081 | 155 | 00681 155 |
| o | o | ooms | 17 | omse |23 |
|1 4318 s | oms | omw | s | o IS
BB ) o | oo | 67 | ones | M7 |
0 0,1485 0,1553 46 0,1477 05
I | |
I R 12 _|'_0,1690 38 | 0154 |21
| o | oo ooars | 42 | 005 | 42
| T2 | oomo | 000 5 | o003 | 158
L 1 e
1.4401 s | opse | oo | 161 009 | A0
[ - [omm | ope | e | o | 75
| 0| 0150 Do |52 | omBB | 10 B
s o | omm | o4 | omo | ot |

adédott a legnagyobb eltérés: 27,8
%. A 4. tablazatbél az is lathato,
hogy a Du Toit-modell a nagy nitro-
géntartalmi (> 20 % N,) védégazok
esetére kisebb, mint 6 % eltéréssel ad
becsléseket, mindkét alapanyagnal, a

duplexekre tovabbfejlesztett modell
azonban 6sszességében nagyobb el-
térésekkel becsiil. Ennek oka, hogy az
eredeti Du Toit-modellt N-6tvozési
kifejezetten ausztenites acélokra dol-
gozték ki, azonban a duplexekre ki-

dolgozott modell stletet adott annak
tovabbfejlesztésére.

3.4. A Du Toit-modell tovabb-
fejlesztése

Mivel az eredeti, a N-6tvozésii szu-
perausztenites acélokra kifejlesztett
Du Toit-modell [21] jobb becslést
adott a sajatunkénal [18], viszont mi
nem szuperausztenites acéllal dolgoz-
tunk, ezért a modellt kizardlag a nit-
rogénaktivitasi tényezd szamitdsanak
megvaltoztatdsaval médositottuk. A
moédositas egyes lépései megfelelnek
Varbai Balazs doktori értekezésének
[18] 44-45. oldalan taldlhaté az ot-
tani szadmozas szerinti 6.16 - 6.18
egyenleteknek. Az igy szamolt érté-
kek az 5. tablazatban lathatok.

Az eredeti és a nitrogénaktivitas
értékének szamitisdval modositott
Du Toit-modell altal adott becslés
(5. tablazat, valamint az 5. és 6.
abrak) osszehasonlitasabol lathato,
hogy a N-nel 6tvozott 1.4318 alap-
anyag esetén a modositott modell a
nitrogénes védégazok esetében jobb,
az argon véd6gaz esetén ugyanolyan
becslést adott, mint az eredeti Du
Toit-modell. Ezekben az esetekben
az eltérés a mért értékekhez képest
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2 o,o7st —— —— 9 0,075 © © Mbdositott {
g O 3 1Evaneiid £ PN A Th (T2
;’E 0,050 - Sfamlits 8 varratfém E 0,050 4@ &44310 Z?S?z:g?,%
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Nitrogéntartalom a véd8gazban, N, (%)

5. dbra: A varratfémben mért nitrogéntartalom és a Du Toit-,
valamint a médositott Du Toit-modell dltal adott értékek

Ssszehasonlitdsa az 1.4318 anyag

esetén
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Nitrogéntartalom a véd6gazban, N, (%)

6. dbra: A varratfémben mért nitrogéntartalom és a Du Toit-,
valamint a médositott Du Toit-modell dltal adott értékek
&sszehasonlitdsa az 1.4401 anyag esetén
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7. dbra: A varratfém keménységének vdltozdsa a védégdz
N2-tartalmdnak fiiggvényében

10-15 % a < 10 % N, védégaz ese-
tén, és 1-2 % a 20-50 % N, védégaz
esetén. Az 1.4318 alapanyag varrat-
fémének N-tartalmara adott becslést
a nitrogénaktivitasi tényezé médosi-
tdsa minden esetben finomitotta. Az
1.4401-es anyag esetén, amely N-nel
szdndékosan nem 6tvozott, a médo-
sitott modella2 % és 5 % N, -tartalmu
védbgaz esetén adott csak jobb becs-
lést, mint az eredeti. A legnagyobb
eltérés, 21 %, a legnagyobb N -tartal-
mu védégaz esetén adédott.

A hérom, itt bemutatott, modell
eredményeinek &sszehasonlitasibol
(4. és 5. tablizatok) lathats, hogy
az eredeti Du Toit-modell mindkét
ausztenites anyag esetén hasonlé el-
téréssel terhelt becsléseket adott. A
duplex acélokra kifejlesztett modell a
kis N -tartalmt védégazok esetére, a
modositott Du Toit-modell a N-6tvé-
zésl 1.4318 alapanyag esetére adott
kisebb eltérésii becsléseket, az eredeti
modellhez képest.

3.5. A védégazok hatdsa a var-

ratfém keménységére
A varratfémek kozépvonalan mért
atlagos illetve
az alapanyagok keménysége a 7. 4b-
ran lithat6. A keménységértékekben
egyértelmii trendek figyelheték mega

keménységértékek,
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~+ 5 HVO0.5 szérasok mellett is. Mind-
két acél esetében a keménységértékek
a védégaz N -tartalmaval névekedtek
a maximum értékig, 1.4318 esetében
5> % N, mig az 1.4401 acél esetében 2
% N,-tartalomig. Ezutdn a kemény-
ségértékek folyamatosan csékken-
tek 20 % N,-tartalomig, majd ismét
emelkedtek. Ez a viselkedés érdekes,
hiszen a varratfém névekvé N-tartal-
mat mutatott a védégaz N_-tartalma-
val, ami alapjan folyamatos kemény-
ség novekedésre szamitottunk és a
mikroszerkezetekben sem tapasztal-
tunk jelentds killonbségeket. Az fvfe-
sziiltség is ennél a 20 % N, -tartalma
véd6gaznal valt meredekséget. Ezen
jelenségek tisztizdsa még vizsgala-
tokra szorul. Mig 1.4401 acél eseté-
ben a keménységértékek minden vé-
dégazkeverék esetében az alapanyag
keménységénél kisebbek voltak, ad-
dig az 1.4318 esetében a keménysé-
gértékek az alapanyag keménységénél
nagyobbak.

Konklaziék

A 1.4318, és 1.4401 jelii auszte-
nites korréziéalls acélok kiilénbozé
nitrogénes véddgazzal torténsd, hoza-
ganyag nélkili, allandé hébevitel mel-
letti TIG-hegesztéseinek eredményei-
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bél az alabbi megallapitasok tehetdk:

* Az ivfesziiltség novekedése a vé-
dégdz N -tartalmanak névekedésé-
vel - az iparilag hasznélatos N, -tar-
tomanyban - linedrisan névekszik.
A nagyobb (>20 %) N,-tartalmu
véddgdzkeveréknél az fvfesziltség
noévekedésének mértéke csékken,
szemben a duplex acéloknal, ahol
mér 5 % N, -tartalom koriil lecsok-
ken a névekedés mértéke.

» Az 1.4318 acél esetében a védégaz
N,-tartalmanak névekedésével a
varratszélességben csokkend, mig a
beolvaddsi mélységben kismértéki
noévekvé trend volt megfigyelhetd.
A 1.4401 acél esetében ezek a tren-
dek ellentétesek voltak.

+ 100 % argon védégizzal torté-
n6 TIG-hegesztés esetén mindkét
acélmindség esetén csokkent a
varratfém N-tartalma az alapanya-
géhoz képest. Viszont nitrogénes
véddgazzal térténd hegesztésekor
az 6mledék N-tartalma névekedett
a véd6gdz N, -tartalmaval mindkét
acél esetében.

* A kialakult varratfém N-tartalma-
nak becslésére a Du Toit-modell
[21] mindkét ausztenites anyag
esetén hasonlé eltéréssel terhelt
becsléseket adott. A duplex acé-
lokra kifejlesztett modell [18] a kis
N,-tartalma védégizok esetére, a
jelen cikk szerint médositott Du
Toit-modell a N-6tvozési 1.4318
alapanyag esetére adott kisebb el-
térést becsléseket, az eredeti Du
Toit-modellhez [21] képest.

* A varratfémek keménységei nem
kovették a varratfém nitrogéntar-
talom novekedésének  trendjét.
Mindkét vizsgalt acél esetében ~20
% N -tartalmu védégaznal minimu-
mértékiik volt. 1.4401 acél esetében
a keménységértékek az alapanyag
keménységénél kisebbek, mig az
1.4318 jeli alapanyagnal nagyob-
bak voltak.
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Kovacs Judit’, Lukacs Janos?

Hoéhatdsovezeti sdavok fizikai szimuldciora

alapozott vizsgdlata S1300 ultra nagy
szildrdsdgu acél esetén

'PhD hallgaté, egyetemi tanar

Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Intézet, Gépészmérnoki és Informatikai Kar, Miskolci Egyetem

Absztrakt

Jelen cikkben a h6hatasévezeti szimulacidk soran a huzalelektrédas védégazos ivhegesztés killonb6z6
technologiai valtozatai esetén vizsgaljuk a t, , hiilési id6 hatdsat a kritikusnak vélt hohatasovezeti sav-
okban. A vizsgélt hiilési iddk t,
terkritikus durvaszemcsés savok tulajdonsagit optikai mikroszképos vizsgalat, keménységvizsgélat és

=55, 15 s és 30 s. A kivalasztott durvaszemcsés, interkritikus és in-

miszerezett {it6vizsgilat segitségével elemezziik. Az eredmények alapjan a vizsgélt ultra nagy szilard-
sadgt acél jelentds lagyuldsa figyelhetd meg a hegesztési héciklusok hatdsara, valamint az is megallapit-
haté, hogy rovidebb t,  hiilési id6 alkalmazasa elényosebb a vizsgalt acél esetén.

Abstract

In our research, we performed autogenous tungsten inert gas welding of nitrogen alloyed 1.4318 and con-
ventional 1.4401 austenitic stainless steel grades, using different nitrogen-containing (2, 5, 10, 20, and
50 %), argon-based shielding gases. The nitrogen content in the shielding gas increased the arc voltage at
the same arc energy. The nitrogen content of the shielding gas also had an effect on the weld geometry
and the hardness of the weld metal. The nitrogen content of the weld metals increased with the nitrogen
content of the shielding gas. Based on the nitrogen content measurements, different models were compa-
red to predict nitrogen content in the weld metal. The model developed for the nitrogen content predic-
tion for superaustenitic grades showed a smaller deviation to the measured values than the model set for
duplex steels. Furthermore, the model developed for supereraustenitic steel was further developed with
a minor modification, thus providing an even more accurate estimate of the steel grades studied. In the
present research work the weldability, especially the HAZ properties of an ultrahigh strength structural
steel was discussed. During the HAZ simulations three relevant technological variants for gas metal arc

welding, t . =5s, 15 s and 30 s were applied in the selected coarse-grained, intercritical and intercritically

reheated §§arse-grained zones with the help of Gleeble 3500 physical simulator. Both the microstruc-
ture was studied by optical microscope and the mechanical properties were analyzed by Vickers hardness
tests and instrumented Charpy V-notch impact tests. According to the results the investigated ultrahigh
strength steel was softened on account of the welding heat cycles, besides that the strength of the inves-

tigated ultrahigh strength steel can be better with the application of shorter t,, cooling time.

1. Bevezetés

A szerkezeti acélok fejlesztésének
meghatdrozd irdnya a szilardsig, azon
belil is a folydshatdr novelése. A he-
gesztett szerkezetekben alkalmazott
acélok kimagasl6 szilardsidgat otvo-
zéssel és kulonbozd termikus és ter-
momechanikus kezelésekkel érik el.
A normalizilasi technolégidban rejlé
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lehetéségek kimeritését kovetben
megjelentek a légedzési és a vi-
zedzésl nemesitett acélok, végil pe-
dig a termomechanikus kezeléssel
gyartott nagy szilardsaga acélok is.
A mult szazad elsé évtizedeiben el-
terjedt, mai besorolds szerinti S235
jelolésti acélmindségektdl, napjaink-
ra eljutottunk a mar négy-6tszér na-

47

gyobb folyashatiri szerkezeti acélo-
kig, s6t megjelentek mar az 1300 MPa
folyashatart is meghaladé tipusok [1-
3].

Az 1. tablazat egyes gyartok elmult
néhény évben forgalomban 1évé nagy
szilardsagn acéljainak (1100 MPa
vagy nagyobb folyashataru vastagle-
mezek) mechanikai tulajdonsagait és

EGESZTES
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1. dbra: Az alapanyag szbvetszerkezete, Nital

killonbozé gyartdsi tipusait (nemesi-
tés, direkt edzés, termomechanikus
kezelés) foglalja 6ssze. (A tablazatban
szerepld Strenx egy 0j, nagy szilar-
dsagta szerkezeti acélmarka, amely
egy termékben egyesiti immar az 4j
SSAB-hoz tartozd hirom maéarka, az
Optim, Weldox és Domex acélok tu-
lajdonségait) (4, 51.

A 2. tablazatban a kiilonbdzo
nagy szilardsagh acélok kémiai
osszetételei lathatok.

A finomszemcsés acélok karbon-
tartalma altalaban nem haladja meg
a 0,16%-ot viszont az ultra nagy szi-
lardsagt acélok esetén a direkt edzett
Optim 1100 QC és a termomecha-
nikusan kezelt Strenx 1100MC ki-
vételével, a karbontartalom akir a
0,25%-ot is elérheti. Kémial Ossze-
tételik alapjan az is megfigyelhetd,
hogy nagy nikkeltartalmuk és ala-
csony szennyezd tartalmuk elényos
hegesztés soran a melegrepedések

valamint atedzédést néveld hatasa is
ismert, ami kis karbontartalom ese-
tén is kihasznalhat6 a nemesitett 4l-
lapot eléréséhez. A bor mellett jelen-
16v6 krom és nikkel szintén noveli az
atedzhet6séget [18].

Az egyre novekvo kornyezetvédel-
mi eléirasok miatt egyre nagyobb az
igény a hegesztett szerkezetek t6-
megcsékkentésére. Napjainkban ezt
gyakran nagy szilardsagi acélok fel-
hasznalasaval érik el. A nagy szilar-
dsagt acélok alkalmazasa lehetdvé
teszi a vékonyabb szelvényatmérdk-
kel elérheté anyagmegtakaritast,
igy a szerkezetek sajattémegének
csokkenését, valamint a csokkend
varratmérettel jaré koltségcsokke-
nést, ezért szamos teriileten hasz-
naljak ezeket az acélokat. Egyik
felhasznalasi teriletitk a csévezeté-

A I
g,
[
—

TN v 2

Bel’ogﬁafé

[
.

2. dbra: Vizsgdlati elrendezés [24]

kek, ahol az acél nagyobb szildrdsa-
ga miatt a kéolaj- és gazipari alkal-
mazasok esetén vékonyabb lehet a
falvastagsag, mint a korabbi acélmi-
néségeknél, valamint ugyanakkora
falvastagsadg mellett a gazvezeték
maximalis {izemi nyomasa is novel-
hets. Emellett alkalmazzak hajok,
kénnytiszerkezetek és nagy terhe-
lésii hegesztett szerkezetek esetén,
darukban és egyéb épitéipari gépek-
ben, az autéiparban, teherautékban
stb. [1, 19-23].

2. Avizsgailt anyagmindéség

A vizsgalt ultra nagy szilardsaga
acélhoz miibizonylat nem allt rendel-
kezésimkre, ezért meg kellett hata-
roznunk a mechanikai tulajdonsdagait
és vegyelemzést is kellett végeznink.
A vizsgalt acél mechanikai tulajdon-

Vastagsag I|

Cmm) HVIO

Keménység i| Rp

Nyulas " Utémunka

= .l

D) (NTl'a"a) | A(%) -40°C-on ()
___’____._5_0 o =

elkeriilése szempontjabdl. Az 6tvo- 10 | 468 | 1300 | 1560 | 12 | 78
26k kozil jelentés szerepet tolt be a : |
bér, mert erds nitrid- és karbidképzs, 3 tabldzat: A vizsgdlt acél mechanikai tulajdonsdgai
Kémiai dsszetétel (tomeg%)
C Si Mn P S Cr Cu Ni Mo \' Ti | Al Nb Zx
023 | 045 | 1,86 | 0,012 0,001 | 085 | 0,093 | 243 0,360 | 0,030 | 0,002 | 0,063 | < 0,001 | < 0,001

4. tdbldzat: A vizsgdlt acél kémiai dsszetétele

p | ESZTES
bylrsesi
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. L . Csucshémérséklet (°C) e
Héhatasévezeti sgy —— t, . hiilési idé (s)
max1 max2
1350 - 5,15,30
775 - 5,15, 30
1350 775 5,15,30

3. tabldzat: A héhatdsévezeti vizsgdlatok kisérleti programjai

sdgainak mért értékeit a 3, tdblazat,
kémiai 6sszetételének mért értékeit,
pedig a 4. tablazat tartalmazza.

A mért kémiai 8sszetétel alap-
jan szamitott karbonegyenér-
tékek: CEV = 0,956% és CET -
0,56%. A CET érték az EN 10025-1
szabvany alapjan a 0,2% és 0,5%
kézotti tartomdnyban érvényes, a
szamitott érték mar a tartomanyon
kiviil van, viszont a szabvinyban az
1300 MPa folyashatari anyagok nem
szerepelnek, mivel az csak 960 MPa-
ig tartalmaz acél minéségeket.

Az acél szallitasi allapotaban ké-
szilt optikai mikroszképi felvételén
N = 200x-0s nagyitisban megfigyel-
het$ az ultra nagy szilardsagu acélok-
ra jellemz$ megeresztett martenzites
szOvetszerkezet (1. 4bra). A prébatest
maratdsa Nitdl (3%-os alkoholos
HNO,) segitségével tortént.

3. Fizikai szimul4ciés vizsgilatok

A fizikai szimul4cié egy olyan vizs-
gélati technika, amelynek segitségé-
vel laboratériumi kérilmények ko-
z0tt valés technolégiai folyamatok
vilnak reprodukalhatévs (példaul:
hegesztés, meleghengerlés, hékeze-
lés). Az Anyagszerkezettani és Anyag-
technolégiai Intézetben rendelkezés-
‘e all6 Gleeble 3500 fizikai szimulator
QuickSim  elnevezésii szoftverében
6bb, a hegesztési héciklus eléallita-
‘ara szolgalé modell (Rykalin, Rosent-
1al, Hannerz) kézil vélaszthatunk.
1z dltalunk végzett kisérletek szem-
ontjdbél a vélasztasunk a vastagabb
»mezekre érvényes haromdimenzigs
ovezetést leiré Rykalin 3D modell-

LXII. évfolyam 2021/1

re esett, amely lényegében egy télig
végtelen test feliiletén lévé pontszerd
héforras altal létrehozott hémérsék-
letmez6t ir le [24].

Az elvégzett hohatasovezeti vizsga-
latokhoz a szimulaciss programokat
a fizikai szimulitor manualis progra-
mozasdval allitottuk el6, a hémérsék-
letfiiggs fizikai jellemzok figyelembe-
vételével kiszamitott id6-hémérséklet
pontok segitségével. A vizsgdlandé
héhatassvezeti héciklusok csticshé-
mérsékletének kivalasztasinak célja
az volt, hogy a héhatdsovezetben els-
fordulé legkisebb szivéssiggal ren-
delkezé savokat allitsuk elé, ezért a
vélasztisunk a durvaszemcsés (DS2Z),
az interkritikus (IK) és — a komplex hg-
hatasovezeti savok kézil - az interkri-
tikus durvaszemcsés sévra (IK DSZ)
esett. A durvaszemcsés siv esetén
1350 °C, az interkritikus sdv szimul4-
cidjéhoz pedig 775 °C csticshémérsék-
letet allitottunk be. A hegesztési pa-
raméterek és a hilési idéintervallum
meghatarozasahoz a huzalelektrédis
véd6gazos fvhegesztést vettitk alapul.
Ahhoz, hogy szimulilni tudjunk egy
kis, egy kozepes és egy nagy fajlagos
hébevitellel térténs huzalelektrédas
véd6gazos ivhegesztést, a vizsgalatok
soran harom kilénbézé hilési idst
allitottunk be. Ez alapjan a valasztott
htilési idéintervallumok: t,s=5s,155
és 30 s voltak. Az elvégzett kisérleti
programokat az 5. tiblazat foglalja
Ossze.

A fizikai szimulaciés kisérletekngl
alkalmazott prébatestek méreteit a
Gleeble kézikonyy ajdnlasai alapjan
hataroztuk meg. A nagy szilardsagi

51

acéllemezbsl kimunkalt probatestek
méretei 10 mm x 10 mm x 70 mm
voltak. A prébatestekre a szimula-
Ci6s tesztek megkezdése elstt a K(-
NiCr-Ni) tipust termoelemeket el-
lenallashegesztéssel régzitettik. A
szimuldci6 sordn a prébatestekre he-
gesztett termoelemek altal kézveti-
tett h6mérséklet adatok alapjan tor-
ténik a folyamat szabalyozasa. Ezek a
termoelemek szolgaltatjsk a szimuli-
Ci6 sordn az aktualis hémérsékletrs]
az informéciét a vezérlonek megva-
16sitva ezzel egy visszacsatolt szaba-
lyozasi kort. A beprogramozott hé-
ciklust a berendezés igy hiités kozben
szakaszos héelvonassal vagy éppen
hébevitellel val6sitja meg [25, 26].

Mindezek alapjan a Gleeble munka-
terének felépitését és a befogott pro-
badarabot a 2. 4bra szemlélteti.

Mindegyik héhatésovezeti sav és
héciklus elémelegitési/ré-
tegk6zi hémérsékletnek egységesen
150 °C-ot allitottunk be. A vizsga-
latok vakuumban torténtek, igy ez
adta a védelmet az oxidacié és a de-
karbonizacié ellen. A durvaszemcsés
sav el6allitasat célz6 héciklusokat a 3,
dbra, az interkritikus sivokét pedig a
4. abra szemlélteti.

Az interkritikus durvaszemcsés siv
eldallitasahoz a 3. és a 4. abrakon 14t
haté héciklusok kombinacisit hasz-
naltuk fel.

Az elére beprogramozott hiilés idé-

esetén

ket a réz befog6pofak héelvonéképes-
ségével sikeriilt elérni, amelyek kériil
egy vizhiitésii befogészerkezet van. A
héelvondképességet tovabbs a befo-
gopofdk kozotti tavolsag is befolya-
solja. Ezt 10 mm-re valasztottuk, igy
a jelen mérési 6sszeallitissal a kivant
htlési idsket gond nélkiil sikertlt
megvalésitani. A szimuldciék utin
minden prébatestet a héhatasoveze-
ti sdv kézepén, a termoelem mentén
vagtuk el a késébbi anyagvizsgalatok
Szdmadra.

blesesiges
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3. dbra: A durvaszemcsés sav eléallitdsdt célzé héciklusok
(T . =1350 °C)
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4. dbra: Az interkritikus sdv el6dllitdsat célzé héciklusok

(T =775°C)

4. Mikroszerkezeti vizsgdlatok

A prébatestek keresztmetszetén optikai mikroszképos
vizsgalatokat végeztink Zeiss Observer D1 m optikai mik-
roszkép segitségével.

A durvaszemcsés héhatasovezeti sav szovetképei, N =
200x-0s nagyitasban, az 5. dbran lathaték a kiulonbozd
hilési id6k szerint. Az A, és A, kozé heviilt interkritikus
héhatasovezeti sav szovetképei, N = 1000x-es nagyitas-
ban, a 6. abran lathatok, szintén a kiilénbozé hilési idok
szerint. Az interkritikus durvaszemcsés héhatasoveze-
ti sav szovetképei, N = 200x-o0s nagyitasban, a 7. abran
lathaték, ugyancsak a kiilonboz6 hiilési id6k szerint.

5. dbra: Durvaszemcsés sav,

T _=1350°C, Nitdl

ITES é
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A L S SR

6. dbra: Interkritikus sdv, 7. dbra: Interkritikus durvaszemcsés sdv,
T = 7759 Nitd T a=1350°C:T  =775°C Nitdl
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5. Keménységvizsgalatok

A mikroszképos felvételek elkészi-
tését kovetben — annak érdekében,
hogy a prébadarabok eredeti, illetve
a héhatdsovezeti szimulaciét kovetd
keménységét  osszehasonlithassuk
— Vickers-keménység vizsgalatokat
végeztink az Anyagszerkezettani és
Anyagtechnolégiai Intézet Reicher-
ter UH 250 tipust keménységméré
HV10 keménysé-

get mértiink, minden mintidn 6t-6t

berendezésével.

pontban. A keménységmérések ered-
ményeit a 8. dbrdn oszlopdiagramok
segitségével abrazoltuk, mig a 6. tab-
lazatban a mért keménységértékek
atlaga lathaté a killénbéz6 héhatdso-
vezeti sdvok és htilési id6k fuggvényé-
ben.

6. Miiszerezett iitévizsgalatok

Az dtémunka értékek meghataro-
zdsdhoz a h6hatdsovezeti szimulaciok
utdn a prébatesteken szabalyos Char-
py V- bemetszést készitettink. Az
Intézetben 1évé PSD 300/150 tipusu
berendezéssel a hdrom vizsgilt héha-
tasovezeti sdvban 5 s és 30 s t,  hiilési
id6é esetén végeztiink sorozatonként
hirom-harom miszerezett ut6vizs-
galatot -40 °C-on. Az iutévizsgélat
eredményeit a 9. dbra és a 7. tablazat
tartalmazza.

TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Kemeénység, HV10
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8. dbra: Keménységvizsgdlat eredményei

Utémunka, ()

80
70
60
50
40
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Alapanyag (78)

DSZ K

Hohatasévezeti sav

HS5s M30s

--

IKDSZ

9. dbra: Miiszerezett (it6vizsgdlat eredményei

Hohatasovezeti sav t, ; hiilési id6 (s) Atlag keménység Széras Relativ széras (%)
5 442 9 2
Durvaszemcsés 15 449 7 2
30 452 5 1
5 431 6 2
Interkritikus 15 392 9 2
30 308 10 3
. 5 359 9 2
Interl:;g::‘(::éc:urva 15 364 - 2
30 383 5 1
6. tabldzat: Keménységvizsgdlat eredményei
}[!‘Eﬁl%?ﬂm 54 XXXIL. évfolyam 2021/1



TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Osszehasonlitva a hagyomanyos
Utdvizsgdlattal, a miiszerezett ts-
vizsgalat részletesebb informacidkat
nyujt a térés folyamatardl és az anyag
képlékeny/rideg viselkedéséré]. Nyu-

lasmérs  alkalmazisaval meghata-
rozhaté a terhelés-ids diagram,

valamint a térési folyamat jellemzs
pontjai is (példdul: maximalis ers,
az instabil repedésterjedés kezdete
€s vége stb.). A terhelés-idé diagram
alapjan, pedig kiszamithat6 az eré-el-
mozdulds diagram. Feltéve, hogy a
repedésindulds a maximalis erénél
torténik meg a diagram két részre
oszthat6. A maximalis erdig a gérbe
alatti teriiletet a repedésinditashoz
sziikséges energianak kell tekinteni,
mig a fennmaradé tertilet a repedés
terjedéséhez szitkséges energiat hata-
rozza meg. Ez alapjan a repedésindi-
tashoz szitkséges energia ardnyanak
novekedésével a vizsgalt anyag szi-
vOssdga csbkken [27-29].

A 8. tablazat, pedig a repedésindu-
lashoz felhasznalt energia (W) sza-
zalékos ardnyat tartalmazza a teljes
dtémunkahoz képest.

7. Ertékelés

Az 5. dbran a durvaszemcsés savrsl
késziilt szévetképeken alapvetéen,
az alapanyagra jellemzé martenzi-
tes szévetszerkezet figyelhet6 meg,
A hilési idé6 novelésével érdemi
véltozas nem tapasztalhaté az optikai
mikroszképos felvételeken. Az in-
terkritikus héhatasévezeti sav (6.
dbra) esetén a hegesztési héciklus
hevitési szakaszaban csak részben
térténik meg az ausztenites atalaku-

p—

as, igy egy meglehet6sen heterogén
sz6vetszerkezet alakult ki. A felvé-
telek alapjan az 5 s és a 15 s htlési
id6 kovetkeztében kialakulé mikro-
szerkezet kézel azonos, viszont 30 s
hiilési id6 esetén ebben a sivban fi-
nom, tiis szerkezet lithaté az auszte-
nitesedett részekben, amely kevésbé
homogén, mint a révidebb hiilési idék

XXXII. évfolyam 2021/1

Hohatasovezeti | t__hilési Atlag éitémunka L Relativ
e 85, Szoras L .
sav id6 (s) (J) szoras (%)
. 5 61 10 16
Durvaszemcsés
30 31 14 46
5 19 6 30
interkritikus
30 19 3 16
Interkritikus 5 24 7 29
durvaszemcsés 30 19 4 19

7. tabldzat: Utbvizsgdlat eredményei

A repedésindulashoz L. .
Héhatasbvezeti felhasznalt energia A repedes’mdulash.oz
Sav aranya (%) felhasznalt energia
F— aranyanak atlaga (%)
t8f5=ss 8."5=3os
Alapanyag - - 69
Durvaszemcsés 72 85 79
Interkritikus 92 84 88
Interkrltlkus’ 79 87 83 J
durvaszemcsés

8. tdbldzat: A repedésinduldshoz felhaszndlt energia (W,) szdzalékos ardnya a teljes

Utémunkdhoz képest

alkalmazasakor. A 7. 4bran lithaté az
interkritikus durvaszemcsés sav. Eb-
ben a sévban az elsé 1350 °C csucs-
hémérsékletd héciklus utén kialakult
primer ausztenit szemcsék hatarin a
mésodik, interkritikus héciklus ha-
tasara elindul az a-y-o atalakulis. A
szemcsehatarokon 16v6 M-A részek
nagy keménységiiknek készénhetben
erésen ridegitik a szemcsehatirt. A
szemcsék belsejében a korabbi mar-
tenzit szemcsékre jellemzé tis szerke-
zet a megeresztés ellenére is beazono-
sithaté. A hilési id6 novelésével né az
ausztenitesedett részek mennyisége a
primer ausztenit szemcsehatarokon.
A héhatasévezeti szimulacidk utdn
létrejott  homogén  szovetszerke-
zetben mért keménységértékek kis
mértékl szordsa figyelhets meg. A
Vickers keménységmeérés eredményei
alapjan jol latszik, hogy a héhaté4sove-
zeti szimuldcidk utan az acél lagyult,
a keménység egyik esetben sem éri
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el az alapanyag keménységét. A vizs-
galt szerkezeti acél eredeti kemény-
ségét legjobban a durvaszemcsés siv
keménysége kozeliti meg. Ebben a
savban gyakran eléfordul, hogy a ke-
ménység meghaladja az alapanyag
keménységét, viszont az eredmények
alapjan a vizsgalt ultra nagy szilar-
dsagti acél esetén ebben a savban is
lagyulas figyelhet6 meg. Az interkri-
tikus savban mért keménységértekek
alapjan megfigyelhets, hogy a hiilési
id6 novelése negativ hatdssal van a
keménységre. A mért értékek alap-
jan az 5 s és a 30 s hiilési id6 kozott
tobb, mint 120 HV értékkel csékkent
a keménység. Az interkritikus durva-
szemcsés sav keménységére kedvezd
hatassal van a hiilési idé novelése, Eb-
ben a savban a legnagyobb lagyulas
5 s hiilési id6 esetén figyelhets meg,
a legjobb keménységértéekek pedig a
30 s htilési id6hoz tartoznak.

Az utévizsgilat eredményeit figye-
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lembe véve megallapithat6, hogy a
szimuldcik eredményeként létre-
jové homogén szerkezet ellenére az
iitémunka értékek jelentés szoérasa
figyelheté meg. Az adatok alapjan az
alapanyag kezdeti 78 J utémunkajé-
hoz képest a vizsgalt héhatasévezeti
sévok mindegyékében jelentds csok-
kenést tapasztaltunk. Az ultra nagy
szilardsaga acélok esetén -40 °C-on
a gyartok altaldban 27 J ut6munkat
garantalnak, viszont a durvaszem-
csés sav kivételével egyik hohatdso-
vezeti sav (itémunkaja sem éri el ezt
az értéket. A héhatasovezeti savok
{itémunkai kisebb hiilési id6 esetén
minden esetben nagyobbak voltak,
annak ellenére, hogy az 5 s ésa 30 s
htlési idé tartomanyban a szovet-
szerkezet alapvetéen martenzites. A
kapott értékekben a legnagyobb elté-
rés a durvaszemcsés sav esetén figyel-
het6 meg (megkézelitéleg 30 J az tit6-
munka csokkenése a két kilénbozd
ty/o hiilési idé6 ©sszehasonlitasakor).
Az interkritikus és az interkritikus
durvaszemcsés sav esetén ez a meg-
figyelhet6 csokkenés nem ilyen jelen-
t6s, csak néhany J-al csokken az uté-
munka a nagyobb hiilési idé esetén. A
8. tiblazat adatai alapjan megéllapit-
haté, hogy a vizsgalt héhatasévezeti
savok mindegyike meglehetésen ride-
gen viselkedik, mivel az utévizsgalat
soran az elnyelt energia nagyrésze
(dtlagban 79-88%-a) a repedésindu-
lasra forditédott. A vizsgalatok soran
az interkritikus sav kivételével rovi-
debb hilési idé esetén kedvezébb volt
a W, értéke. A durvaszemcses sdvban
pedig, 5 s t,, hilési id6 esetén nem
csak az itémunka hanem a repedésin-
dulasra felhasznalt energia is jol meg-
kozeliti az alapanyagra vonatkoz6 ér-
tékeket. (A nagy szivéssagcsokkenés
elemzésekor figyelembe kell venni,
hogy a fizikai szimulaciéval el6allitott
héhatasovezeti savoknal a mért Gtd-
munka kevesebb lehet, mint a valds
hegesztett kotések hdhatdsovezeté-

byl esgsres

ben, mert egy tényleges hegesztett
kotés esetén a vizsgélt, kritikus hé-
hatasévezeti savok ekkora kiterje-
désben, homogénen nem fordulnak
els, igy nem lehet olyan prébatestet
késziteni, amely bemetszése ponto-
san a vizsgalni kivant héhatasovezeti
savon halad keresztiil.)

8. Osszefoglalas

1. Vizsgalataink sordn a Gleeble

3500 fizikai szimuldtor segit-

ségével eléallitott harom k-
lonbozé héhatdsovezeti  sdvot

(durvaszemcsés, interkritikus és
interkritikus durvaszemcsés) ele-
meztiink, harom kiilénbéz6 hiilé-
siidével (5s, 15 s és 30 s) az adott
ultra nagy szilardsaga (S1300)
acélbol kimunkalt prébatesteken.
A sikeres héciklusok utan a pro-
batesteket elékészitettitk optikai
mikroszképos, keménység-, és
miszerezett itdvizsgalatokhoz.

2. A keménységvizsgalat eredmé-
nyei alapjén megallapithaté, hogy
a hohatasovezeti szimulacidk
utan a vizsgalt ultra nagy szildrd-
sagi acél a hegesztési héciklusok
hatisasra lagyult, a héhataso-
vezeti savok keménysége egyik
esetben sem érte el az alapanyag
keménységét.

3. A durvaszemcsés sav esetében
szamottevs kiilénbség nem volt
a keménységértékek kozott, az
interkritikus savban a hilési idé
novelése negativ hatassal volt az
anyag keménységére. mig az in-
terkritikus durvaszemcsés savban
a hilési id6é novelése elényosnek
bizonyult.

4. Az utévizsgalatok alapjan az Gt6-
munka csokkenése jelentds volt,
féleg nagyobb t, htlési id6 al-
kalmazasa esetén. Az alapanyag
atémunkajat leginkabb a durva-
szemcsés sav iitémunkaja kozeli-
tette meg.

5. A héhatasovezeti savok jelentds
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ridegedése is megfigyelhetd volt.
A vizsgalt hoéhatdsévezeti sav
legridegebb részének az interkri-
tikus sav bizonyult, ahol az Gt6-
vizsgalat sordn az elnyelt energia
nagy része (84%-a és 92 %-a) a
repedésinduldsra forditédott.

6. A kapott eredmények alapjan el-
mondhaté, hogy a vizsgalt ultra
nagy szilardsagu acél esetén érde-
mes rovidebb t, hilési id6t alkal-
mazni. Ehhez, a hegesztés soran,
érdemes lehet valamilyen sugaras
technologiat, vagy huzalelektrs-
das védégazos ivhegesztés esetén
impulzustechnolégiat alkalmazni.

9. Koszonetnyilvanitas

Szerzék koszénetet mondanak a
Pylon-94 Gép- és Acélszerkezetgyart6
Kft-nek a kisérletekhez hasznalt nagy
szilardsagt alapanyag biztositasaért,
valamint a "KIS” Szerel6 és Kereske-
dé Kft.-nek a szakitévizsgilatokhoz
hasznalt prébatestek vizsugaras va-
gassal torténd kimunkalasaért.

A cikkben ismertetett kutaté mun-
ka az EFOP-3.6.1-16-2016-00011 jeld
Fiatalodé és Meguijulé Egyetem — Inno-
vativ Tuddsvdros — a Miskolci Egyetem
intelligens szakosoddst szolgdlé intéz-
ményi fejlesztése” projekt részeként —
a Széchenyi 2020 keretében - az Eu-
répai Unié tamogatdsaval, az Eurépai
Szocialis Alap térsfinanszirozasaval
valésul meg.
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T-horony rendszerii hegesztoasztalok

A Forster T-hornyos hegesztéasztal idedlis
munkahelyet kindlnak, amely pontosan az
On 4ltal gyartott kiillonféle alkatrészek spe-
cifikus gyartasi igényeihez igazodik.

A T-hornyos rdgzitési rendszernek koészénhetSen a
leszoritdk és iitkozok az asztal tetszéleges pontjain elhe-
lyezhetdk, igy a kiulonféle hegesztési feladatok gyorsan és
pontosan elvégezhetdk.

Pontossag
Az asztal és a szogitkzok nagyon nagy pontossiggal
késziilnek. Ennek kgszonhetGen teljesitik az ISO 2768 T2
szabvany H tiirésosztalyban foglalt alaktiiréseket.
Az asztalok feliletét alkotd lécek +/- 0,05 mm tiréssel
rendelkeznek, ezért szitkség esetén barmikor cserélhetdk.

Modulairis rendszer
Az asztalfeliilet egyenként kivehetd és cserélhetd sinek-
bdl all, ami sériilések esetén lehet6vé teszi az egyszer( és
gazdasagos javitast, valamint az asztalfelilet egyszerd,
gyors és gazdasigos bdvitését.

Maximalis flexibilitis az individudlis kialakitasnak
koszonhetéen
A moduldris rendszer és néhany tartozéka mar lehetd-
vé teszi a sokrétll és szitkséges asztalfelilet Gsszeépité-
sét / létrehozasat. A teljes asztalfelilet hatarok nélkal
alakithaté.

Speciélis igény szerint kilonb6z6 kombinacick allnak
rendelkezésre, akdr vizszintes, vagy fuggéleges tengely ko-
ritli forgatassal.

2. dbra: Vizszintes és fliggéleges tengely mentén egyardnt forgathato

Kilénésen elényds azon gyakorlat alkalmazésa, mely az
egyedi formaju munkadarabok elhelyezését konnyitik az
asztalfelilet megbontasaval.

Az asztallécek cseréjének lehetésége is biztonsigot ad a fel-
hasznélénak kiilénosen nagy munkadarab hegesztése esetén.

1. dbra: Sokrétd felhaszndlds

}llg ESZTES
ECHNIKA

3. dbra: A kialakitdsnak tényleg csak a képzelet szab hatdrt
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Az asztalok tovabbi komponensekkel kiegészitheték, az
asztalfeltilet tobb asztal 6sszekapcsolasaval megnovelhetd.

4. dbra: Osszekapcsolt asztalok

Mi az elénye a horonyrendszernek?

AT-hornyos rendszer az egyetlen olyan hegesztéasztal fe-
liletrendszer, amely rugalmasan alkalmazhaté a legkiilén-
félébb rogzitési feladatokhoz, a legegyszeriibb eszkozokkel,
gy, hogy az konnyen a munkafelilethez igazithaté.

A T-hornyok lehet6vé teszik a szorité- és 1itkozd egysé-
gek pontos, fokozatmentes pozicionaldsat, az asztal bar-
mely pontjan. Ez az adottsdg nagy elény, és kiilénosen
hasznos az szekrény- és vazszerkezet gyartasban, mert e
feladatokndl a hegesztends szerkezet sarkainak rogzitésé-
hez t6bb szogiitk6z6t kell pontosan elhelyezni.

5. dbra: A szabadalmaztatott T-hornyos rendszer

SZURKEONTVENY Hegesztsasztalok
Ellenall a hegesztési frocskolésnek!
Ahegesztési frocskolésekkel szembeni legbiztosabb védelem!
Miért nydjt optimalis védelmet a specialis 6ntvény a leta-
padas ellen?
A magas grafittartalmu speciélis sziirkeéntvény asztalfelii-
let ellenall a hegesztési frocskolés letapadasanak.
Ugyanugy ahogy az 6ntddei berendezéseket védi a grafit
a forré fémek letapadasatdl, ugy 6vja a hegesztbasztalt a
hegesztési fréccsenéstél.
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A nyitott pérust feliileten keresztiil kozvetlen kélcsén-
hatds 1ép fel a porézusos Ontvényszerkezetbe bedgyazo-
dott grafitrészecskék és a felvitt és beivodott véddszer
kozétt. Igy az asztal felilletén egy olajos-grafitos keve-
rék képzodik, mely szinte tokéletes védelem a hegesztési
frocskolés letapadasa ellen.

A sziirkeéntvény sinek tovabbi elénye, hogy kisebb a
hétagulasi egyiitthatéja az acélhoz képest, valamint a 1é-
cek szabad tdguldsa és zsugorodési mértéke a hé hatisara
(mtanyag deformacié nélkill). Az asztalfelilet anyagdnak
készonhetéen hangelnyeld, mellyel csokken a termelési
zaj, igy biztositja a kellemes munkakérnyezetet.

Aluminium és réz dtvozetii hegesztéasztalok

A rozsdamentes termékek gyartasanak asztalai

Miért Aluminium- réz-6tvézeti az asztalfeliilet?

A rozsdamentes acélok professzionalis feldolgozasa so-
ran a ferrites anyagok tavoltartisa elengedhetetlen, ami
ugyanugy vonatkozik a hegesztéasztalokra is.

Az elkésziilt munkadarab feliileti sériiléseit (korréziés
forras) rendszerint csak egy teljes meritépaccal lehet or-
vosolni. Ennek eredményeképpen a rozsdamentes acélfel-
dolgozdk élénken érdeklddnek a gyartandé termékeikhez
illeszthet6, megfelel6en tervezett hegeszté és megmun-
kaléasztalok irdnt. Ezért nem a ferrites asztalokat tartjak
optimalisnak, hanem az aluminium- réz 6tvozetieket.

Az aluminium-réz 6tvézetit asztalok nagy feliileti kemény-
ségének koszonhetben nem okoznak sériilést alacsonyabb fe-
lileti keménységii polirozott rozsdamentes feliileteken sem.

Az aluminium- réz 6tvizet magas hévezets képességének
koszénhetéen normal kérnyezeti hémérséklet esetén szinte
teljes mértékben kizarja a hegesztési frocskolések letapadasat.

6. dbra: Hegesztéasztal fiistelszivdssal

Forrds:https://forster-welding-systems.com/schweisstische/
Forster welding systems 08/2015 prospektus
Pete Gdbor REHM Hegesztéstechnika Kft.
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WELDOTHERM Hétechnikai és Kereskedelmi Kft.

8400 Ajka, Gyar u. 40. Telefon/Fax: 06-88/213-934, 213-935




Tisztelt Ugyfeliink! Felel6s kiado: GAYER BELA, az MHtE igazgatéja

Kedves Olvasénk! Fgszerkeszto: Dr. Gremsperger Géza, Telefpn: 06 20-983-77-99
Szerkesztd, hirdetés szervezd: GAYER BELA

SzakfolyGiratunk a hirdetni kivanck igénye kielégitése Telefon: 06 1 769 0056/8; bgayer@mhte.hu

céljabol tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati

Egyesiilés, 1149 Budapest, Mogyorddi ut 32.

térténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani. .
Tel: 06 1 769 0056, Fax: 06 1 769 2027 E-mail: mhte@mhte hu

Az jsdg vdagott mérete: 215x290 mm. Felelés vezetd:
Balogh Béla
A hirdetések mérete Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
— az APPY GAMES Bt.-nél késziilt,
Ad kifuté 215+10 mm x 290+10 mm 3534 Miskolc, Stadion u. 63.
nem kifuté | 190 mm x 250 mm Telefon: 06 70 318 6165
- A folybirat évente négyszer jelenik meg,
AS fekvs 190 mm x 125 mm 1 példany 4ra 2021. évben: 600,- Ft + 5% AFA.
allé 125 mm x 250 mm Evi eléfizetési dij 2400,- Ft + 5% AFA.
Elsfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
fekvé 125 mm x 100 mm Egyesiilésnél, az el6fizetési dijak kiegyenlitésére, szamla ellené-
A6 190 mm x 70 mm ben az alabbi lehetdségek valaszthatok:
1 4 1.) készpénzzel az MHtE pénztaraban
allé 60 mm x 250 mm 2) belfc})jldi postautalvénylzm
3.) banki atutalassal
. . ISSN 1215-8372
A 2021-re vonatkozé AFA Meéret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban | A4 A5 A6
Cimlap foto Fizetett hirdetések
(218 mm x 168 mm) 135 ) )
Bohler Kereskedelmi Kft. BII Lincoln Electric Kft. 36
Hatsd kils6 boriton 125 = - Centrotool Kft. BIHI Linde Gaz Mo. Zrt. 28
Elsé belso boritén 120 - - Cooptim Ipari Kft. 32  Messer Hungarogaz Kft. 5
Hatsé belsd boritén 115 _ _ Corweld Plus Kft. 16,58  Polyweld Kft. 62
, Crown Int. Kft. 27  Qualiweld Kft. 31
Beliven 110 95 85 Flexman Robotics Kft. BI,59 Rechnen Kft. 45
PR-hirek és informacié 30 20 - Froweld Kft. 76  Rehm Kift. BV
Hirdetés az MHtE honlapjan (www.mhte.hu ): 15 eFt Géper Kft. 23  Welding Hungary Kft. 2
IGM Robotics 46  Weldotherm Kift. 63

Az MHCE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy naptéri évben 4 alkalommal hir-
det, az 15% kedvezményre jogosult.

2021. januar 1-t6l a ,Hegesztéstechnika” folydirat
kivitelezését, szedését, tordelését, nyomadsat az

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy naptari APPY GAMES Kft. végzi.
évben 4 alkalommal hirdet, 7,5% kedvezményre jogosult. Székhely: 3534 Miskolc, Stadion u. 63.
A kedvezmények érvényesitése az év végi szamldban tor- Projekt menedzser: Balogh Béla
ténik meg. Telefon: 06 70 318 6165

Kérjik azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak le,

H ‘st . évi kiadéi
egesates echnika 2021. évi kiadoi terve TIF-ben vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontdssal.

1 2. 3. 4. A képek legyenek legalabb 300 dpi felbontdstak.
szam szam szam szam JPG formatumt (RGB) képet kértink mellé ellenérzéshez.
Lapzdrta 02.25. | 05.26. | 08.26. | 11.11. .
— Szerzdink figyelmébel!
Szerk. iilés 03.04. | 06.02. | 09.02. | 11.18. Kérjitk Onoket hogy a fényképeket ne word dokumentumba
NYOMDABA ADAS | 03.18. | 06.16. | 09.16. | 12.02. dgyazva kildjék el, hanem killén dllomanyként:
- - : JPG, TIF, PNG, PDF formatumban. Emailben csatolmanyként
Megjelenés 04.01. | 06.30. | 09.30. | 12.16. a szdveggel egyiitt, vagy adathordozén.
Fontos, hogy a képek legyenek kell6en részletgazdagok
MHEE dltal szervezett rendezvények 2021-ben: (nagy felbontdstiak).
2021.05.26.- Vasuti jarmitechnikai on-line konferencia
2021.09.08. - Hegesztési felel6sok on-line orszagos ]
tanicskozasa

o | DBSERVER

5 )
Dr. Gremsperger Géza Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
fészerkesztd observer.hu

Fylegrsipes




