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Illés Erno baratunk emlékére

2022. januar 11-én Ujabb veszteség
érte az MHtE kdz6sségét és a miianyag-
hegeszté szakmat. Eletének 83. évében
tragikus hirtelenséggel elhunyt lllés
Ernd, akit mindenki ugy ismert, mint
a mUlanyaghegesztés terlletén példa-
mutatd munkdssagaval és emberi hoz-
zaallasaval nagy elismerést kiérdemelt
szakembert.

1939. szeptember 27-én sziiletett a
Veszprém megyei Devecserben négy-
gyermekes csaldd masodik gyermeke-
ként. Sziilei a mezégazdasagban és a he-
lyi ipari vallalatoknal dolgoztak. Hamar
megtanult olvasni és nagy élvezettel
vetette bele magét a szépirodalomba.
Kedvencei kozé tartoztak Jules Verne re-
gényei. Akdrcsak testvérei, maga is ver-
senysportold volt. Labdarugoként vett
részt a magyar bajnoksagban. Bizonyara
innen ered kildnleges szakmai és sport-
szer(i Uzleti hozzaallasa, ami a jézan pa-
raszti gondolkodas és lehetetlent nem
ismerd kreativitds Otvozetével olyan
feladatok megoldasara is képessé tette,
melyet sokan elképzelni sem tudtak.

1958-ban gépésztechnikusként vég-
zett a gy6ri Jedlik Anyos Gépipari Tech-
nikumban. Muszaki palyafutdsat az
ajkai banyaknal kezdte, ahol nem csak
az Ujonnan érkezett nyugat-eurdpai ba-
nyagépek muszaki leirdsainak elkészi-
tésében és belizemelésében vett részt,
hanem félelmet nem ismer6 batorsagat
és oOnzetlen segitékészségét banya-
mentéként is bebizonyitotta. Ebben az
idében ismerte meg késdbbi feleségét,
akinek a kérésére hazassagkotésiket
kovetéen Budapestre koltozott. Maso-
dik gyermekik megsziiletéséig a Mag-
nezit Ipari Mlveknél dolgozott, majd az
Ocsai Vords Oktober és Sasad MGTSZ-
ek kdzos vallalatanal, a VORSAS-nél he-
lyezkedett el. Itt indult mdanyagipari
karrierje azzal, hogy 6 vezette az akko-
riban rendkivil sikeres jaték részleget,
amely mianyag froccsontott magneses
Ugyességi és tarsasjatékok készitésével
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foglalkozott. A nagy pontossagot és fe-
lel6sséget jelentd jatékgyartasban szer-
zett tapasztalatai alkalmassa tették arra,
hogy a szegedi DEGAZ 1972-ben indult
kezdetleges cs6idom készitési techno-
|6gidjat korszerlibb sorozatgydrtasos
szintre emelje a VORSAS-nal.

1984. februdr 23-an talalkozott el6szor
a két szakember, Tapody Sandor és lllés
Erné, majd az 6 odaadd szakmai és ba-
rati kapcsolatuk révén megsziletett a
hevitéelemes tokos hegesztéses eljaras-
sal beépithetd, tobb szaz terméket felvo-
nultatd egyediilallé termékpaletta. A ga-
zipar akkori szereplSinek egytittmikodé
tdmogatasaval 1985-ben megindultak
az elsé muianyaghegeszté tanfolyamok,
ahol a termékismertetés és gyakorlati
képzés elvégzésére lllés Ernét kérték fel.
A gazipari munkakapcsolatok szoros ba-
rati és izleti kotelékké fejlédtek, melyek
olyan cégek létrejottét eredményezték,
mint a Dunagéz Zrt.,, a RACIO KKT, ahol
sokak mellett a szakma legnagyobbjai
talaltak egymasra Csonka Erné (T), lllés
Erné (1), Juhasz Laszlé (T), Szabé Amb-
rus, Szabd Gyoérgy, Tapody Sandor, dr.
Vizvary Dezs6 (1) személyében. Ok vol-
tak azok, akik tobbek kozott a dr. Szabd
Béla altal
szakmai korutjaik soran szerzett tapasz-

szervezett nyugat-eurépai

talataikat a hazai mianyaghegesztés
megerdsitésére forditottak.

A rendszervaltast kovetbéen az II-
lés Erné tobbségi tulajdonat képezd

VORSAS Kft. a termékgyartasi és for-
galmazasi portféliodjat kivitelezési te-
vékenységgel bdvitette, amivel az or-
szag legnagyobb miianyaghegesztési

kapacitdssal rendelkez6é szakcégévé
fejlédott. Olyan kildnleges kivitele-
zéseket valdsitott meg, mint 1000 és
1400 mm atméréji polietilén csévek
Duna és Tisza alatti atvezetése, vagy
a budapesti gydgyfiirdék polipropilén
csovekkel torténd felujitdsa. 2002-ben
az MSZ 7908 KPE szabvany visszavo-
nasanak hirére az EMI munkatarsainak
- Dr. Horvath Ivan, Séra Istvan, Szantai
Attila - egyuttmuikodésével 6nallé val-
lalati szabvanyt készitett a cég, amely
mar foglalkozott az els6 mianyagos
WPQR-ek megvalésitasaval.

2007-t6l a mindsitett mdanyaghe-
geszték képzésére és vizsgaztatasara is
alkalmassa tette a cégét, mely 2013-ban
kiadta az azéta is kiilonlegességnek sza-
mitd ,Mlanyaghegeszték aranykdnyve”
cim( kdnyvet, ami a minésitévizsga fel-
készités alapkiadvénya lett.

Illés Erné Uzleti sikereinek eredmé-
nyeibdl jelentésen tdmogatta a magyar
sportot. Futdversenyek, asztalitenisze-
z6k, tanceléadasok, sportegyesiiletek
és az ifjusagi roplabda vélogatott is él-
vezték gondoskodasat.

Halalaval nem csak az életének utol-
s6 pillanataig aktiv, kivételes szaktekin-
télyt, de egy példamutatéan 6nzetlen
embert is elveszitettiink.
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Biucsu Urbanovits Laszlotol

Urbanovits Laszlé 1940. majus 15-én
szliletett Budapesten. Kbzépiskolai ta-
nulmanyait a budapesti Kdlcsey Ferenc
Gimnaziumba végezte, ahol 1958-ban
érettségizett. Ezt kovetéen nyomda-
szatot tanult. A késGbbiekben ofszet
gépmesteri és mivezet6i oklevél meg-
szerzésével is bdvitette szakmai isme-
Mindekozben
nyelvbdl a fels6foku nyelvvizsgat.

reteit. letette német

Rovid kitérét kovetben szakmaja-
ban helyezkedett el, a Gépipari Tech-
noldgiai Intézet (késébbiekben lpari
Technoldégiai Intézet) nyomdajaban.

A rendszerviéltozassal egyidében, az
Intézet altal alapitott a Plantin Kiadé
és Nyomda Kft. nyomdavezetéje lett.

A Plantin Kiadé és Nyomda Kft. te-
vékenységei kozé tartozott a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyavizsgalati
Egyesilés folydiratanak, a Hegesztés-
technikédnak a gondozasa is. Urbanovits
Laszl6 f6 tevékenységi korébe elsésor-
ban a hirdetésszervezés tartozott, de
munkaja soradn végigkisérte a folydirat
megjelenését a nyomdai kiadastdl az
eléfizetékig. Munkajat szivvel-lélekkel
és nagy odaadassal végezte.

Egész életében jelen volt — amatér
csellistaként — a komolyzene iranti
kiapadhatatlan szeretete.

Kedves Laszl6, nyugodj békében!

Uj foszerkesztdje van a Hegesztéstechnika folyéiratnak

2021. december 31-ével megsz(int Dr.
Gremsperger Géza kandidatus, c. egye-
temi docens f6&szerkeszt6i megbizasa,
aki évtizedek 6ta szerkesztette gondos
munkdval a negyedévente megjelend
folydiratunkat.

Gremsperger Géza szamos szakkonyv,
fels6oktatasi jegyzet, szakmai cikk és
konferencia el6adas szerzéjeként, hazai
és nemzetkozi projektek résztvevdje-
ként, az EWF szakmai bizottsaganak tag-
jaként jo érzékkel, aktudlis informacidok
birtokaban tudta szervezni a felligyele-
tére bizott kiadvanyunk megjelenését.

K6szonet munkajaért, a folydirat fo-
lyamatos, magas szinvonall szakmai
tartalmanak fenntartasaért,
utolsé sorban a megjelentetett szemé-
lyes publikacidiért. Szamitunk kozre-
mUkoddésére az Egyesiilés el6tt allo to-
vabbi feladatok megvalésitasaban.

HEGESZTES
@ TECHNIKA

és nem

2022. januar 1-jét6l a fészerkesztéi
feladatokat Dr. Géti Jozsef c. egyetemi
docens, nemzetkdzi hegesztémérnok,
szamos hazai és nemzetkdzi szakmai
szervezet tagja, a Magyar Hegesztési
Egyesiilet elntke latja el.

Gati Jozsef meghatarozéd szakmai te-
vékenységet latott el az elmult évtize-
dekben, melyek koztil e bemutaté kere-
tében csak néhanyat lehet kiemelni. Az
Obudai Egyetem vezetéi feladatai mel-
lett tobb mint 90 szemeszter 6ta folytat
oktatoi tevékenységet a kdtéstechnolo-
gidk, a hegesztés, az anyagtechnoldgidk
és vizsgalatuk terén, az IWS, az IWT, az
IWE, az IWIP képzésben. 15 konyv, 10
jegyzet, 202 szakmai publikacid, 181
kozéleti irds szerzdje, illetve tarsszerzé-
je, 1 szabadalom tulajdonosa.

A Budapesti Politechnikum Acta Poli-
technica Szerkeszt6bizottsag elndke volt,
a BMF Hirlevél, majd az Obudai Egyetem
Hirmondo alapit6 fészerkesztéi feladatait
latta el kozel két évtizeden at, a Gép cim(
folyoirat Szerkeszt6bizottsdganak tagja.
Hazai és nemzetkozi konferenciak, szim-
pdziumok szervezéje, szakmai palyafu-
tasa alatt 125, konferencia, szeminarium
szervezbbizottsdganak elndke, tudoma-
nyos bizottsdga tagja, szekciéelnoke.

Tagja a Magyar Mérnokakadémidnak,
az |EEE Hungary Section-nek, a Magyar

4

Fuzzy Tarsasagnak, a Neumann Janos
Szamitégép-tudomanyi Tarsasagnak, a
Magyar Mdszaki és Kozlekedési Muze-
um Tudomdnyos Tanacsanak, az EWF
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Tes-
tllet Vizsgdaztatd Testliletének, az MHtE
Taggy(lésének.

Tagja a Budapesti Kereskedelmi és
Iparkamara
ganak, mindsité szakértéje a Nemzeti
Akkreditalé Hatosagnak, korabban kép-
viseletet latott el az European Commi-
tee for Standardization szabvanyositasi
szervezetben, jelenleg képvisel6je és

Szakmai Vizsgabizottsa-

delegatusa az International Institute of
Welding vildgszervezetnek.

Gati Jozsef széleskorl tevékenysé-
ge, kapcsolatrendszere, publikacids, és
szerkeszt6i gyakorlata lehet6évé teszi
a Hegesztéstechnika f&szerkesztéi fel-
adatainak ellatasara, melyhez minden
tdmogatdst megadunk szdmdra. Egy-
ben kérem folydiratunk szerzdit, hogy
tovabbra is legyenek alkoté kozremd-
kodéi lapunknak, forduljanak bizalom-
mal az Uj fészerkesztéhoz.

Egyuttal kivanok boldog ujévet és
sikereket a Hegesztéstechnika vala-
mennyi szerz6jének, olvaséjanak és
tamogatdjanak!

Gayer Béla
MHEtE igazgatd
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Utmutato a Hegesztéstechnika folyodirat
szerzoi részére

I. A kézirat felépitése
Cim magyarul: A kézirat rovid beszédes cime maximum 10-15
széban magyarul.
Cim angolul: A kézirat rovid beszédes cime maximum 10-15
széban angolul.
Szerzok: Minta Béla', Felels Szerzé Rezsé**, Minta Jozsef',
' Budapesti M(iszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem, Anyag-
tudomany és Technoldgia Tanszék
2 Miskolci Egyetem, Anyagtudomanyi Intézet
* Rezs6@ME.uni.hu
Rovid dsszefoglalé / Absztrakt
A cikk tartalmanak rovid ismertetése egyfajta ,kedvcsinald” kb.
200-1000 karakter (szokdzokkel) terjedelemben magyar nyelven.
Abstract
Opcionalis: A cikk tartalmanak rovid ismertetése egyfajta ,tea-
ser” kb. 500 karakter (sz6kozokkel) terjedelemben angol nyel-
ven. Ha készll angol nyelvl Abstract, akkor a magyar nyelv(
Absztrakt hossza is kb. max. 500 karakter legyen szokdzokkel.
Kulcsszavak
Atémara legjellemz6bb 3-5 kulcsszd pontosvesszével elvalasztva.
1. Szakirodalmi 6sszefoglal6 / Bevezetés
Ismerteti a szakmai cikk témajat, hangsulyozva annak jelentd-
ségét és aktualitasat.
2. Kisérleti anyagok és berendezések / Elvek, eljarasok
A kutatas eredményinek reprodukaldséhoz sziikséges, anya-
gok, kisérletek, szamitasok... stb. leirasa.
2.1 alfejezet
2.2 alfejezet
2.2.1 alfejezet Alacsonyabb szintU alfejezet ne legyen.
2.2.2 alfejezet Alacsonyabb szint alfejezet ne legyen.
3. Eredmények
A 2. fejezet szerint tudomdnyos alapossaggal elvégzett kisér-
letek, mérések, szimulacidk... stb. eredményeinek felsorolasa.
4. Eredmények kiértékelése
A 3. fejezetben felsorolt eredmények tudomanyos szemlélet-
tel torténd alapos elemzése.
A 3.és 4. fejezet adott esetben 6sszevonhaté Eredmények és
kiértékelésiik fejezetté.
5. Konkluziék / Osszefoglalas
A végkovetkeztetések, legfontosabb eredmények nagyon
tomor rovid dsszefoglalasa, lehetbleg pontokba szedve.
K6szonetnyilvanitas
Abban az esetben, ha a szerz6 meg kivanja kdszonni egy
céq, kutatasi alap, palyazat, alapitvany vagy személy stb.
tamogatasat, illetve segitségét, ide keriiljon.
Irodalomjegyzék
Ebben a fejezetben a felsorolt publikaciok bibliografiai ada-
tai szerepelnek, melyek vonatkozhatnak cikkekre, tanul-
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manyokra, szakkonyvekre, szabvanyokra stb. Szakirodalmi
tételek el6fordulasuk sorrendjében szekvencialisan szamo-
zandd, a hivatkozasok sorszdmat szogletes zardjelek kdzott
kell megadni, pl. [1-5, 13, 23].

Minta magyar nyelv( folyéiratcikkekre:

[1] Dobranszky J. és Kovacs D. “Szemlézés a rozsdamentes
acélok gyartasanak eurdpai kutatdsaibol” Banyaszati Ko-
haszati Lapok - Kohészat, 149 (1), pp. 6-10, 2016.

[2] Fehérvari G., Siebel L. és Gyura L. “Névelt korr6zids
ellenéllasu ausztenites és duplex acélok védégazos he-
gesztésének szabdalyai” Hegesztéstechnika, 20 (4), pp.
14-17, 2009.

[3] Nagy E., Mertinger V., Tanta E. és S6lyom J., “Az alakitasi
textara hatdsa a savillé acélokban végbemené fazisitala-
kulasokra” Anyagok vildga, 4 (1), 2003.

Minta angol nyelv( folydiratcikkekre:

[4] Berczeli M. és Weltsch Z. “Experimental Studies of Different
Strength Steels MIG Brazed Joints” Periodica Polytechnica
Transport Engineerig, 46 (2), pp. 63-68, 2018 Jan.

[5] Landowski A., Swierczynska A., Rogalski G. és Fydrych D.
“Autogenous Fiber Laser Welding of 316L Austenitic and
2304 Lean Duplex Stainless Steels” Materials (Basel)., 13
(13), p- 2930, 2020 Jdnius.

Minta konferenciacikkre:

[6] Sisodia R. P. S. és Gaspar M. “Investigation of Electron
Beam Welding of AHSS by Physical and Numerical Simu-
lation” MultiScience - XXXIII. microCAD International
Multidisciplinary Scientific Conference, 2019.

Minta egyéb dokumentumra:

[21] du Toit M. “The Behaviour of Nitrogen during the Au-
togenous Arc Welding of Stainless Steel” University of
Pretoria, Doktori értekezés, 2001.

Il. A kézirat tartalmi kovetelményei
A tudomanyos publikaciék megjelenésének feltétele a cikk
megjelenés elétti fliggetlen lektori véleményezés, az észre-
vételeik alapjan a kézirat javitasa, pozitiv szerkeszt6i dontés
a kozlésre vonatkozdan, a f6szerkeszté egyetértésével. A tu-
domanyos publikacidk szervezését és szerkesztéi feladatait a
Kiadd megbizasdbdl a Magyar Hegesztési Egyesiilet biztosit-
ja, a szerkeszt6i feladatokat Dr. Mdjlinger Kornél, IWE / EWE
(Budapesti M(szaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem, e-mail:
welding@att.ome.hu), és Dr. Gaspar Marcell, IWE / EWE (Mis-
kolci Egyetem, e-mail: gasparm@uni-miskolc.hu), a MAHEG
EIndkség tagjai latjak el.

A megjelentetni kivant cikkek formai elvarasai

+ A cikkeket tordel6szerkeszt tordeli, ezért tordeléssel ne baj-
l6djon senki.
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+ A szoveget, képleteket Word-97-2003 verziéju dokumentumban
kérjik elkésziteni.

. Abrak
A szerz6k a jo min6éségl abrakat illesszék be a cikk szévegé-
be 300 dpi felbontasban, ezzel indikélva a kéziratba javasolt
helyét, még irjdk oda a szerz6k szinessel, hogy az adott dbrat
egy, kettd, vagy 3 hasab szélességtire szanjak.
Abrékra a tdrzsszévegben szam szerint hivatkozni kell.
Az dbréakat javitas és elfogadas utan legaldbb 600 dpi felbon-
tdsban kilon is csatolni kell, JPG vagy TIF vagy PNG vagy PDF
formatumban.
A szerz6k minden abrdhoz adjanak meg annak tartalmat ki-
fejezé képaldirast. Kép + képaldiras egylitt szerves egészet
alkosson, abbdl 6nélldan is informdcio kell nyerheté legyen.
Szdvetszerkezeti felvételeknél mérethaséb sziikséges.
Abrékon a feliratok, szamozasok, nyilazasok... stb., illetve di-
agramon a feliratok akkor jok, hogy, ha a kivant oszlopszéles-
ségben kéziratba illesztve a szovegkdzi betliméret.
Rovid hirekben, ismertetékben, vagy eseményekrdl szdlo
beszamoldban ez elmaradhat, ha a szoveg informaciot kézol
arrél, hogy a kép mit dbrazol.
Mintadbrak:
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1. dbra: Ivfesziiltség értékek dllandé ivenergia (0,62 KI/mm)
eléréséhez kétféle ausztenites acél TIG-hegesztésénél a véddgdz
N,-tartalmdnak fiiggvényében

50% Ar - 50% N;

1.4401

2. dbra: A védbégdzkeverékek varratalakra gyakorolt hatdsa
keresztcsiszolati felvételen

- Tablazatok
A szerz6k a jo minéségl tablazatokat illesszék be a cikk szo-
vegébe, ezzel indikalva a kéziratba javasolt helyét, még irjak
oda a szerz6k szinessel, hogy az adott tablazatot egy, ketté,
vagy 3 hasab szélességlire szanjak.

HEGESZTES 6
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Tablazatokra a torzsszovegben szam szerint hivatkozni kell.

A szerz6k minden tablazathoz adjanak meg annak tartalmat
kifejezé tdblazatfeliratot. Tabldzat + tablazatfelirat egytt
szerves egészet alkosson, abbdl 6nélléan is informacié kell

nyerheté legyen.
Mintatablazat:

1. tdbldzat: A hegesztési kisérletekhez haszndt dram és fesziiltség

értékek a védégdzkeverékek fliggvényében

Alapanyag | Véddgdz N,-tartalma (%) | U(V) | I(A) Vieg (cm/min) | E (kJ/mm)

0 12,7 | 143 18 0,605
2 13,5 | 138 18 0,621
5 13,5 | 135 18 0,608

1.4318
10 14,0 | 132 18 0,616
20 152 | 125 18 0,633
50 16,0 | 119 18 0,635
0 13,0 | 143 18 0,620
2 13,2 | 141 18 0,620
5 13,7 | 136 18 0,621

1.4401
10 14,2 | 131 18 0,620
20 15,2 | 122 18 0,618
50 17,0 | 113 18 0,640

- Egyenletek
A szerz6k az egyenleteket illesszék be a cikk szovegébe Micro-
soft Word egyenletként (ne képként), ezzel indikalva a kézirat-
ba javasolt helyét, még irjdk oda a szerzék szinessel, hogy az
adott egyenletet egy, kett6, vagy 3 hasab szélességlire szanjak.
Az egyenletekre a torzsszvegben szdm szerint hivatkozni kell.
Mintaegyenlet:

Ellendllds Partizanok szama (15) ( 1o j

Partizanok dltal uralt teriilet (km?) km”

« Terjedelem

A terjedelem mértéke a tudomanyos publikaciok esetében
ne haladja meg a 20.000 karaktert sziinetekkel. /A szakmai
jellegli marketing cikkek esetén a terjedelem mértékét
egyedileg kell egyeztetni a Kiadé hirdetésszervezdjével/.

+ Nyelvezet

A kéziratok megfogalmazésanal, alkalmazzak, nyelvhelyes-
ségi szempontbdl a Magyar Tudomanyos Akadémia Magyar
Nyelvi Osztalykézi Allandé Bizottsaga altal kiadott,,A magyar
helyesiras szabdlyai” gyljtemény hatdlyos valtozatat, vala-
mint a cikk szakteriiletének megfeleld, aktudlis szabvanyos
magyar kifejezéseket, fogalmakat (pl. MSZ ISO/TR 25901-
1:2020 Hegesztés és rokon eljarasok. Szakszétér 1. rész, MSZ,
MSZ EN ISO 4063:2016 Hegesztés és rokon eljarasok. A he-
gesztési eljarasok megnevezése és azonositdé szamuk).

Dr. Gdti Jézsef

fGszerkeszt6

T.: 36-30-9896-108

e-mail: gati@uni-obuda.hu
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Lépjen be egyszeriien az
automatizalt hegesztés vilagaba

e Gyors telepités
Egyszerii hasznalat
Kompakt kialakitas
Konnyli programozas
Kivalé hegesztési minéség

HEGESZTESRE

ISMERJE MEG A CLOOS KOBOT 2142 Nagytarcsa
HEGESZTORENDSZERET! Also Ipari krt. 6. G.

r +36 20 290 55 82
FOGLALJON IDOPONTOT robot-welding@cloos.hu

INGYENES GEPBEMUTATORA! www.cloos.hu

CLOGS

HEGESZTESTECHNIKA




FELNOTTKEPZO KAzZPONT

Roncsolasmentes anyagvizsgalati kepzesek
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RT - radiografiai
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Balatoni Ankét 2021.

2021. november 18-20. kozott kerdilt
megrendezésre, immar 41. alkalommal
a Balatoni Ankét, a nyomastarté rend-
szerek tervezdi, gyartoi, Uzemeltetdi,
karbantartdi éves seregszemléje. A GTE
Szazhalombattai Terlleti Szervezete és
a Magyar Hegesztési Egyesiilet, mint
tarsszervezd rendezésében a tanacsko-
zas hagyomanyosan a siéfoki Hotel Ma-
gisternben kerilt lebonyolitasra.

A konferencia szervezéi ez alkalom-
mal ,A tudomanyok legtjabb ered-
ményeinek hasznositasi lehetdsége a
nyomastarto rendszerek gyartasa, ja-
vitasa, karbantartasa, vizsgalata terii-
letén"” témakort helyezték a tandcskozas
kdzéppontjaba. Az idei ankét a napi ak-
tualitdsok mellett a tudomany mindha-
rom nagy terlletének, az él6természet-,
az élettelentermészet- és a human tu-
doményok Uj eredményeinek alkalmaz-
hatésagaval foglalkozott, de kitért a jogi
szabdlyozas, a szabvanyositas kérdéseire
is. Az Ankét témakorei az aldbbiakban
kerlltek megfogalmazasra
« Iparpolitikdnk aktudlis kérdései, annak

feltarasa, hogy a jogi szabalyozas ho-

gyan segiti a mdszaki fejlédést, kép-
zést.

+ A tudomany alapkutatdsi eredményei-
nek hasznositasi lehetéségei.

+ A nyomastarté rendszerek koézelmult-
ban bekovetkezett meghibasodasai és
javitasai, tanulsagos esetek.

+ A KA hibrid anyagok, és koztlik a kom-
pozitok alkalmazasi lehetésége nyo-
mastarté rendszerekben.

GyarmatiIstvdn dtveszi a Nyomdstarté
Rendszerek Biztonsdgdért Dijat
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A hagyomanyokat kévetve, ez alkalom-
mal is megrendezésre kerlilt az anyagvizs-
galatrol és a vizsgélati médszerek meg-
bizhatdsagarol sz6l6 mesterkurzus.

A konferenciat a Szervezd Bizottsag
nevében llinyi Janos nyitotta meg, a
maér megszokott, esetenként humoros
prezentacioval, majd Dr. Takacs Janos
professzor, a GTE elndke kdszontbtte a
megjelenteket és kivant a konferencia
valamennyi résztvevdjének sikeres ta-
nacskozast. Hosszu idén at végzett ki-
emelkedé tevékenysége elismeréséiil
atadta a GTE Banki Donat Dijat Kurucz
Botond részére, aki a GTE Szazhalom-
battai Terileti Szervezete részérél az An-
két szervezésében és lebonyolitdsaban
évek 6ta jelent6s szerepet vallal. A GTE
EIndksége Terplan Zéné Dijjal ismer-
te el llinyi Janos kiemelked6 szakmai
munkassagat, a korabbi Csopaki-, majd
Balatoni Ankét szervezésében és lebo-
nyolitdsdban végzett meghatarozé, tobb
évtizedes tevékenységét.

A tdrsrendez6é nevében Dr. Gati J6-
zsef, a MAHEG elndke Gidvozolte a részt-
vevoket, és gratulalt a kitlintetetteknek.
Kiemelte, - hogy a Covid-19 jarvany
miatti egy éves kimaradast kdvetSen -
nagyszer( lehet6ség a szakteriilet kiva-
|6sdgai szamara a személyes taldlkozas
mellett megtarthaté tanacskozas, mely-
nek keretében kotetlen megbeszélések-
re is sor keriilhet.

A 20271-es Ankéton negyedik alka-
lommal keriilt atadasra a Nyomastarté
Rendszerek Biztonsagaért Dij, amelyet
azok a nyomastarté rendszer tervezok,
fejleszték, gyartok, lzemeltetdk, vizs-
galdk, oktatok, hatdésagi szakemberek
kaphatjak, akik munkdjuk soran huza-
mosabb idén keresztiil az alapitéi célban
megfogalmazott tevékenységet végez-
tek. Dr. Téth Laszlo professzor vezette Ku-
ratérium a 2021. évi Nyomdstart6é Rend-
szerek Biztonsdgaért Dijat Gyarmati
Istvan részére itélte oda, mely elismerés
az oklevél, a plakett mellett a- Dij alapitéd
okiratdban rogzitett Kéroly Robert altal

9

llinyi Janos a Terpldn Zénd Dij kitlintetettje

veretett 3 aranyforint 6sszegl - pénzju-
talommal jar. A dijat Takacs Janos, és Téth
Laszl6 adta at (a laudaciot lasd a kiemelt
mezdben).

A délutani elsé szekcioé az iparpoli-
tika és a kapcsolatai témakorét tlizte
napirendre, melynek keretében Huff
Zsolt, a MOL Nyrt. DS Termelés ligyveze-
té igazgatdja ,Madarak vagy kéolaj? - A
MOL ,Shape tomorrow”- stratégidja” cim-
mel tartotta meg érdeklédéssel kisért
eléadasat. Dr. Braun Gabor, a SZTNH
Szabadalmi Féosztély, Mechanikai Osz-
talyanak vezet6je ,A Szellemi Tulajdon
Nemzeti Hivatala tevékenysége és egyitt-
mliikodése az ipar szereplGivel. 125 éves
az SZTNH” cimmel hivta fel a figyelmet
a szabadalmi tevékenység fontossagdra.
Szabd Joézsef, a Magyar Szabvanylgyi
Testilet f6osztalyvezetdje ,Hirek a nyo-
mdstarté rendszerek szabvdnyairdl” cimu
eléadéasat akadalyoztatdsa miatt Ilinyi
Janos ismertette, majd Dr. Moson Péter
egyetemi tandr, a BME Természettudo-
manyi Karanak kordbbi dékénja ,,Milyen
problémdkkal foglalkozik manapsdg
a matematika tudomdnya?” cim( pre-
zentdcidja zarta az elsé programrészt.

A kévésziinetet kovetéen Dr. Somo-
gyi Sandor fliggetlen szaktanacsado ,Az
ASME szabdlyzat vdltozdsait” tekintette at,
melyet Wiegand Krisztina, az EMI-TOV
SUD Kft. osztalyvezetéje, az Akkreditala-
si Tanacs elndke ,Tdvértékelési (,remote”)
modszerek térnyerése a megfelelGség tanu-
sitds tertiletén. A BREXIT miatti nyomdstar-
t6 berendezéseket érinté vdltozdsok — UKCA
jel” cim( el6adasa kovetett. Brjeska Ga-
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bor, Dr. Nagy Andras, Székelyhidi Elek,
Valkai Viktor (Hexum Tartalypark Zrt.
BME, MOL Nyrt. OLAJTERV) ,Hengeres td-
rolé tartdlyok gydrtdsa” témakor zarta az
elsé nap szakmai programjat.

Az Ankét masodik napjan a 3. szekcié
a nyomastarté rendszerek meghiba-
sodasanak és javitasanak tanulsagos
eseteit jarta koril. Gonczi Péter allapot-
felligyelet MOL vezet6, Szanyo Attila fe-
lelés hegeszté mérndk a ,MOL Nyrt. Dunai
Finomité nyomdstartd rendszereinek tanul-
sdgos meghibdsoddsi eseteir6l” szamolt
be. A ,MOL Petrolkémia Zrt. tanulsdgos
nyomdstartd berendezés meghibdsoddsai”
cimmel Joé Gyula mdszaki felligyelet
vezet6 tartott eléadast, mig Ernest Vala-
csai karbantartasi szakérté a ,MOL Group
SLOVNAFT AD5 lizem F1 kemence csovei-
nek kokszoldddsa, kdrosoddsa és javitdsa”
témakort ismertette a jelenlévéknek.

A kavésziinetet kdvetden a 4. szekcid
témakore a tervezés, technoldgia-fej-
lesztés, tudomanyos gondolkodas volt.
Lovas Laszl6 technoldgus-folyamatmér-
nok és Méré Tamas muiszaki-innovacids
projekt menedzser, a Magyar Foldgéz-
tarol6 Zrt. munkatérsai az ,AKVAMARIN
Projekt - Anyagtechnoldgiai kutatdsok
hidrogénnel kevert foldgdz kbzegben vdr-
hatd jelenségek feltdrdsa” témakort ismer-
tették, melyet Dr. Toéth Laszl6 professzor,
a BAY-ENG tudomanyos tandcsaddja ,FE-
LULVIZSGALAT. Javitsak vagy gondolkoz-
zak?” cim( el6adasa kovetett.

A délel6tti szekcidk egy-egy esetta-
nulmanyt elemeztek, elsének Seresné
Molnar Eniké mdszaki felligyelet ve-
zetd, Vanczakné Dobi Gabriella gépé-
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szeti terveziroda vezetd (BorsodChem
Zrt.) ,Specidlis korrézids jelenség kialaku-
Idsdnak és hatdsainak vizsgdlata” cimit,
majd a masodikban a Pokorny spol sr.o
munkatarsai, Libor
igazgato, és Péter Kamensky teriileti
képvisel6 az ,Esettanulmdnyok a kritikus
karima koétések tomitettségének megol-
ddsairdl” adott attekintést. A programot
Kurucz Botond (MOL Nyrt.) ,HFA iizemi
robbands” cimi animaciés videdja zarta.

A masodik nap délutanjan az 5. szek-
ci6 keretében keriilt sor Fodor Olivér
AEF Laborvezetd moderaldsaban az
anyagvizsgalati
nalhatésaga, megbizhatésaga té-
makord mesterkurzusra, melyben Dr.
Trampus Péter (MAROVISZ), Dr. Sziics
Pal szakértd, és Klaus Gabor (AGMI)
vélaszolt a tandcskozas résztvevéinek a
feltett kérdésekre.

A szakmai programot lezaré 6. szekcid
egy aktudlis témakort targyalt, neve-
zetesen a kompozitok alkalmazasi
lehetéségeit nyomastarté rendsze-
rekben. Dr. Varbai Balazs (BME ATT),
Dr. Katula Levente (BME ATT), Méro
Tamas (MFGT), Lovas Laszlé (MFGT)
,Osszetett anyagok (kompozitok) a nyo-
mdstarté rendszerekben” cim( prezen-
tacioja foglalta 6ssze az ismereteket.
Dr. Telegdi Judit professzor emerita
(Természettudomanyi Kutatokozpont,
E6tvos Lorand Kutatasi Haldzat, Obu-
dai Egyetem) ,T6bbfunkcids, ontisztitd,
6ngydgyitd és lassu kioldéddsu kompo-
zitbevonatok” cimmel tartott el6adast,
mig Dr. Band Imre szakérté ,Kompo-

Mares mUszaki

modszerek hasz-

zit szerkezetek méretezése és javitdsa”

cimd attekintése zarta a kompozit
témakort. Az djjdalakult Nyomdstarto
Berendezés Szakdgi Miiszaki Bizottsdg-
rél Vaskoé Janos bizottsagvezet6 (Pet-
rolszolg Kft.) adott attekintést.

A pénteki programot lezaré baréti va-
csora meglepetés programmal, valamint
a miszaki TOTO, és a legjobb eléadas és
eléaddja dij eredményhirdetésével za-
rult. A legjobb el6adé és el6adas dijat a
résztvevOk szavazatai alapjan Jooé Gyula
kapta, aki a MOL Petrolkémia Zrt. alla-
potfelligyeletének vezetbje és az ankét
rendszeres el6adodja.

A program szombat délel6tt az ipar-
torténet kerekasztal beszélgetéssel
folytatédott, melynek soran a ,Magyar
Olaj- és Gdzipari Muzeum jelenérél és
jovéjérél” Péter Karoly igazgaté adott
tajékoztatast. Fehérvari Attila szakért6
,Szily Kdlmdn és kora (1838-1924)" cim(
eléadasa széléskord attekintést nyujtott
a mérndkképzés egyik uttdréje munkas-
sagarol és koranak eseményeir6l.

A szakmai el6adasok sorat a Nyomastar-
té Rendszerek Biztonsagéért Dij 2021. évi
kitintetettjének, Gyarmati Istvannak, a
»Gondolatok a nyomdstarté berendezések
karbantartdsdrdl” cim( el6éadasa zérta.

A 41. Balatoni Ankét szakmai program-
janak Osszegzésére az ipardg jelenérdl,
jovoéjérél szolé kotetlen szakmai kere-
kasztal beszélgetés kerilt sor, melyben
az 6tletlada javaslatainak kiértékelése, il-
letve az el6z8 napi eléadasok témai alap-
jan keriiltek megfogalmazasra a szakmai
javaslatok a jovo évi ankét témakoreire.

A szervezdk eredményesnek itélték
a szakmai tanacskozast. Osszesen 174

Bardtivacsora, melynek keretében készontétték a résztvevék
a75. sziiletésnapjdt tinnepel6 Toth LdszI6 professzort
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f6 regisztralt az Ankétra, melyet az is-
mert okok miatt késébbiekben 16-an
lemondtak. A megjelentek 33 %-at az
lzemeltetd cégek, 20 %-4at a kivitele-
z6k, gyartdk és karbantartdk, 13 %-at a
vizsgdald, mig a 10 %- a tervezd és szak-
értd szervezetek képvisel6i jelentették.

HIREK

Megjelentek tovdbbd az egyetemek,
tudomanyos szervezetek, az allam-
igazgatasi szervek és a keresked6hdazak
szakmai képvisel6i is. A harom nap so-
ran 23 f6 tartott el6adast.

A GTE Szazhalombattai Terlleti Szer-
vezete és a Magyar Hegesztési Egyesilet

ezuton is meghivja az érdekl6d6é szak-
embereket a kovetkezé taldlkozéra, a
42. Balatoni Ankétra, amely a hagyoma-
nyoknak megfelel6en Siéfokon, a Hotel
Magisternben keril lebonyolitasra 2022.
november 17-19. kozott.

Gdti Jozsef - llinyi Jdnos

Nyomastarté Rendszerek Biztonsagaért Dij 2021. évi dijazottja, Gyarmati Istvan

A répcelaki robbands 10. évforduléjan, 1979-ben in-
ditott - kordbbi Csopaki -, napjainkban Balatoni Ankét
néven megrendezésre kerild - rendezvénysorozat kere-
tében, 2021-ben immaron 4. alkalommal kerilt atadésra
a Nyomastarté Rendszerek Biztonsagaért Dij, ez alkalom-
mal Gyarmati Istvan részére. A Dij korabbi kitlintetettjei
Kurucz Istvan, Fehérvari Attila és Bacskai Antal voltak.

Gyarmati Istvan 1955. julius 26-an, Sajészentpéteren szii-
letett. Sziilei MAV tisztként dolgoztak a vasut tarsasagnal,
akik két gyermeket neveltek (Istvant és hugat). 1978-ban
meghazasodott, felesége mérlegképes konyveld. Kozépis-
kolai tanulmanyait a kazincbarcikai Irinyi Jdnos Vegyipari
Szakkozépiskolaban folytatta, ahol vegyipari gépészként
végezett. GEpészmérnoki oklevelét 1978-ban a Nehézipari
Muszaki Egyetemen vette at. Anyagvizsgalo képesitéssel
rendelkezik a VT3; a PT3; az UT2; az LT2 eljarasokra.

1998-ban az aktudlis rendelet hatélya ala tartozé tarta-
lyok vizsgélatara alkalmas képesitést szerzett. 2011-ben a
Magyar Tartalytechnikai és Nyomdastart6 Berendezés Sz6-
vetség altal szervezett tanfolyamon Nyomastartd Beren-
dezés Uzemi Vizsgalo Il. képesitést is megszerezte.

Szakmai életutja

1978-t6l kezdve a Borsodi Vegyi Kombinat (késébb
BorsodChem Zrt-re valtozott) alkalmazottja volt 2020.
december 31-ei nyugdijazasaig. Kezdé mérnokként fel-
adata a cég termel6 lizemeinek megismerése (gyartasi
technologidk, karbantartasi feladatok, médszerek) volt,
majd karbantarté Gzemmérndkként végezte feladatat
(karbantartasi munkak tervezése, szervezése, tartalék
alkatrész készlet kezelése). 1981-ben miszaki diag-
nosztikai csoportvezetéi megbizast kapott a Mdszaki
Diagnosztikai és Koordinacids Osztalyra, 1987 évtél a
Mdszaki Diagnosztikai Osztaly vezetéje (feladata az al-
kalmazott eljarasok dokumentumrendszerének kidol-
gozasa és bevezetése).

1988-ban, kdzel 1 éven &t Libidban dolgozott a vegy-
ipari vallalat tartalyainak és Uzemkozi cséhalézatanak

karbantartasi felel6seként. Az 1991-ben létrejott a Bor-
sodChem Nyrt. keretében a Mdszaki Ellenérzési Osztaly
vezetdi feladatat latta el egészen nyugdijazasaig.

Szakmai munkassaga
Palyafutdsa alatt f6 feladata a nyomastarté berendezések

vizsglatanak fejlesztése volt. Szamos uj, korszerd vizsgéla-

ti médszer bevezetése, kezelési, technoldgiai utasitasainak
és mas relevans dokumentumok kidolgozasa fliz6dik ne-
véhez. Néhany témakor ezek koziil érdemes kiemelni

« tdmorségvizsgald modszerek (héliumos, buborék
emisszids, vakuumablakos stb.),

- diqitdlis radiogrifia,

« kozel- és tavolterl orvénydramos hécserélécsé vizsgalata,

« akusztikus impulzus reflektometria,

« endoszkoépos vizsgélatok,

« LRUT vizsgalatok,

- forgdgép felligyelet (klasszikus rezgésvizsgalat, kiegé-
szitve az infravoros technikaval, allapotfliggé adat-
gyUjtés, majd ezek elemzésével pontosabb diagnézis,
kulcsberendezésekre rezgésdiagnosztikai online rend-
szer telepitése),

+ kdrelemzés a legkiilonb6z6bb meghibasodasok kapcsan,

« mindségbiztositasi rendszerek (MIR, KIR, MEBIR) beve-
zetése, a laboratérium akkreditaciéval (elsé akkredita-
cié még a Magyar Szabvanyugyi Hivatal rendszerében).
Gyarmati Istvan tagja a Magyar Roncsoldsmentes

Szovetségnek, aktiv résztvevbje a szakmai rendezvé-

nyeknek (AGY, RAKK, Balatoni Ankét, BAY-LOGI rendez-

vények), melyeken el6adasok tartasaval jarult hozza
széleskorl szakmai ismereteinek atadasahoz. Néhany
ezek kozul:

« Uzembiztonsag ndvelése korszer(i miszaki diagnoszti-
kai modszerek alkalmazasaval,

+ hécserélé csovek integritads vizsgélata a BorsodChem
Zrt. karbantartasi folyamataban,

« csOvezetékek miszaki allapot vizsgélatainak fejlesztése,

- akarelemzés jelentdsége a karbantartas tervezésében.
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Sikeresen zdrult az IWI-C képzés

O oo
3™ [ITW ICWAM Nemzetkozi Konferencia

2022. junius 8-9. kozott immar har-
madik alkalommal keriil megrendezés-
re a Francia Hegesztési Intézet (Institut
de Soudure) szervezésében az ICWAM
(International Congress on Welding,
Additive Manufacturing and Associated
Non-destructive Testing) konferencia.
A konferencia helyszine az Institut de
Soudure székhelye: Paris Nord, 90 rue
des Vanesses, Fr-93420 Villepinte.

Hogyan késziilnek az alkatrészek
2030-ban? Hogyan fogjak az uj techno-
I6gidk atformalni és felligyelni a gyar-
tasi folyamatokat? Hogyan érintik az
alkatrészek tervezését és a teljes élet-
ciklus tervezést? A konferencia ezekre a
kérdésekre is valaszt kivan adni.

Az additiv gyartds (AM) kozelmult-
beli térnyerése szdmos ipari 4gazat-
ban Uj fejlesztések el6tt nyitotta meg
a teret. Az ezen eljarassal késziilt szer-
integritdsanak tudomanyos
alapjai nagymértékben tdamaszkodnak
a hegesztett kotésekkel kapcsolatos
kozel évszdzados tapasztalatokra. Az
anyagtudomany, a hegesztés és az ad-
ditiv gyartas kozotti szinergiak a szer-
kezet teljes életciklusaban fellelheték,
a folyamatmodellezéstdl az alkatrészek

HEGESZTES
@ TECHNIKA

kezetek

Elsé sor:

Mdsodik sor:

TR T Y.
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s fwiding, hddiivn Mg

roncsolasmentes vizsgalatan (NDT) ke-
resztll a mindségellendrzésig és meg-
felel6ség-értékelésig. A gyorsiitemdi fej-
|16dés indokolja az Uj eljarasok, anyagok
és hibrid technolégidk bemutatasat.

A konferencia célja az Uj tudomanyos
eredmények bemutatdsa, valamint a
kutatok és az ipari szakemberek kozotti
parbeszéd elmélyitése az additiv gyartas
széleskorl elterjedésének elGsegitése
érdekében. A szervezék nevében Alain
Bernard Professor Emeritus (Ecole Cent-
rale de Nantes) és Uwe Reisgen Profes-
sor (RWTH Aachen University) az alabbi-
akban fogalmazta meg a célkitlizéseket.

LAz additiv gydrtds folyamatosan fej-
I6dik, és a jovében tovdbbi megolddst
jelent majd az ipar dltal megfogalmazott
igényekre. Tiz év mulva az additiv gydrtds-
technoldgidk integrdldsa az ipari értékte-
remté folyamatokba a jelenleginél sokkal
kiforrottabb lesz. Még ha az alkalmazott
anyagok jelentik is siker kulcsdt, a tervezés-
t6l az utélagos megmunkdldsig szdmos
egyéb szempontot sziikséges megvizsgadlni
és megérteni. Az egyik f6 elvdrds a termelé-
kenység és a hatékonysdg. Mindezek elen-
gedhetetlenek ahhoz, hogy a kiilonbéz6
ipari alkalmazdsok gyakorlatdban a nem-
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2021. december 26-an zarult az MHtE Akadémia Nyiregyha-
zi Egyetemen kihelyezett Gyartasellendr képzése, mely vizs-
gabizottsdganak tagja Gayer Béla, Pelcz Jézsef, Farkas LaszI6,
és Bir6 Laszl6 volt. A képzésen sikeres vizsgat tett hallgatok az
alabbi képen lathatok.

Hlavdcs Csaba, Balogh Gyula, Zubdn Zsolt, Takdcs Ddniel,
Lukdcs LdszI6 Imre, Mdjer Szabolcs.

Kertész Gdbor, Bai Tamds, Nyikes Csaba, Sods Akos, Tomku Zsolt.
A képen nem Idthatd, de vizsgat tett tovdbbi kollégdk:
Csoka Krisztidn és Sitku Jdnos.

ALLOCUTID DviwT

zetkézi szabvdnyositdsra és egyéb kovetel-
ményre tdmaszkodjunk. Az additiv gydrtds
iparositdsa mdr sok teriileten megvaldsult,
de ez tizév mulva sokkal hatékonyabb lesz.
A Wire Arc Additive Manufacturing techno-
Iégia ipari alkalmazdsa - a digitdlis gydr-
tdsi ldncba torténd integrdldsa — tovdbbra
is alapvetd kihivdsokat tartogat. A folya-
matos, hdlézatba kapcsolt additiv gydr-
tds - a vertikdlis és horizontdlis integrdcio
révén — végsé soron lehetévé teszi az Ipar
4.0 koncepcié megvalésitdsdt a szervezet

valamennyi szintjén.”

Az érdekl6d6 szakemberek a rendez-
vény részleteir8l a https://icwam.com/
honlapon téajékozédhatnak. A rendezék
fenntartjak azt a jogot, hogy a jarvanyhely-
zettdl fliggben a konferenciat hibrid (je-
lenléti és online) formdaban rendezik meg.

Borhy Istvdn
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IWE kiilonboézeti vizsga a Bankin

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gé-
pész és Biztonsdgtechnikai Mérnoki
Kara Anyag- és Gyartastudomanyi In-
tézetének Anyagtechnoldgiai Intézeti
Tanszéke — 5 sajat oktatdja és 7 meg-
hivott eléad6 bevonaséaval — 2021. ok-
tober 7-én inditotta az IWE, azaz Nem-
zetkozi Hegesztémérnok kulonbozeti
tanfolyamat. A képzés november 26-
an zarult, csiitortoki és pénteki napo-
kon tartott kontakt tandras (jelenléti)
formaban.

Az IWE kiegészitd képzésre azok
jelentkezhettek, akik a 309 elméle-
ti + 60 gyakorlati tanorabdl allé IWT,
azaz Nemzetkozi Hegesztétechnolé-
gus tanfolyamon kordbban mar részt
vettek és annak zardvizsgajan IWT
oklevelet szereztek. Az IIW altal jova-
hagyott IAB-252r5-19 dokumentum
tematikaja szerint szervezett tanfo-
lyam 112 elméleti tan6rabdl allt, ami
magdaban foglalta az IWE és az IWT
képzésekre eldirt 448, illetve 369 ta-
néra 79 tandranyi témakulonbozetét
+ 33 tanéranyi rendszerez6 6sszefog-
laldst. Az elméleti tanordk, valamint
a vizsgak négy tantargyi modul koré
rendezédtek, melyek a kdvetkezok: 1.
Hegesztési eljarasok és berendezések;
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2. Anyagok és viselkedésiik a hegesz-
tés soran; 3. Méretezés és tervezés; 4.
Gydrtéas, mérnoki (ipari) alkalmazasok.

A résztvevdk a képzés soran kitol-
totték az — elsé 3 modul meghatéro-
zott témakoreibdl, 19 + 19 + 8 kérdés-
bdl all6 — IWE Part 1. tesztet is online
formdban, hogy eleget tegyenek az
el6irdsoknak, ugyanis az IWE képzés-
ben is kell lennie egy szakaszlezaro
tesztnek, amely szakasz (az Osszes
Oraszamot tekintve) még az IWT kép-
zés idbészakara esett. A kulénbdze-
ti képzést lezard, de a teljes képzés
anyagat felolelé zarévizsga részei az
aldbbiak voltak:

+ a 2021. december 16-an lebonyoli-
tott — 4 modulbdél és modulonként
23 kérdésbdl allé - EWF online teszt-
vizsga;

+ a2021. december 17-én lezajlott - 4
modulbdl és modulonként 67 kér-
désbdl allé - irdsbeli tesztvizsga;

« a 2021 december 20-an és 21-én
teljesitett — 4 modulbél és modulon-
ként 2 huzott tétel ismertetésébdl
allo - szoébeli vizsga.

13

A tesztvizsgakon és a szébeli vizs-
gan elért eredmények alapjan 39 f6
- név szerint: Bajsz David Attila, Banki
Attila, Banki Ede, Benké Gabor, Csuti
Gabor,
Dunavolgyi Déavid Gébor, Fabian Da-
niel Péter, Feil Tamas, Felvari Balint,
Hanti Zoltdn, Homonnai Gergd, Késa
Zoltan, Kemény-Zayzon Gabriella
Ménika, Kis Richard Mark, Koleszar
Rébert, Gerg6, Mader
Adorjan, Marsi Bence Attila, Nemes
Szabolcs Laszl6, Paczolay Gy6z6 Péter,
Palnok Laszlé, Petres Milan Botond,

Domonkos Szabolcs Laszlo,

Komaromi

P&sa Daniel, Sandor Zoltan, Schnieder
Mark, Serf6z6 Nora, Szab6 Mihaly Vik-
tor, Szigeti Tivadar, Sz(cs Judit Emilia,
Tokai Janos, Téth Péter, Ungi Laszlo
Gébor, Vancsa Tamas, Vindics Ben-
ce Janos, Voros Csaba, Wagner Zsolt,
Weiger Jozsef, Zdmbd Mérk - szerzett
IWE, illetve EWE oklevelet. Az alabbi -
a szobeli vizsganapok végén késziilt
- fotékon az ujdonsiilt Nemzetkozi
Hegesztdmérnokok mellett a vizsga-
bizottsag tagjai is lathatok.

Dr. Bagyinszki Gyula
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Szabvdnyositdsi hirek

Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsol6dé uj szabvanyok megjelenése
2021. szeptember és 2022, februar kozott

(Forras: Magyar Szabvanyugyi Testilet Hirlevele)

A nemzeti szabvanyallomany
valtozasai

MSZ EN ISO 15245-1:2021

Gazpalackok. Hengeres menetek sze-
lep-palack csatlakozésokhoz. 1. rész: El6-
irasok (ISO 15245- 1:2021)

MSZ EN ISO 18119:2018/A1:2021

Gazpalackok. Varratmentes acél és var-
ratmentes aluminiumotvozetli géazpa-
lackok és csovek. Idészakos vizsgalat és
tesztelés. 1. modositas (ISO 18119:2018/
Amd 1:2021)

MSZ EN 10216-5:2021

Varrat nélkili acélcsovek nyomastarto
berendezésekhez. M(szaki szallitasi fel-
tételek. 5. rész: Korrézioall6 acélcsdvek

MSZ EN 10217-7:2021

Hegesztett acélcsdovek nyomastartéd
berendezésekhez. M(iszaki szallitasi
feltételek. 7. rész: Korrozidalld acél-
csovek

MSZ EN ISO 8205:2021

Ellenallds-hegeszté berendezés. Viz-
hitéses szekunder oldali kdbelek (ISO
8205:2021)

MSZ EN 16296:2021
Eltérések hére lagyulé mianyagok he-
gesztett kotéseiben. Minéségszintek

MSZ EN ISO 19818-1:2021

Szem- és arcvédelem. Lézersugarzas
elleni védelem. 1. rész: Kovetelmények
és vizsgalati moédszerek (ISO 19818-
1:2021)

MSZ EN IEC 60974-11:2021
fvhegeszté berendezések. 11. rész:
Elektrodafogok (IEC 60974-11:2021)
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MSZ EN IEC 60974-13:2021

ivhegeszté berendezések. 13. rész:
Testkabelcsatlakozé (IEC 60974-
13:2021)

MSZ EN ISO 3452-1:2021

Roncsoldsmentes vizsgalat. Folyadék-
behatolasos vizsgalat. 1. rész: Altalanos
alapelvek (ISO 3452-1:2021)

MSZ EN ISO 3452-2:2021

Roncsoldsmentes vizsgalat. Folya-
dékbehatolasos vizsgalat. 2. rész: A
behatolé anyagok vizsgalata (ISO
3452-2:2021)

MSZ EN ISO 17633:2018/A1:2021
Hegesztéanyagok. Portoltetl elektré-
dak és palcak korrézidalld és héalld
acélok védbgézos vagy véddégaz nélkli
ivhegesztéséhez. Osztilyba sorolds. 1.
modositas (ISO 17633:2017/Amd 1:2021)

MSZ EN ISO 8167:2021

Rogyaszté dudorhegesztés. Dudorki-
alakitasok ellendlldshegesztéshez (ISO
8167:2021)

MSZ EN 15339-2:2021

Termikus szdrds. A széroberendezések
biztonsagi kovetelményei. 2. rész: Gaz-
szabalyoz6 egységek

MSZ EN ISO 7539-9:2021

Fémek és 6tvozetek korrdzidja. Fesziilt-
ségkorrdziods vizsgalat. 9. rész: El6repesz-
tett probatestek készitése és hasznalata
novekvo terhelésl vagy névekvé elmoz-
duldsu vizsgalatokhoz (ISO 7539-9:2021)

MSZ CEN ISO/TR 20172:2022
Hegesztés. A fémek csoportosita-
si rendszere. Eurépai anyagok (ISO/TR

20172:2021)
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MSZEN ISO 13688:2013/A1:2022

Védéruhazat. Altalanos koévetelmé-
nyek. 1. modositds (ISO 13688:2013/
Amd 1:2021)

MSZ EN ISO 16321-2:2022

Munkahelyi szem- és arcvédelem. 2. rész:
A hegesztés és a kapcsolddé technoldgidk
soran hasznalt véddeszkozok kiegészitd
kovetelményei (ISO 16321-2:2021)

MSZ EN 17290:2022

Roncsolasmentes vizsgalat. Ultrahan-
gos vizsgalat. Erézié és/vagy korrdzid
miatti vastagsdgcsokkenés vizsgélata
TOFD-médszerrel

MSZ EN 13477-2:2022
Roncsolasmentes vizsgalat. Akusztikus

e-misszi6. A berendezés jellemzése. 2.

rész: A mikodési jellemzék igazolasa

MSZ EN ISO 18496:2022

Keményforrasztés.
keményforrasztdshoz. Osztalyba soro-
las és muszaki szallitasi feltételek (ISO
18496:2020)

Folyositoszerek

Az alabbi magyar nyelvii he-
gesztési szabvanyok megje-
lentek meg

MSZ EN ISO 21904-1:2020

Egészségvédelem és biztonsag a he-
gesztés és rokon eljarasok teriletén.
Hegesztési fustot elszivd és levalaszto
berendezések. 1. rész: Altalanos kdvetel-
mények (ISO 21904-1:2020)

MSZ EN ISO 15609-1:2020

Fémek hegesztési munkarendjének
el8irdsa és mindsitése. Hegesztési mun-
karendi el&iras. 1. rész: [vhegesztés (ISO
15609-1:2019)



MSZ EN ISO 15609-2:2020

Fémek hegesztési munkarendjének
eléirdsa és mindsitése. Hegesztési mun-
karendi elGirds. 2. rész: Gazhegesztés

(ISO 15609-2:2019)

MSZ EN ISO 3834-2:2021

Fémek Omlesztéhegesztésének mi-
néségiranyitasi kovetelményei. 2. rész:
Teljes korl mindségiranyitasi kovetelmé-
nyek (I1SO 3834-2:2021)

MSZ EN ISO 3834-3:2021

Fémek 6mlesztéhegesztésének miné-
ségiranyitasi kovetelményei. 3. rész: Alta-
ldnos mindségiranyitasi kovetelmények
(ISO 3834-3:2021)

HIREK

MSZ EN ISO 3834-4:2021

Fémek Omlesztéhegesztésének mi-
néségiranyitasi kovetelményei. 4. rész:
Alapveté mindségiranyitasi kovetelmé-
nyek (1SO 3834-4:2021)

MSZ EN 15085-2:2021

Vasuti alkalmazésok. Vasuti jarmuavek
és részegységeik hegesztése. 2. rész: A
hegesztéiizemekre vonatkozd kovetel-
mények

MSZ EN ISO 15607:2020

Fémek hegesztési munkarendi el6-
irdsa és hegesztési munkarendjének
mindsitése. Altalanos szabalyok (ISO
15607:2019)

MSZEN ISO 15612:2018

Fémek hegesztési folyamat-elSirasa és
mindsitése. Mindsités sztenderd hegesz-
tési folyamat-el6iras atvételével (ISO
15612:2018)

MSZ CEN ISO/TR 20172:2022
Hegesztés. A fémek csoportosita-
si rendszere. Eurdpai anyagok (ISO/TR

20172:2021)

MSZ ENISO 13916:2018
Hegesztés. Az elé6melegitési hémér-
séklet, a sorkozi hémérséklet és az el6-
melegités-fenntartasi hémérséklet mé-
rése (ISO 13916:2017)
Dr. Gati Jozsef
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Magyarorszagot! MAGYARORSZAG Az Eurépai Unié
KORMANYA tarsfinanszirozasaval
TAJEKOZTATAS

a Farkas Anyagvizsgalat Bt. Széchenyi Terv Plusz program GINOP Plusz-1.2-1-21 palyazata keretében megvaldsitasra kerll6

fejlesztési programjarol

A Farkas Anyagvizsgalat Bt. a 2760 Nagykata, Jokai Mor utca 33. szam alatti telephelyén mi(ikodé anyagvizsgald
laboratériumaban a GINOP Plusz-1.2-1-21 pélyazati program keretében 2022. december 31-ig komplex technoldgiai
fejlesztést valdsit meg. A 36,18 millid Ft visszatéritend6 tamogatassal - amely bizonyos feltételek teljestilése mellett részben
vagy egészben vissza nem téritend6vé valik - beszerzésre kerll6 Uj, korszerl anyagvizsgald gép vallalkozdsunk
kapacitasbévitését fogja eredményezni, javitva technoldgiai felkésziltséglinket, versenyképességiinket és eréforras -
hatékonysagunkat. Célunk, hogy az eurdpai unids tdmogatas segitségével az anyagvizsgélat terén a legkorszeriibb m(iszaki
tudomdényos eredményeken alapulé mérési technolégiat vezessiink be.
A gépbeszerzéshez kapcsolodo tovabbi fejlesztéseink:

- villamos energia igénylink megujulé energiaval vald részbeni kivaltasa érdekében a laboratériumi épiletiink

tetejére napelemes rendszert telepitilink,

- korszer( informatikai megoldasként felh@szolgéltatast vesziink igény be,

- munkavallaléink kézul 2 f6 szakmai ismeretek megszerzésére iranyuld képzési programban vesz részt.
Projektiink teljes nettd koltsége 65,78 millié Ft. A beruhazasnak koszonhetéen vallalkozasunk 8 f6 munkavallald
munkahelyét tudja hosszu tdvon megdrizni.

A projektrdl tovabbi informacio kérhetd: Farkas Imre ligyvezet6tdl, a farkasimre@farkasanyagvizsgalat.hu email cimen.
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*
* *
* *
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MEGBIiZHATOAN
ROBOSZTUS

GARANCIA’

* dramforrdsokra vonatkozik:
3év normal garancia
2tovabbiév a végfelhasznalo
regisztrdciojatol szamitva.

SPEEDTEC® PULSE RANGE
TOKELETES TELJESITMENY

Az 04j SPEEDTEC® 400SP és 500SP harmadik generacids, tobbfunkcids aramforrasok, amelyek kiemelkedd
mindségli hegesztéssel és magas hatékonysagu eljarasaikkal novelik a termelékenységet és a tjabb lépést
jelentenek a professzionalis hegesztés jovdjének dtjan.

- Speed Short Arc: gyorsabb hegesztés alacsonyabb hébevitel mellett.

- High Penetration Speed™ a mély beolvadasu hegesztési folyamatokhoz.

- Soft Silence Pulse™ csdkkenti a zajt és egyértelmUen jobban nedvesiti a rozsdamentes acélt.

- MECHAPULSE™ kivalé minGségl varratok pikkelyezett varrat megjelenéssel.

- Magas bekapcsolasi ideju, tobbféle eljarasra alkalmas aramforrasok.

- Mindkétoldalon teljesen szigetelt PCB, kivdldan ellendll a pornak, nedvességnek,
razkodasnak vagy rezgésnek.

-5 éves garancidval megerdsitett igazan nagy teherbiras.

- Modularis koncepcioé barmilyen kévetelmények megfeleld konfiguracid kiépitéséhez.

- Az ergondmikus tervezés megkdnnyiti a hegeszt6k munkajat.

( +3670610 9582
=& svegso@lincolnelectric.eu

www.lincolnelectriceurope.com



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrassy Gyula Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (Cs6ke Rébert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszdrd Aranyi Jénos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimndzium és Szakkdzépiskola Hajdinanés Pappné Fiilop I1diké 52/570-533
BSZC Edtvds Jozsef Szakgimnazium Szakkozépiskola Szakiskola Kozponti Tanmiihely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
BIS Hungary Kft Tiszadjvaros Gerdcs Péter 49/322-523
DUNAGAZ Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Gdspar Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Edtvds Lordnd Miiszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Krénusz Ernd 82/419-246
EU-ARK Mérndkség Kft. Felsdzsolca Haldsz Csaba 46/584-363
Szekszérdi SZC Eszterhdzy Miklds Szakképzd Iskola és Kollégium Dombdvar Borbély Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Munkécsy Mihdly Szakgimnaziuma és Szakkozépiskoldja Zalaegerszeg Ferencz LészI0 92/313-785
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihdly 30/331-6607
Neumann Janos Egyetem GAMF Miszaki és Informatikai Kar Budapest Gyura Lészl6 1/347-4785
Anyagtechnoldgia Tanszék Kecskemét Hareancz Ferenc 76/516-376
Géza fejedelem Ipari Szakképz6 Iskola Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelezd Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Gyura Laszl6 1/347-4785
Nyirség Szakmai Tovabbképz6 Kft. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Erémivi Gépgyartasi Uzletigazgatosag Kiskunfélegyhdza Séri Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Feln6ttképzd Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kdlmén Miiszaki Szakgimndziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosé Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bir6 Tamés 20/279-0944
Kecskeméti SZCVirdgh Gedeon Szakgimndziuma és Szakiskoldja Kunszentmiklds Mezd Séndor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. Budapest Tarddi Zoltan 20/237-13-13
Szegedi SZC Méravérosi Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Szeged Vetro Istvén 62/551-541
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LészIo 1/363-6959
Dunadjvérosi Egyetem Mdszaki Intézet Hegesztképz6 Bazis Dunadjvéros Héjas Zoltan 25/551-100
Knorr-Bremse Vasiti Jarm(i Rendszerek Hungaria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100

Aktualizalva 2022.02.28.

MHtE Akadémia - 2022. képzési terv

Kezdési idopontok és egyéb

Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyeld (IWI-S) tanfolyam

(oktoberben és novemberben)

EWI-C diploma: 7.000 Ft + AFA/f6
Bélyegzd: 7.000 Ft + AFA/fo

Képzés megnevezése . s Arak Célcsoport
P 9 informaciok P
. . Tanfolyam dija: 160.000 Ft + AFA/f6
Alapismeretekkel rendelkezo i . o IWP/EWP
. . Vizsgadij: 75.000 Ft + AFA/f6 i o
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu i . végzettségi szakemberek
o EWI-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/f6 )
Gyartasfeliigyeld (IWI-B) tanfolyam ) . L (WI'modul esetén)
Bélyegzd: 6.000 Ft + AFA/fé
. Tanfolyam dija: 237.000 Ft + AFA/fo
Altalanos ismeretekkel rendelkezé 2022.N. A A IWS/EWS
negyedéy Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/fé

végzettségi szakemberek
(WI'modul esetén)

Tanfolyam dija: 325.000 Ft + AFA/fé

Atfogo ismeretekkel rendelkezé i N o IWE/EWE, EWT/IWT
. . www.mhte.hu Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/fé i L
Nemzetkozi Hegesztési i . végzettség( szakemberek
RPN EWI-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/fé )
Gyartasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam ) . L (WI'modul esetén)
Bélyegzé: 7.000 Ft + AFA/f6
Aktualizélva: 2022.02.09.
@ HEGESZTES 18 XXXIIL évfolyam 2022/1



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatasi és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
VORSAS Termékeldallito és Szolgaltato Kft. Budapest I11és Gabor Emnd 1/252-0232
TIGAZ Zrt. Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kit. Péty Mailinger Mark 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmédn 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam

AGMI Anyagvizsgéld és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945

ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszeldk Olivér 20/326-4291

SZTAV Zrt. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001

Hidra FenGttképz6 Kozpont Kft. Budapest Koczdk Imre 20/965-5551

AGMUSZK 2000 Kft. Szekszard Banki Ede 20/964-4860

SIEMENS Zrt. Budapest Ficzere Krisztién 30/218-7783
Aktualizdlva: 2022. 02. 28.

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWE/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatéhely neve A kérelem tdrgya A tansitvany érvényességi ideje

Obudai Egyetem
Banki Dondt Gépész és Biztonsagtechnikai Mérndki Kar ,
Budapest

Nemzetkdzi Hegeszt6technoldgus (IWT)

Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

Nemzetkozi Hegesztémérmak (IWE)

2024. januér 18.

Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technoldgia Tanszék, Budapest

Nemzetkozi Hegesztémémak (IWE)

2026. janudr 21.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)

Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)

Nemzetkdzi Hegesztd (IW-E)

(
Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-G)
Nemzetkozi Hegesztd (IW-M)

2026. janudr 20.

Miskolci Egyetem Mentorius Tudds és Képzd Kozpont

Nemzetkozi Hegeszt6mérmok (IWE)

2023. szeptember 29.

Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervzeténémdk (IWSD)

2023. szeptember 29.

EWP-RW

EWS-RW

2024. méjus 21.

IMW-B, IOW-B, IRW-B, IRW-C, IMORW-C

Regisztracio

Nyiregyhdzi Egyetem
Miiszaki Alapozé és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék

Nemzetkozi Hegeszt6technoldgus (IWT)

2024 jdlius 22.

Nemzetkozi hegesztémérndk (IWE)

2022. oktéber 29.

MHtE Akadémia

Nemzetkdzi Gydrtasfeliigyeld (IWIP-B; S; C)

2024, februdr 6.

Aktualizdlva: 2022.02.18.

XXXIIL. évfolyam 2022/1
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WELDONE - Projekt szdma: 2019-1-HR01-KA202-060814

- Je

=

S WELDOR

Iﬁ*ﬁ”

A horvatorszagi Slavonski Brodban
2022. februdr 14. és februar 18. kdzott
WELDONE projektpartnerek taldlkozo-
jara kerlt sor.

A projekt a végéhez kozeledik amely
2022. majus 1-jével zarul.

A taldlkozoén a kovetkez6 médszerek
keriiltek megvitatasra:

Ertékelési moddszerek és eszkdzok
cimmel:

1. Papiralapu / online kvizek (PROFESSION)
2.Termékorientalt projektek (ASR)

3. Folyamatkdzpontu projektek (MATRAI)
4.Interjuk (10S)

5.1ras (EWF)

6.MUvészet (IEKEP)

7.Ditch the Numbers (ISQ)

T
L

* ... GER-APP

A kovetkezé kompetenciaegységek-
hez kapcsol6dé mlhelymunkak is be-
mutatasra kerultek:

CU1 - Tobbszoros intelligencia és tanu-
lasi stilusok - 10S

CU2 - Tanulékozpontu didaktika: PBL,
kritikus gondolkodas és kollaborativ
tanulds EWF

CU4 - Digitélis kompetenciak és a digi-
talis er6forrasok hasznalata - ASR

CU7 - Villalkozoéi kompetencia - 1SQ.

A partnerek a taldlkozon elemezték a
kordbbi tevékenységeket és megallapod-
tak a partnerszervezetek feladataiban a
projekttevékenységek befejezéséig.

Atalalkozé zaré napjan megallapodas-
sal kezdtiik az 103 (Legjobb gyakorlatok)
és az 104 (Ertékelési modszerek) végle-
ges formaban valé megjelenését. A pro-
jekttalalkozé végére megallapodtunk a
hatralévé feladatok cselekvési listajaban,
majd egy koz0os képet is készitettlink.

Az 6t nagyon dinamikus munkanap
a projekt megbizasabol gyorsan eltelt.

GER-APP Hirek

Ismét megerdsitést nyert, hogy a szem-
tél szembeni taldlkozék a legterméke-
nyebbek és rovidebb idé alatt mindségi
eredményeket adnak. Ugy gondolom,
hogy a partnerek elégedettek a SlI-
avonski Brod-i tartézkodasukkal és min-
dennel, amit megvalésitottunk.
A project zaré konferencia 2022. ap-
rilis 11-én lesz Poto Salvéban.
Benus Ferenc
Mdtrai Hegesztéstechnikai Kft

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.

- J)
B I R

GER-APP - AZ INAKTIVITAS NEM LEHETSEGES

A Métrai Hegesztéstechnikai Kft. 3
orszag Horvat, Szlovén és Olasz part-
nereivel egylittm(ikodve részt vesz, Az

idosek egész életen at tarté tanula-
sa” Erasmus + projekt KA2 Parnerségi
projektben (Project No 2020-1-HRO1-
KA204-077766).
»Elj gy, mintha holnap meghalnal.
Tanulj dgy, mintha orokké élnél.” -
Mahatma Gandhi

A projekt mottdja:

Projektiink kezdete 6ta az inaktivitas
nem opcié, minden partner intenziven
dolgozik azon, hogy lefektesse azokat az
alapokat és tevékenységeket, amelyek
elésegitik az idések élethosszig tarto
tanulasat. A kivancsisag és a folyamatos
tanuldsra valé hajlandésag fontos eleme
a mindségi 6regedésnek, kiilondsen a
gyorsan fejlédé vilagban, ahol folya-
matosan Uj készségekre van sziikség.
Az elmult hénapokban a partnerek ki-
[6nb6z6 képzéseken vettek részt, hogy
bévitsék az Oregedéssel kapcsolatos
ismereteinket. Megismertilk a modern
gerontoldgiai megkozelitéseket, és athi-
daltuk azokat azokkal a tapasztalatokkal,
amelyeket idés emberek osztottak meg
vellink. Az elméleti és gyakorlati isme-

20

retek pozitivan hozzajarulnak a projekt
eredményeinek altaldnos minéségéhez.
2022. marcius 3-4 kdzott kerlil megren-
dezésre Ljubljandban a negyedik projekt
taldlkozé. A Matrai Hegesztéstechnikai
Kft. az 104 - Hogyan lehet eredménye-
ket elérni? cimd gyujtemény kidolgo-
zasanak felel6se. A talalkozé alkalmaval
a mar elkésziilt gydjteményt fogjuk be-
mutatni és a partnerekkel megvitatni.
Benus Ferenc
tigyvezet6 igazgatd

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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HIREK
EuroMEC projekt

iy

| MATRA\
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Az Euro-Mec projekt (2020-1-NO01-KA202-076498) keretein beliil elkésziilt a modern
hegesztoképzés, a szakmai tovabbképzés, a tavoktatas és a vegyes tavoktatas

szakmai képzési, oktatasi rendszere (pdIWI-S)

A képzés tobb kurzusbol és tobb
kompetencia egységbél (competence
unitbdl - tovabbiakban CU -bdl) all.

A CU a legkisebb elem ebben az ok-
tatasi rendszerben. Ez meghatéarozza
és tartalmazza a megnevezésen kiviil
a tartalmat, az elvart altalanos és spe-
cidlis tanulasi eredményeket, a kom-
petencidkat, készségeket, a kevert ta-
nulast (blended learning) és a (video)
demot.

A CU-kat lehet 6nall6an vagy mas CU-
kkal kombinalva oktatni, hogy egy el6-
re meghatérozott kort lefedjenek.

A képzés munkaalapu

A konkrét feladatok a termeléiizem
napi gyakorlatdhoz kapcsolédnak.

A tanfolyam tisztdzza a hegesztési
feligyeld szerepét a gyartasban, ahol
az joval a hegesztés megkezdése el6tt
kezdédik, a hegesztési mivelet soran
folytatédik, a hegesztés befejezése
utan is magaban foglalja a beavatko-
zast, féleg a megfeleléségi vizsgalato-
kat, ellen6rzéseket és csak akkor zarul
le, ha az eredmények megfeleléek és a
rendel6 a hegesztett terméket atveszi,
azt izembe helyezi.

A tanfolyam munkaalapu lesz, és a
gyartasi folyamatot kdveti a megrende-
Iés beérkezésétdl a hegesztett termék
szallitasra kész allapotaig. A hegesztési
ellenér felel6s az alkatrészek és a kap-
csolédo gyartasi és ellenérzési folyama-
tok nyomon kovethetéségét biztositd
dokumentumok elkészitéséért.

Tanulasi modszerek és teveé-
kenységek

A tanfolyam résztvevéi tevékenysé-
gei munkaalapuak, és egy adott termék
gyartasat kovetik, ami kezdédik a meg-
rendeléstdl, folytatodik a gyarban torté-
né gyartason at, majd az atvételi eljaras
utdn a kiszallitassal, esetleg az lizembe-
helyezéssel fejezddik be.

A fent bemutatott gyartasi folyama-
tot logikai lépésekre osztottuk, az egyes
folyamatban a tanulasi tevékenység, a
tanuldsi tartalom és a feladatok a ter-
mék eléallitasi gyartasi folyamat egyes
fazisanak megfeleléen vannak elosztva.

A tanfolyam alatt végzett tevékenysé-
gek mind a tervezés, mind a gyakorlati
feladatok, amelyeket a muhelyben a
véllalati mentorral egyiitt, vagy a szak-
képz6 iskolaban a laboratériumban kell
elvégezni, illetve végrehajtani.

A tananyagot a tanfolyamhoz bizto-
sitott LMS (Learning Management Sy-
stem) informaciétechnikai rendszeren
keresztiil terjesztik.

A tanulasi modszer hibrid igy a terve-
zési és a jelentéskoteles feladatok meg-
oldasa lehet tanteremben végrehajtott,
vagy online, melynek soran a megol-
dott feladatokat az LMS rendszerbe
feltoltik, mig a gyakorlati képzés a m(-
helyben torténik.

A CU-k a munkaalapu termelési fo-
lyamatot kovetik. Minden egyes CU a
munka el6készitési tevékenységek és/
vagy a gyartasi tevékenységek egy ré-
szét tartalmazza.

22

Altalanos kompetenciak a tan-

folyamhoz
A tanfolyam elvégzése utan a hallgaté

a hegesztés és az ellen6rzés elméletének

és az ellendrzés gyakorlati végrehajtasa-

nak haladd ismereteit szerzi meg. Ez a

tudasbazis képessé teszi a jeloltet a ko-

vetkez6 feladatok elvégzésére:

« Minéségellenérzési tervek, valamint
ellendrzési és vizsgalati tervek kidol-
gozasa, véleményezése és fellilvizs-
galata a termékszabvanyok, szabaly-
zatok, el6irdsok, rajzok és szabdlyozasi
kovetelmények alapjan.

- A WPQR és WPS-ek, valamint a he-
gesztdi képesitések és jovahagyasok
megfeleléségének, érvényességének
ellenbrzése az alkalmazandé szabva-
nyokkal, szabdlyzatokkal és el6irasok-
kal szemben a hagyomanyos alkalma-
zasok esetében.

- Dontések meghozatala a hegesztési
gyartassal kapcsolatos kit6ltott miné-
ségi dokumentumok elfogadasarol.

- Dontések meghozatala a mindségi
dokumentumok alapjan a termékre
meghatérozott kovetelmények telje-
sitésérdl, illetve annak mértékérol.

« Ellenérzi a termékdokumentdciét a
véllalati és szerz6déses kovetelmé-
nyeknek megfeleléen.

Benus Ferenc
Mdtrai Hegesztéstechnikai Kft

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.

XXXIII. évfolyam 2022/1



HIREK

Hegesztés és rokon szakteriiletek szakmai programjai
2022. I. félév

Szervezo

Program megnevezése ‘ Datum ‘

‘ Helyszin ‘

Elektronikus hegeszt6 dramforrasok 2022.03. 24, Magyar Hegesztési Eqyesilet Dunadjvarosi https://maheg.hu/korszeru-ivhegeszto-aramforra-
mesterkurzus Egyetem sok-mesterkurzus/
ITSC20221 ional Thermal
52022 Internationa er.rTla Spray 2022. 05. 4-6. Thermal Spray Society Bécs, Ausztria https://www.asminternational.org/web/itsc-2022/home
Conference and Exposition
Mach-Tech, Automotive és Ipar Napjai ”, -
2022, szakkisllitis 2022.05.10-13. Hungexpo Budapest https://iparnapjai.hu/
Magyar Vasutijarmd Hegesztési
U 2022.05.10. 11:00 MHtE, MAHEG Hungexpo https://maheg.hu
Koordindcids Bizottsag iilése
Hungexpo
MHtE Taggydlés 2022.05.11.11:00 MHtE B pavilon www.mhte.hu
konferencia terem
MTA Anyagtudomanyi és Technoldgiai . Hungexpo
Bizottsdq ilése, Anyagtechnolégiai | 2022.05.11.1400 | WA Amagtudomnyiés B pavilon maheg hu
o A Technoldgiai Bizottsdg )
Albizottsdg alakuld iilése konferencia terem
MAHEG tisztdjitd kozgy(ilés és ; )
IIW Magyar Nemzeti Bizottsig ilése 2022.05. 12.10:00 MAHEG Hungexpo https://maheg.hu
MAHEG Autome?tlza!a? a hegesztésben 2022.05.12.14:00 MAHEG Hungexpo https://maheg.hu
Szimpézium
MHtE Hegesztési oktatdsi workshop 2022.05.13.11:00 MHtE Hungexpo www.mhte.hu
. L. . - . Neumann Janos ) .
XXXI. Nemzetkozi Hegesztési Konferencia 2022.05.19-21. Magyar Hegesztési Egyesiilet e https://maheg.hu/xxxi-heg-konf/

3IW International Congress of Welding,

Welding and Joining

Welding

Additive Manufacturing and associated 2022. 06. 8-9. Institut de Soudure Online kongresszus https://icwam.com/
Nondestructive Testing
o Crown International Kft. és Budapest https://www.crowninternational.hu/
XI. CLOOS-OE S 2022.06.15. . )
Zimpozidm Obudai Egyetem BGK Obudai Egyetem BGK https://maheg.hu
Miskolci E
MAHEG Nyari Egyetem 2022. 06. 24-25. MAHEG s ONTiISkgfcetem' https://maheg.hu
1IW 20221 ional Conf | ional Institute of
022 International Conferenceon |, 47 1725 ntemationalInstitute o Tokid, Japén https://www.iiw2022.com/cfp.html

4" International Conference on Vehicle
and Automotive Engineering

2022.09. 8-9.

Miskolci Egyetem

Miskolci Egyetem,
Miskolc

http://vae2022.uni-miskolc.hu/

XXXIII. évfolyam 2022/1
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H-800 Zalaegerszeg, Baross Gabor u. 2. Telefon: +36 (92) 550 845 Mobil: +36 (30) 330 2498




HIREK

Doktori fokozatot szerzett Gyura Ldszlo

A Miskolci Egyetem Gépészmérnoki
és Informatikai Kar Salyi Istvan Gépészeti
Tudomanyok Doktori Iskoldban Summa
Cum Laude mindsitéssel PhD fokozatot
szerzett Gyura Laszl6, a Linde Gaz Ma-
gyarorszdg ZRt. hegesztéstechnoldgiai
vezetbje. A Magyar Hegesztési Egyesiilet
fotitkari szerepkorében a szakmai kozélet-
ben sokunk szdmara ismert kolléga,Lang-
technolégiak hatdsa a nagyszilardsagu
acélok tulajdonsagaira” cim( PhD érteke-
zésének nyilvanos védésére 2021. oktdber
14-én online formaban kertilt sor. Az érte-
kezés hivatalos biraléi Dr. Bagyinszki Gyu-
la egyetemi docens (Obudai Egyetem) és
Dr. Szigeti Ferenc (Nyiregyhazi Egyetem)
foiskolai tanar voltak. Ezt kovetéen 2022.
februar 4-én a doktori fogadalomtételt
kovetéen Uinnepélyes keretek kdzott vet-
te at PhD oklevelét Prof. Dr. Szlics Péter
altaldnos rektorhelyettestol.

Gyura Laszlo gépészeti szakkdzépisko-
lai tanulmanyait kévetéen a Budapesti
MUszaki Egyetem Gépészmérndki Karan
szerzett gépgyartastechnoldgiai szakira-
nyos gépészmérnoki oklevelet. Tanulma-
nyait a BME Természet- és Tarsadalomtu-
domdnyi Karan folytatta, ahol 1991-ben
kitiintetéses
majd a BME hegeszt6 szakmérnoki sza-
kan 1993-ban kitlintetéses hegeszt6 szak-
mérnoki oklevelet szerzett. A hegesztés
irdnyu érdeklédését és elkotelezettségét
az 1999-es datumu European Welding En-
gineer (EWE), és a 2000-ban megszerzett
International Welding Engineer (IWE) dip-
lomdk tették teljessé, amely szakirdnyu
végzettségeket 2016-ban és 2019-ben
megerositett (CEWE, CIWE oklevelek).

Az egyetemi oklevél megszerzését
kovetden tobb éven keresztll tanszéki

mérndk-tanari  oklevelet,

mérndk beosztasban aktiv kdzremd-
kdddje volt a BME Mechanikai Tech-
nolégia és Anyagszerkezettani Intézet
hegesztési kutatdsainak. Palyafutdsat
a késébbiekben az iparban folytatta, a
Linde Gaz Magyarorszag Rt.-nél (napja-
inkban ZRt.) helyezkedett el, ahol egyre
feljebb lépett a ranglétran, egészen a
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hegesztéstechnoldgiai vezetdi beoszta-
sig. Gyura Laszl6 hd maradt az egyetemi
oktatashoz is, a Budapesti Mdszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetemen, a Mis-
kolci Egyetemen, az Obudai Egyetemen
és a Nyiregyhazi Egyetemen tart el6ada-
sokat a hegesztés, a langtechnoldgidk és
a biztonsagtechnikak témakdrokben. A
BME tiszteletbeli adjunktusi besorolasu
oktatatojaként sokszoros témavezetdi
és konzulensi
egyetemi hallgaténak jarult hozzad TDK
dolgozatanak, szakdolgozatanak, diplo-
mamunkajanak és szakmérnoki diplo-

szerepvallaldsaval sok

matervének magas szintl elkészitésé-
hez. Ipari szakember létére kiilondsen
is kiemelkedének tekintheté a Magyar
Tudoményos M(vek Tardban (MTMT)
szerepld 155 kdzleménye.

Gyura L&szl6 munkahelyéhez kap-
csoléddan elkotelezett kutatdja a he-
gesztéshez és a langtechnolégidkhoz
kothet6 ipari gazok alkalmazasanak, és
kiemelten a disszertacié témajanak va-
lasztott ldngegyengetésnek. A kétéves
id6tartamra koncentrdlt doktori mun-
kajat nagyfoku o©nallésaggal, kivéte-
les problémamegoldd képességgel és
precizitassal végezte. Figyelmet érdemel
kivalé szervezdkészsége is, amellyel a
meglehetésen draga és munkaigényes
kisérleteit a kiterjedt ipari és egyetemi
kapcsolatainak felhasznalasaval
szervezte és végrehajtotta.

Ertekezésében a normalizalt és a

meg-

nemesitett  nagyszilardsagu  acélok
langegyengetésének hatasaival foglal-
kozott. A langegyengetéssel jaré hoéfo-
lyamat modellezésére fizikai szimulacios
mddszert alkalmazott. A szimulacié vég-
rehajthatésaga érdekében kiilénb6z6
peremfeltételek mellett gyakorlati hevi-
tések elemzése alapjan mérte ki azokat
a hdciklusokat, amelyekkel a szimulacios
folyamat végrehajthato volt. A felvett h6-
ciklusok acetilén-oxigénes, propan-oxi-
génes hevitésekhez, majd az azt kovetd
nyugvo levegds, és vizzel vald hiitések-
hez tartoztak. A héciklusok maximalis
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hémérsékleteit A1 alatti (szubkritikus),
A1-A3 kozotti (interkritikus), ill. A3 feletti
(szuperkritikus) értékekre valasztotta.

A szimuldcios vizsgalatokat a kimért
héciklusokkal harom kiilonb6z6 névleges
folyashatara (355 MPa, 690 MPa és 960
MPa) acélon végezte el. A szimulalt h6-
terhelések utan a prébatesteken anyag-
vizsgalatokat (optikai mikroszképos vizs-
galat, keménységvizsgalat, miszerezett
Utévizsgalat) végzett. A szimulacié ered-
ményeinek ellenérzésére a vizsgalt anya-
gokon valds hevitési kisérleteket hajtott
végre, ahol nemcsak az emlitett technol6-
giai jellemzék, hanem a lemezvastagsag
hatdsat is vizsgalta, tovabba elemezte az
azonos helyen torténd tobbszoros (ket-
t6-, ill. négyszeres) hevitések hatésat is.

A vonatkozé irodalombdl levont ko-
vetkeztetései és a vizsgalt normalizalt és
nemesitett nagyszilardsagu szerkezeti
acélokon elvégzett kisérletek, valamint a
hozzajuk kapcsolédé anyagvizsgélatok
alapjan megallapitott, hogy langegyen-
getéskor elsésorban a szivdssagcsokke-
nés elkeriilése érdekében nem célszer(
A1 folotti maximalis hémérsékletet al-
kalmazni. Az alkalmazott égheté ga-
zok tekintetében megallapitotta, hogy
szemben az acetilén-oxigénes hevitéssel
a propéan-oxigénes hevités lényegesen
nagyobb héhatasovezeti zdnat eredmé-
nyezett, ebb6l adéddan a propén-oxigé-
nes hevités alkalmazasa langegyenge-
tésnél csak indokolt esetben javasolt.

Dr. Balogh Andrds

. egyetemi tandr, témavezetd

Dr. Gdspdr Marcell

egyetemi docents, tdrs-témavezetd
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Hegesztési teriileten doktori fokozatot szerzett
Raghawendra Sisodia

A Miskolci Egyetem Gépészmérndki és
Informatikai Kar Salyi Istvan Gépészeti
Tudomanyok Doktori Iskoldban Summa
Cum Laude minésitéssel PhD fokozatot
szerzett Raghawendra Sisodia, az Anyag-
szerkezettani és Anyagtechnoldgiai In-
tézet adjunktusa. A Magyar Hegesztési
Egyesiilet tagjaként a szakmai kozélet-
ben ismert kolléga ,High Energy Beam
Welding of Advanced High Strength Ste-
els” ciml PhD értekezésének nyilvanos
védésére 2021. oktdber 18-an online for-
maban kerlt sor. Az értekezés hivatalos
birdloi Dr. Erika Hodulova egyetemi do-
cens (Slovak University of Technology)
és Dr. Meilinger Akos egyetemi docens
(Miskolci Egyetem) voltak. Ezt kdvetéen
2021. december 14-én a doktori fogada-
lomtételt kdvetéen linnepélyes keretek
kozott vette &t PhD oklevelét az Egye-
temi Doktori Tanacs elnokétdl és a Kar
dékanjatol.

Raghawendra Pratap Singh Sisodia
1983-ban Indidban sziiletett. A Delhi
Egyetemen szerzett gyartomérnok (MSc)
végzettség megszerzését kovetben egy
éven keresztiil gyartastechnoldgiai teri-
leten dolgozott Indidban és Kinaban. Ezt
kovetéen 2010-2015 kozott tanarsegéd-
ként dolgozott azindiai Amity Egyetemen
és a Galgotia Mérndoki és M(iszaki Féisko-
ldn, amely intézményekben BSc és MSc
szinten oktatott hallgatdkat gépészeti
alapismeretek, anyagtudomany, képlé-
kenyalakitds, gyartérendszerek iranyitasa,
projekt menedzsment és a folyadékok
mechanikéja teriileten. Mér ebben az id6-
szakban két nemzetkozi folyoiratcikket
és egy konferencia kozleményt készitett
tarsszerzékkel a huzalelektrodas védéga-
zos ivhegesztés témakorében.

2015-ben Magyarorszagra koltozott,
és a Miskolci Egyetem gépészmérndki
mesterszakdn folytatott tanulmanyo-
kat CAD/CAM specializacion, amelyhez
a Stipendium Hungaricum Programon
keresztiil nyert tamogatéast. Mar ebben
az idészakban komoly érdeklédést mu-
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tatott a hegesztési terllet és a fizikai
szimulacio irant. A mesterszak sikeres el-
végzését kdvetben szintén ugyanennek
az Osztondijprogramnak a keretében
2017-2021 kozétt PhD tanulmanyokat
folytatott a Miskolci Egyetemen. Kutatasi
témajaként a korszerl nagyszilardsagu
acélok nagy energiaslrliségl hegeszté
eljarasokkal torténd hegesztését va-
lasztotta. A PhD tanulmanyok mellett
kivalé eredményekkel nemzetkozi he-
gesztémérnok (IWE/EWE) végzettséget
szerzett. Doktori tanulmanyai mellett
oktatasi feladatokat vallalt, részallasu tu-
domanyos segédmunkatdarsként szdmos
hazai és nemzetkozi kutatds-fejlesztési,
valamint oktatasi projektben, tovabba
ipari megrendel6k részére végzett szak-
ért6i feladatokban vett részt. A Nem-
zetkozi Hegesztési Intézet (IIW) nagy
energiaslriségl hegeszté eljarasokkal
foglalkozd C-IV szakbizottsagban a Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet hivatalos de-
legdltja, szamos egyeslileti rendezvény
aktiv résztvevdje és szerepldje.

A nagy szorgalommal és tudatosan fel-
épitett doktori kutatdsa soran kiterjedt
kisérleti kutatdmunkat végzett, amelynek
eredményeit rangos, hat esetben impakt-
faktorral is rendelkezé nemzetkozi folyo-
iratban (pl. Welding in the World) publikal-
ta. Az elkésziilt értekezés alapvetéen két

Unnepi pillanatok,
résztvevék balrél jobbra:
Prof. Dr. Dobréka Mihdly,
az Egyetemi Doktori Tandcs elndke,
Dr. Raghawendra Sisodia, adjunktus,
Dr. Gdspdr Marcell, egyetemi docens,
intézeti tanszékvezetd,
Dr. Siménfalvi Zoltdan, dékdn
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terlletre iranyult. Egyrészt az autdiparhoz
kapcsoldéddan kett6s-szovetld DP acél fi-
nomlemezeken (DP800, DP1000, DP1200,
DP1400) végzett hegesztési és utdhbke-
zelési kisérleteket diddalézer alkalmaza-
saval, amelyhez a berendezéseket a Budai
Benefit Kft. (BuBenLaser) biztositotta. A
varrat és a héhatasovezet A1 hémérsék-
let alatti utéhdkezelésével a keményedés
mértéke jelentds mértékben csokkent-
het6, rdadasul a diddalézerek esetén a
hegesztés és az utdhdkezelés ugyanazzal
a berendezéssel elvégezhetd. A kutatas
masik terlilete a kozepes lemezvastag-
sag tartomanyba tartozd nagyszilardsagu
szerkezeti acélok (5960QL, S960M) elekt-
ronsugaras hegesztésére irdnyult. A
disszertacionak ebben a fejezetében a
hozaganyag nélkuli elektronsugaras he-
gesztés kotéstulajdonsdgokra gyakorolt
hatdsat hasonlitotta 0ssze a huzalelektré-
das védbgazos ivhegesztéssel. A kisérleti
munka eredményeként igazolta, hogy
elektronsugaras hegesztés alkalmaza-
saval a hegesztett kotés rideg részeinek
térfogata jelentés mértékben csokkent-
het6, rdadasul hozaganyag alkalmazasa
nélkdl is lehet az alapanyag szilardsagat
eléré varratot késziteni. Az elektronsuga-
ras hegesztési kisérletek elvégzésében
az IGM Robotrendszerek Kft. német part-
nere, a Steigerwald Strahltechnik GmbH
(SST) nyujtott segitséget a doktorjelolt
kolléganak. A fokozatszerzést kdvetéen
jelenleg oktatéi beosztasban dolgozé Dr.
Raghawendra Sisodia posztdoktori kuta-
tds keretében tervezi a nagyszilardsagu
acélok elektronsugaras hegesztése té-
makort folytatni, amelyhez a SAGEP 2002
Kft. jovoltabdl infrastrukturdlis hatteret a
Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani és
Anyagtechnoldgiai Intézetében 1évo, tele-
pités alatt |évd, elektronsugaras hegeszté
berendezések biztositanak.

Dr. Gdspdr Marcell
témavezet6, egyetemi docens,
intézeti tanszékvezetd
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Osztondijas doktori képzések ipari szakemberek részére

A Nemzeti Kutatasi, Fejlesztési és
Innovacids Hivatal (NKFIH) két évvel
ezel6tt hirdette meg a Kooperativ
Doktori Programot (KDP). A Koopera-
tiv Doktori Program célja, hogy a ku-
tatas-fejlesztés és innovacio teriletén
tovdbb bévitse azon munkavallalok
l[étszamat - elsédlegesen az MTMI
(matematikai, természettudomanyi,
mUszaki és informatikai) tertileteken -
akik szakmaiismereteiket a legfrissebb
tudomdényos kutatasi eredményekkel
kivanjak gyarapitani, és elkotelezettek
tuddsuk tarsadalmi, gazdasagi hasz-
Ezen megfogalmazott
cél elérése érdekében a Kooperativ
Doktori Programban résztvevé dok-
tori hallgaték vdllalati egytttmiko-
désben, a fels6oktatasi doktori iskoldk
intézményes keretei koz6tt dolgozzak
fel témajukat.

A palydzat keretében a kooperativ
0sztondijas hallgaté havi netté 200.000
- 400.000 Ft-os tdmogatasban részesill
(a vallalatndl/kutatdintézetnél 1évé bé-

nositasaban.

rének megtartdsa mellett) akar 48 hoé-
napon keresztiil. Az 6sztondijast segité,
a pélyazat megvalésitdsdban kdzremd-
kdd6 témavezetd, vallalati szakértd és
doktori iskola szintén dijazasban része-
sul. Utébbi elsésorban kutatasi, fejlesz-
tési és innovacios (KFl) tevékenységre
vagy ahhoz kapcsolédé infrastruktura
fejlesztésre, kapcsolatok
kiépitésére, tudastranszferre, illetve az
ezekkel

nemzetkozi

Osszefliggdé  szolgaltatasokra
hasznélhaté fel.

Hegesztési teriileten ennek a prog-
ramnak a keretében vesz részt doktori
képzésen Sas lllés (EWE/IWE), az Elekt-
ro-MontdérING Kft. miszaki igazgatodja.
Kutatdsi témajanak cime: Az utékezelés
hatdsa nagyszildrdsdgu acélok hegesz-
tett kotéseinek fdraddsi tulajdonsdgaira.
Témavezetdje Prof. Dr. Lukacs Janos
egyetemi tanar (Miskolci Egyetem). Eh-
hez kapcsoléddan érdemes megemli-
teni, hogy bar 6nkoltséges formaban,
de a kdzelmultban szerzett doktori fo-
kozatot a hegesztés és rokon technolé-

gidk teriiletén Dr. Gyura Laszlé, a Linde
Magyarorszdg ZRt. hegesztéstechno-
I6giai vezetdje.

Azon ipari szakemberek, akik a hegesz-
tési terlileten nyitottak a kutatas-fejlesz-
tésre és ambiciot éreznek magukban a
doktori cim megszerzésére, akkor batran
forduljanak az egyes fels6oktatasi intéz-
mények hegesztéssel foglalkoz6é okta-
t6i felé. A Kooperativ Doktori Oszténdij
elnyerésének feltétele, hogy a palyazo
sikeres felvételt nyerjen a kiszemelt fel-
s6oktatasi intézmény doktori képzésére.
Ebbdél adédodan az érintetteknek a po-
tencidlis doktori témavezetével tortént
egyeztetést kdvetden elsé [épésként az
adott doktori iskolaba kell jelentkezni-
Uk, amelynek jelentkezési hatarideje az
adott intézménytél fliggéen majus vala-
mint janudr szokott lenni.

A kovetkez6 tanévre vonatkozé
Kooperativ Doktori Program palyazati
felhivasa a https://nkfih.gov.hu/ oldalon
lesz elérhetd, benyujtasdnak varhato ha-
tarideje 2022. augusztus-szeptember.

Célegyenesben a Nemzetkozi Hegesztési Konferencia

A Magyar Hegesztési Egyesiilet 2022.
majus 19-21. kozott Kecskeméten, a
Neumann Janos Egyetem partnerségé-
vel rendezi meg a XXXI. konferencigjat,
mely ,,A kotés-, a termikus és vizsu-
garas vdgds -technoldgidk korszerii
anyagai és eljdrdsai az IPAR 4.0 tiikreé-
ben” kérdéskort helyezi a tanacskozas
kdzpontjdba. A tanacskozads kiemelt
tdmogatdja a Flexman Robotics Kft.,
a Linde Gaz Magyarorszag Zrt.; és a
Messer Hungarogaz Kft.

A konferencia majus 19-én, csiitor-
tokon délelétt fakultativ  tGzemléto-
gatéssal kezdddik, melynek sordn a
regisztral6k Kecskemét és kornyéke
meghatarozé lzemei tevékenységével

ismerkedhetnek meg. A délutani meg-
nyitdé keretében keriilnek atadasra az
Egyesdlet dltal alapitott kitlintetések és
kitlintetd cimek, melyeket az Egyesiilet
érdekeinek elémozditadsaban és az em-
beri értékek gyarapitasaban kifejezett
példamutaté tevékenységet végzettek
vehetnek at.

Ekkor keriil sor a mar meghirdetett
szakdolgozat-diplomafeladat palyazat (a
www.maheg.hu honlapon elérhetéek)
eredményeinek ismertetésére, a dijak at-
adasdra az alap-, és mesterképzési, illet-
ve hegesztd szakmérnoki kategdriaban.

A rovid sziinetet kdvetben, a Plenaris
Ulés keretében felkért eléadok a gazda-
sag és a szakterdilet aktualis témakoreirdl
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tartanak eléadas, melyek kozul érdemes
kiemelni aktualitdsa miatt Dr. Lukacs J&-
nos professzor (Miskolci Egyetem) ,Hid-
rogén a foldgazhalézatban - lehet6ségek
és korlatok” cimU el6adasat.

A konferencia majus 20-an és 21-én
magyar és angol nyelvl szekcidokkal
folytatja a tandcskozast, melyet a szl-
netekben a hazigazda Neumann Janos
Egyetem laborlatogatdsai, és szakmai
bemutaték szinesitenek. A konferencia
szakmai programja a MAHEG honlap-
jan elérhetd, a hallgatésag jelentke-
zésére a https://maheg.hu/xxxi-heg-
konf/ fellletrdl letolthetd jelentkezési
lap kitoltésével lehet.

Varjuk az érdeklédé kollégakat!
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World,
Volume 65, Issue 11. Novem-
ber 2021, Research Papers
Electron beam welding of rectangular copper wi-

res applied in electrical drives
Tamds Toth, Jonas Hensel, Sven Thiemer, Philipp Sie-
ber, Klaus Dilger, p. 2077-2091.

Effect of TIG arc characteristics on weld morpho-
logy and structure of AlSI444 ferritic stainless steel
under pulse current
Zhihai Dong, Yiwen Li, Hong Wu, Aleksandr Babkin,
Yunlong Chang, p. 2093-2104.

Shape of the melt pool produced by a moving
Gaussian heat source
Umberto Prisco, p. 2105-2118.

Fatigue assessment of additively manufactured
AISi10Mg structures using effective stress con-
cepts based on the critical distance approach
Kai Schnabel, Jorg Baumgartner, Benjamin Méller,
Matilde Scurria, p. 2119-2133.

Numerical investigation of influence of under- and
over- treatment on residual stress state induced by
HEMI
Yuki Banno, Koji Kinoshita, Zuheir Barsoum, p. 2135-
2146.

Detection of crack in painted flange gusset welded
joint by ultrasonic test
Hiromi Shirahata, Shigeyuki Hirayama, Shuichi Ono,
Yuto Yamase, p. 2147-2156.

Application of high frequency mechanical impact
treatment to improve the fatigue strength of cor-
roding welded joints
J. Weinert, S. Gkatzogiannis, I. Engelhardt, P. Knoe-
del, T. Ummenhofer, p. 2157-2167.

Numerical study on the effect of residual stresses
on stress intensity factor and fatigue life for a sur-
face-cracked T-butt welded joint using numerical
influence function method
Phyo Myat Kyaw, Naoki Osawa, Satoyuki Tanaka,
Ramy Gadallah, p. 2169-2184.

XXXIIL. évfolyam 2022/1

The effect of non-visible surface contamination on
the quality of an ultrasonic weld
JeffL. Ellis, Miranda Marcus, Matt Nitsch, p. 2185-2192.

Diffusion welding of CoCrNi medium entropy al-
loy (MEA) and SUS 304 stainless steel at different
bonding temperatures
Muhammad Samiuddin, Jinglong Li, Ali Dad Chan-
dio, Muhammad Muzamil, Sumair Uddin Siddiqui,
Jiangtao Xiong, p. 2193-2206.

Friction stir vibration brazing (FSVB): an improved
version of friction stir brazing
Mahmoud Abbasi, Behrouz Bagheri, Farzaneh Sha-
rifi Amin Abdollahzadeh, p. 2207-2220.

Effect of brazing temperature on the interfacial
microstructure and mechanical properties of
GH3039 joint brazed with electroless Ni-P filler
metal

Yuzhao Lv, Ke Han, Ting Wang, p. 2221-2229.

The design of a new Ti-Zr-Cu-Ni-Ag brazing filler
metal for brazing of titanium alloys
Yongjuan Jing, Haibo Yang, Yonglai Shang, Huaping
Xiong, p. 2231-2237.

Study on element diffusion behaviour of va-
cuum-furnace brazing 316 L/BNi-2 joints based on
Boltzmann-Matano model
Han-Yang Ma, Ze-Pan Liu, Guo-Yan Zhou, Shan-Tung
Tu, p. 2231-2237.

Volume 65, Issue 12. Decem-
ber 2021, Research Papers
Prediction of bead geometry with consideration
of interlayer temperature effect for CMT-based

wire-arc additive manufacturing
Zeya Wang, Sandra Zimmer-Chevret, Frangois Léo-
nard, Gabriel Abba, p. 2255-2266.

Multiple output analysis for advanced waveform
and controlled short- Bonamigo Viviani, circuit
MIG/MAG variants
Régis Henrique Gongalves e Silva, Daniel Galeazzi,
Pedro Correa Jaeger Rocha, Alberto Bonamigo Vivi-
anRafael Albino Bernardi, p. 2267-2282.
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Regulation of welding residual stress in laser-wel-
ded AlSI 304 steel-niobium joints using a Cu inter-
layer
Mingxiao Shi, Jiugong Chen, Jingyong Li, Weidong
Mao, Shengliang Li, Xiang Ma, Huifeng Ni, Haochun
Xia, p. 2283-2294.

Determination of LME sensitivity of zinc-coated
steels based on the programmable deformation
cracking test
M. Meyerdierks, M. Zinke, S. Jiittner, E. Biro, p. 2295-
2308.

Effect of welding current on the microstructures
and mechanical properties of GTAW joints for
ZLa22 alloy
Weiyang Zhou, Qichi Le, Ruizhen Guo, Liang Ren,
Liang Chen, Xingrui Chen, Xugiang Huang, p. 2309-
2318.

New weldable 316L stainless flux-cored wires with
reduced Cr(VI) fume emissions: part 1—health
aspects of particle composition and release of
metal
Elin M. Westin, S. McCarrick, L. Laundry-Mottiar, Z.
Wei, M. C. Biesinger, I. Barker, R. Wagner, K.-A. Pers-
son, K. Trydell, I. Odnevall, H. L. Karlsson, Y. S. Hed-
berg, p. 2319-2337.

New weldable 316L stainless flux-cored wires with
reduced Cr(VI) fume emissions: part 2—round ro-
bin creating fume emission data sheets
Elin M. Westin, S. McCarrick, L. Laundry-Mottiar, Z.
Wei, M. C. Biesinger, I. Barker, R. Wagner, K.-A. Pers-
son, K. Trydell, I. Odnevall, H. L. Karlsson, Y. . Hed-
berg, p. 2339-2348.

Microstructure evolution of friction stir processed
2507 duplex stainless steel
Shikang Gao, Hongyun Zhao, Renxiao Zhang, Chen-
gyue Ma, Li Zhou, Guo Chen, Degang Li, Haifeng
Yang, Xiaoguo Song, Yungiang Zhao, p. 2349-2358.

Failure behavior and mechanical properties in the
resistance spot welding of quenched and partitio-
ned (Q&P) steels
Bruna figueredo, Dileep Chandran Ramachandran,
Andrew Macwan, Elliot Biro, p. 2359-2369.



Influence of ultrasonic vibration on the micro-
structure and texture evolution of AZ91 magnesi-
um alloy during ultrasonic-assisted friction stir
welding
F. Baradarani, S. Emami, A. Mostafapour, . Khan MD,
p.2371-2382.

Study on ultrasonic bonding characteristics of se-
mi-solid Al6061
Hao Li, Qi Zhang, Miao Cao, Zhenglong Liang, p.
2383-2395.

Welding exposure scenarios
V. van der Mee, p. 2397-2401.

Influence of current pulsation on solidification pa-
rameters during micro-plasma arc welding of thin
sheet Alloy 718

A. K. Sahu, 5. Bag, p. 2403-2419.

Numerical simulation for dynamic behavior of
weld pool and fusion hole in TIG welding with gap
Xiaofei Wang, Min Lu, Jingiang Gao, p. 2441-2435.

The reconsitution of the weld pool surface in sta-

tionary TIG welding process with filler wire
Jiankang Huang, Guangyin Liu, Jing He, Shurong Yu,
Shien Liu, Huizi Chen, Wei Pan, Ding Fan, p. 2437-2447.

Volume 66, Issue 1. January
2022, Research Papers
A review on friction stir welding of thermoplastic
materials: recent advances and progress
Mohamed A. E. Omer, Maher Rashad, Ammar H. Els-
heikh, Ezzat A. Showaib, p.1-25.

Modeling ultrasonic welding of polymers using
an optimized artificial intelligence model using a
gradient-based optimizer
Ammar H. Elsheikh, Mohamed Abd Elaziz Arungalai
Vendan, p. 27-44.

Development of a new joining technology for hy-
brid joints of sheet metal and continuous fiber-re-
inforced thermoplastics

Dimitri Krassmann, Elmar Moritzer, p. 45-60.

Effect of (/C composite surface pretreatment on
properties of brazed joint
Shengnan Li, Quanbin Lu, Dong Du, Yinyin Pei, Lei
Zhang, Huawei Sun, Weimin Long, p. 61-68.

HIREK

Gas metal arc brazing behaviour of a galvanised
advanced high strength steel in short circuiting
and short circuiting with pulsing modes
Divya Nalajala, Rama Kishore Mookara, Murugaiyan
Amirthalingam, p. 69-80.

Electron beam brazing of AISI 304 and copper dis-
similar materials
Erika Hodtilovd, Hong Li, Miroslav Sahul, Bedta Sime-
kovd, Ingrid Kovarikovd, p. 81-91.

Parameter investigation and optimization of
friction stir welded AA6061/Ti02 composites
through TLBO
Subramanya R. Prabhu, Arun Shettigar, Mervin A.
Herbert, Shrikantha S. Rao, p. 93-103.

Development of automation and artificial intelli-
gence technology for welding and inspection pro-
cess in aircraft industry

Ryoichi Tsuzuki, p. 105-116.

Numerical simulation of liquid bridge breakup in
short-circuit transfer process
Yuriko Sato, Satoshi Eda, Yosuke Ogino, Satoru Asai,
p. 117-133.

Study on the creep properties of butt fusion—wel-
ded joints of HDPE pipes using the nanoindenta-
tion test
Shushan Chen, Huan Sheng Lai, Rong Lin, Xie Hang
Duan, p. 135-144.

Fatigue behavior and microstructural evaluation
of Inconel 718 gas tungsten arc welds
N. K. Rodriguez, R. Cortés, R. R. Ambriz, D. Jaramillo,
p. 145-158.

Statistical analysis of sub-zero temperature
effects on fatigue strength of welded joints
Moritz Braun, p. 159-172.

Volume 66, Issue 2. February
2022, Research Papers
Microstructure and wear resistance of Fe-based
hardfacing layer prepared by flux-cored wire fee-

ding MAG welding process
Jicheng Chen, Weiping Xie, Renpei Liu, Yanhong Wei.
p. 175-185.
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Microstructure investigation on the fusion zone of
steel/nickel-alloy dissimilar weld joint for nozzle
buttering in nuclear power industry
X. Guo, P He, K. Xu, X. Ch. Lv, J. B. Zhang. Y. Gu. p.
187-194

Characterization of steel weld metal in multi-pass
submerged arc welds after post-weld heat treat-
ment using electron backscatter diffraction
A. Elramady, E. Sullivan, K. Sham, L. 0Brien, S. Liu,
p. 195-211.

Influence of interpass temperature on the simula-
ted HAZ of a clad API 5L X65 pipe joint welded with
a gas metal arc
Paulo Henrique Grossi Dornelas, Paydo Filho Jodo da
Cruz, Victor Hugo Pereira Moraes e Oliveira, Diogo de
Oliveira Moraes, Petrénio Zumpano Jinior, p. 213-226.

Tensile behaviour and microstructure evolution in
friction stir welded 2195-2219 dissimilar alumini-
um alloy joints

M Agilan, G Phanikumar, D Sivakumar p. 227-237.

Impact of varying tool position on the intermetal-
lic compound formation, metallographic/mecha-
nical characteristics of dissimilar DH36 steel, and
aluminum alloy friction stir welds
Pardeep Pankaj, Avinish Tiwari, Pankaj Biswas, p.
239-271.

Stress-strain curve prediction of steel HAZ based
on hardness
T. Kasuya, M. Inomoto, Y. Okazaki, S. Aihara, M. En-
oki, p. 273-285.

Numerical simulation of S355JR-316L dissimilar
metal welding
Bensheng Huang, Ziyi Fang, Jiang Yang, Jianneng
Zheng, Shuibo Wang, p. 287-299.

Microstructural changes in 16-8-2 weld metal du-
ring exposure to 750 °C for extended times
D. B. Swanepoel, P. G. H. Pistorius, p. 301-311.

Microstructure features and formation mechan-

ism in a newly developed electroslag welding
Tomonori Kakizaki, Shodai Koga, Hajime Yamamoto,
Yoshiki Mikami, Kazuhiro Ito, Kei Yamazaki, Shuji Sa-
sakura, Hirohisa Watanabe, p. 313-324.
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Thickness and microstructure effect on hydrogen
diffusion in creep-resistant 9% Cr P92 steel and
P91 weld metal
Michael Rhode, Tim Richter, Tobias Mente, Peter
Mayr, Alexander Nitsche, p. 325-340.

Interpretation of evaluation indices based on soli-
dification cracking behavior by in situ observation
in Trans-Varestraint test

Shotaro Yamashita, Kazuyoshi Saida, p. 341-349.

Relationship between ferrite—austenite phase

transformation and precipitation behavior of sig-

ma phase in super duplex stainless steel weldment
Shotaro Yamashita, Kazuyuki Ike, Kazuma Yamasaki,
Fu-Gao Wei, Kun Wang, Tomo Ogura, Kazuyoshi Sa-
ida, p. 351-362.

EBSD characterisation of grain size distribution
and grain sub-structures for ferritic steel weld
metals

Pauli Lehto, Heikki Remes, p. 363-377.

Nature of nonmetallic inclusions in electrogas
weld metal
Kangmyung Seo, Hoisoo Ryoo, Hee Jin Kim, Joong
Geun Yoon, Changhee Lee, p. 379-390.

Der Praktiker
73.Jahrgang, 2021. 11. szam
HeiB-Aktiv-Plasmatechnologie =~ beim  Bol-
zenschweif3en diinner Aluminium-Karosserieteile:

Kosten reduziert, Effizienz gesteigert
Heidemarie Haslbauer, Technologie und Trends, p.
564 - 567.

HIREK

EinfluB der Elektrodentypen auf die Einstellungen
der Schweistromquelle: Maglichkeiten nutzen
Antti Kahri, Technologie und Trends, p. 568 — 570.

Digitalisierung von schweiftechnischem Fachwis-
sen im Kontext von ,Industrie 4.0”
Dipl.-Ing. Dr. techn. Gerhard Posch, Dipl.-Ing. Dr. Mar-
tin Peruzzi, SchweilStechnik und mehr, p. 572 — 577.

Entwicklung und Einsatz eines Mikro-Habi-

tat-SchweiBsystems zur Reparatur von Nord-

see-Jackets: Sicherheit rauf, Kosten runter
Eur-Ing. Earl Toups, SchweilStechnik und mehr, p.
578 - 586.

73. Jahrgang, 2021. 12. szam
GroBere Reichweite fiir ,Cobots“: Raumportal fiir
kollaborierende Roboter

Bernd Klgpper, Technologie und Trends, p. 614—617.

Laserstrahlfiigen mit Multi-Spot-Modul: Dioden-
laser optimiert Verfahrensgeschwindigkeit und
Nahtqualitat

Technologie und Trends, p. 618 — 619.

Fiihrende Pumpspeichertechnologie im Schul-
terschluss: SchweiBtechnische Verarbeitung von
Grobblechen in drei Kraftwerksprojekten

Jorg Maffert, SchweilStechnik und mehr, p. 620 — 625.

Von Griinden, Risiken und Ma8nahmen: Betrachtun-

gen zum Entstehen von Loch- und Spaltkorrosion an

Druckgeréten aus chemisch bestéandigen CrNi-Stahlen
Dr-Ing. Ulrich Killing, SchweiStechnik und mehr, p.
626-632.

Vom Wesen der Erde und ihren Bausteinen: Inne-
nansichten eins Leichtmetalls, Teil 1
Dipl-Ing. Joachim Schmidt, SchweilStechnik und
mehr, p. 634 —639.

74. Jahrgang, 2022. 1-2. szam
Flexible Fertigung und gleichbleibend hohe
Schweinahtqualitidt: Roboterschweien von
Bauteilen kompakter Lastenrdder

Stefanie  Niichtern-Baumhoff,  Technologie und

Trends, p. 12-14

Flexibel und sauber arbeiten: Gemeinsames
Erfassen und Filtern von Schleifstauben und
SchweiBrauchen in der Blechbearbeitung

Katrin Herbers, Technologie und Trends, p. 18-20

Méglichkeiten und Herausforderungen: Werks-
toffschonendes thermisches Richten von Chrom-
nickelstahl mit Tiefeninduktion
Dipl.-Ing. Thomas Vauderwange, Qualititsmanage-
ment/Normung, p. 22-28

Schlanke Linie als Zukunftsmodell im Stahlb-
riickenbau: Konstruktion und Bau der neuen
Neckarbriicke in Stuttgart mit Langsprofilb-
lechen

Dr. Tobias Lehnert, SchweilStechnik und mehr, p. 30-34

Die Beziehungen des Menschen zu den Metallen:
Innenansichten eines Leichtmetalls, die Beziehun-
gen des Menschen zu den Metallenil 2
Dipl-Ing. Joachim Schmidt, SchweilStechnik und
mehr, p. 36-42.
Dr. Gati Jozsef

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet altal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tandsitdsat végzi az

‘ . 1 MSZ EN ISO 3834 szabvany aldbbi fejezetei szerint: ﬁf‘f:i.;“

AR N o

'é_.[t “ l 2. rész: Teljes korii mindségiranyitasi kovetelmények, [ '}.*5,!
Ry 3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények. S

A sikeres lizemalkalmassagi auditot kovetden az MHtE nemzetkozileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.

Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartasi szamu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN IS0 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitasi folyamatot és ki tudja dllitani a tandsitvanyt.

Tanusitasra jelentkezés és bévebb informdcié érdekében az alabbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mhte.hu, telefon: 06 70 400 2767
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A hatékonyabb képzés - a BET - EU-projekt

a projekt hivatalos beszamoldjabal vett informaciok alapjan

A BET - (Better Effect of Training) pro-
jekt a gyartasi kornyezetben végzett
rendszer- és folyamatalapu szakmai
képzés (vocational, educational, trai-
ning, VET) tovabbfejlesztett valtozata.

Az oktatds jellege alapvetéen a
munkaalapu képzés és kiilondsen az
Jpar4.0”- hoz igazodik. A képzés ipari
kornyezetben, hibrid formaban torténik.
A cél olyan szakemberek képzése, akik
olyan mértékd elméleti és gyakorlati tu-
dassal rendelkeznek, amelyet kiegészi-
tenek a szamitastechnikai ismeretek és
ezek gyakorlati alkalmazasi képessége is.
igy a szakmai képzés eszkdzrendszeré-
hez szorosan hozzatartozik a szamitégé-
pes eljarasok alkalmazasszintl ismerete.
Ezzel kiegésziil a hegesztési, anyagisme-
reti, gyakorlati és ellendrzési tananyag.
Ez azt jelenti, hogy kijelenthetd, hogy
olyan munkafeladatokra kell képzést
biztositani, amelyeknek taldn ma még
magyar nevik sincs.

A BET - projekt keretében rugalmas
szakmai és vegyes tanulasi modszert
dolgozunk ki, amely figyelembe veszi
a megel6z6 tudast, az osztalytermi, az
e- elektronikus, valamint, az izemi gya-
korlati oktatds sajatossagait és ezeket
videdval tdmogatja.

A képzés altalanos szerkezetének
megtervezése és fejlesztése arra ira-

nyul, hogy kombindlédjanak a tantermi
oktatds, az e-tanulasi mdodszerek, esz-
k6zok és a munkaalapu képzés elemei,
0sszetevdi kiegésziilve a VET videdval.

A havonta megtartott online megbe-
szélések soran folyamatosan a figyelem
kdzéppontjaban van a CU (Competence
Unit) és az RPL (Recognized Prior Lear-
ning) azaz az el6zetesen megszerzett
ismeretek szintjének megismeréséhez
alkalmazhatdé modszer a teszt-kérdések
alkalmazasa, a beszélgetés stb. A projekt
keretén beliil a pilot oktatasra a felkészl-
Iéshez minta az EN 1090 szabvény, amit a
szlovén térsszervezettel kezellink.

A havi online megbeszélések allandé
napirendi témaja a kurzus specifikaci-
ojanak attekintése, Gj anyagok hozza-
adasa és a korabbiak frissitése. A tan-
anyadfejlesztés eredményeit késébb az
egyes CU-khoz igazitjak.

A WEST Egyetem szervezett egy work-
shopot minden érintett oktatéval, azok-
kal, akik az egyes CU-khoz kapcsolédnak
és az eredményességét novelhetik. Az
Egyetem virtualis laboratériumot készi-
tett mikroszerkezetekhez és a hegesztés-
hez, az a terv, hogy tavasszal pilot préba
oktatast végeznek, amely a BET projekt
felllvizsgalatat, értékelését is lehetbvé
teszi. Tehat az oktatdkra/tanarokra vonat-
kozéan minden CU-hoz hozzérendelték

a tanart és elkésziilt a sziikséges szakmai
tananyag, a pilot tanfolyam 14 diakkal
kezd6d6 kurzus, amelyre a didkok kiilon-
b6z6 ipardgakbdl jonnek.

Kiemelt feladat a kurzus referencia
tananyagdnak kidolgozasa,
tése, és a meglevék folyamatos fris-

fejlesz-

sitése, tovabba a szakmai és szami-
tastechnikai tananyag helyzetének,
allapotanak attekintése. A megfele-
[6nek itélt informacié hattér- és tan-
anyagait a STIMULI és az IstLearning
programokra toltik fel. A diakoknak
és tanaroknak a szakmai anyagokhoz
a hozzéférés biztositott.

A projekt magyar és szlovén indittata-
su gyakorlati vizsgalata pilot tanfolyam
keretében varhatéan ez év oktdberé-
ben lenne eltéréen a WEST Egyetem
fent jelzett szandékatol, de hasznosit-
va a WEST Egyetem tapasztalatait. Az
MHtE elkezdte a tananyag fejlesztést,
amely féleg EN 1090-re vonatkozik és a
kidolgozéas CU-ro6l CU-ra halad.

Dr. Gremsperger Géza

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgdlati Egyesiilés az alabbi pdlydzatokban
vesz részt az Europai Unio dltal tdarsfinanszirozott
Erasmus+ Program keretében

Az MHtE 2021. november 11. és 2023.
november 1. kdzott egyuttmikodik az
EAGLE (EuropeAn 3d printinG poLymer
opErators - Eurépai 3D NYOMTATO PO-
LIMER kezel6k) palyazatban résztvevé az
SC Ludor Engineering SRL, az EWF, az Uni-
versitatea Politehnica Din Bucuresti part-

nerszervezetetekkel. Az MHtE feladata
,Oktasd az oktatét el6rehaladott gydrtdsi
szinten”, melyben szakértéként vesz rész
Gayer Béla mellett Uzonyi Sdndor.

Az EAGLE palyazattal parhuzamosan
fut a HIMACROW projekt (Harmonized
Distance Learning for Personnel Tra-

30

ining for Macro and Microscopic Me-
tallographic Examination of Structural
Materials and their Joints - Harmonizalt
tdvoktatas a szerkezeti anyagok és ko-
téseik makro- és mikroszképos metal-
lografiai vizsgalatdhoz). A program az
SC WELDCONS SRL, az EWF és az INS-
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TITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA
ASSOCIAZIONE partnerszervezetekkel
egylttmdkddve valésul meg, melyben
Gayer Béla mellett Dr. Kovacs Tiinde
vesz részt szakértéként, feladata ,Har-
monizdlt tananyag készitése szerkezeti
anyagok makro- és mikroszképos metal-
logrdfiai vizsgdlatdhoz.”

A fent emlitett két program mellett a
2024. aprilis 30-an lezaruld 1QSIM 2 palya-
zat az MHtE az Easy Learning Solutions AS,
az ISIM TIMISOARA, valamint a Barsoum
Engineering Consulting AB egyiittm(iko-
désével valésul meg, melyben az MHtE
szakértéi Dr. Gremsperger Géza és Bakos
Levente. Az Egyesiilés feladata egy ,meg-
valositdsi terv kidolgozdsa és fejlesztése, a
munkaalapt tanuldsi keretrendszert online
szimuldciés eszkézzel tdmogatva, peda-
gogiai mddszerek értékelése, beleértve a
felhaszndldsi és megosztdsi keretrendszer
kialakitdsdt, az oktatdsi kornyezetben szer-
zett ipardgi tapasztalattal. Tovdbbi teriiletek

--._7 -"""-\-__‘_‘_

—
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a felnétteknek és a kiilfoldrél érkez6knek
52616 munkaalapt kurzusok tesztelése és
értékelése, beleértve az ipari példdk fejleszté-
sét, a gydrtds ékoldbnyomdnak szamitdsdra
szolgdlo eszk6z0k és mddszerek specifikd-
cidja kiilénbozé hegesztési eljdrdsokhoz, a
felnétteknek és kiilfoldrél érkezéknek sz6lé
feliilvizsgdlt hegesztési képzési keretrendszer
megval6sitdsa és tesztelése”

2024. december 31-ig futd tovabbi pa-
lydzat az IQVET (Innovative Quality VET
Professional Teacher Training Program
for Integration and Deployment of Staffs
,Silent Knowledge” within Digitalization
of Manufacturing Processes - Innovativ
mindségi szakképzés és professziondlis ta-
néarképzési program a személyzet ,csendes
tudas” integraciéjahoz és telepitéséhez a
gyartasi folyamatok digitalizalasan beldl) a
Qm Soft, a Medal VT School, az |2V, a WoS
partnerszervezetekkel egyitt fog megva-
[6sulni. AZ MHLE részérél szakértéként vesz
rész a palyazatban Dr. Gremsperger Géza és

“eaw
l.ﬁp

e

CNC vezérlésii lezer-; plazma-, vizsugar-és
langvagé gépek forgalmazasa, vevészolgalata.
Kézi plazmavagok; hegeszt6 célgépek & -
forgalmazasaj vevészolgalata et -

| —

Forgalmazés

e ..-"

Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltatd Kit.
MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete

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

e-mail: messer@geper.datanet.hu
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Sok eves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére
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Gayer Béla. Az Egyesiilés feladata ,innovativ,
Uj madszertan kidolgozdsa a hatékony dig-
italizdcié és a vegyes tanuldsi és munkaalapu
képzési rendszermegolddsok jobb tdmogatd-
sdra és megvaldsitdsdra, amelyek elismerik a
tapasztalt munkatdrsak ,csendes tuddsat’. Ez
amagyarorszdgi és szlovéniai feldolgozoipari
szakképzést és felséfoku szakképzést biztosito
két nemzeti szolgdltatd, valamint egy SE szak-
képzési szolgdltato felé térténik. Ezenkiviil az
IQVET tdmogatja a munkaalapt tanulds jobb
integrdcidjdt egy kézép-norvégiai szakképz6
iskoldban, amely ujdonsdg az E+ program
ezen részében.”

Ezeket a palyazatokat az Eurdpai Unié
pénziigyileg tdmogatja.

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgdlati Egyesiilés tagszervezetei

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés (MHtE)
nyereségre nem torekvo szervezet

Gyartok, Szereldk,
Karbantartok

Oktatasi Intézmények

Kereskedelemmel
foglalkoz6 tagok

Minosito/Tanusito
szervezetek

AGSZER 2003 Szereld és Szolgaltato Kft.
BIS Hungary Kft.
BKV Vasuti Jarm(javito és Szolgaltaté Kft.

BUDAMOBIL-CARGO Jarmdiipari és
Szolgéltatd Kft.

(G Electric System Hungary Zrt.

DAK Acélszerkezeti Kft.

Dunakeszi Jarmdjavitd Kft.
Elektro-MontdrING Kft.

EUROIL Ipari és Kereskedelmi Kft.
FOBUTECH COMPONENT PRODUCTION Kft.
FORTACO Zrt.

GYEGEP Ipari, Termeltet6, Kereskedelmi és
Gépgyarto Kft.

Hexa-Metal Fémipari Szolgalttad
Kereskedelmi Kft.

|GM Robotrendszerek kft.

INVESTMONT Vallalkozdsszervezd és
Kereskedelmi Kft.

KESZ Ipari Gyart6 Kft.
Kpis és Térsa Szerel és Karbantartd Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgéltatd és
Kereskedelmi Kft.

KVV Tartaly és Cs6vezeték Epitd Zrt.
MCE Nyiregyhdza Acélszerkezetgydrtd Kft.

METALCONTROL Anyagvizsgald és
Mindségellendrzé Kozpont Kft.

MVM Paksi Atomerém(i Zrt.
0T-Industries-DKG Gépgyarto Kft.

PENTSTAR SERVICE Technoldgia Szerel6 és
Vallalkozasi Kft.

PETROLSZOLG Karbantartd és
Szolgaltatd Kft.

Schwarzmiiller Jarmiigyértd és
Kereskedelmi Kft

Szelldz6 Miivek Kft.

Termelés Logistic-Centrum
Kereskedelmi Kft.

UMUNDUM Kft.
VETRAFORCE Szerel§ Kft.

WWW-HALBO Industry Service Ipari és
Szolgalttad Kft.

PYLON-94 Gép és Acélszerkezetgyarto Kft.

Csepel Oktatdsi és Szolgaltatd Kft. (ADU)

BGSC Szili Kédlman Miszaki Szakgimndzium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BGSZC Edtvos Lorand Szakgimndzium és
Szakkdzépiskola

Budapesti Miszaki és Gazdasdgtudomanyi
Egyetem Anyagtudomany és
Technoldgia Tanszék

(SUCS'91 Oktatési és Vezetési
Tandcsado Kft.

Debreceni Egyetem Agrar Miszaki
Tudomanyok Centrum Miszaki Kar

DUNAGAZ Gézipari oktatasi és Mindsitd Zrt.
Dunadjvarosi Egyetem
Eszkimé Magyarorszag Oktatési Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai
Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképzé Kft.
1SD DUNAFERR Dunai Vasm(i Zrt.

Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgia
Tansz.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrdssy
Gyula Szakkozépiskoldja

Neumann Jénos Egyetem
Nyiregyhdzi Egyetem
Obudai Egyetem BGK

ORSZAK, Oktatds és Rendezvény szervezd,
Adatszolgaltatd és Kiadvany Gondoz Bt.

SLV Miinchen GSImbH
SZTAV Feln6ttképz6 zrt.
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AGMI Anyagvizsgald és
Mindségellendrzd Zrt.

AUTOMED Autogéntechnikai-Egészségiigyi
Miiszergyarto és Szolgéltatd Kft.

C&T Hegesztéstechnikai Keresked6haz Kft.
COKOM Mérndkiroda Kft.

CORWELD PLUS Kereskedelmi és
Févallalkozo Kft.

ESAB Hegeszt6gép, Vagdgép, Hegesz-
téanyag Forgalmazé és Szolgaltatd Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kereskedelmi Kft.

INTERWELD TECHNOLOGIA Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.

LINDE GAZ Magyarorszag Zrt.

Magyar Hegesztési Egyesiilet

MAROVISZ Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgalati Szovetség

Messer Hungarogdz Ipari Gépgydrté és
Forgalmazd Kft.

Migatronic Kereskedelmi Kft.

OLVEX Olajipari-Vegyipari Karbantart6
Kereskedelmi és Szolgaltaté Kft.

POLIGRAT Magyarorszag Kft.

POLYWELD Gyartd, Kereskedelmiés
Szolgaltato Kft.

Qualiweld Welding & Trade
Hegesztéstechnoldgiai Szolgéltatd és
Kereskedelmi Kft.

Rechnen Hegeszt6haz Altalénos
Szolgaltato Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HG Gazokat Forgalmazé és
Termel Kft.

SOYER Magyarosrzag Kereskedelmi és
Szolgaltato Kft.

Synergic Hegesztéstechnika Kereskedelmi
és Szolgaltato Kft.

TRAKIS-HETRA Kft.

VISZEK Szerviz-Szolgaltaté Kft.

Volvid Service Zrt.

VORSAS Termékeldallitd és Szolgaltatd Kft.
WELD-IMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Ipari és Kereskedelmi Kft.

ECM Irdnyitési Rendszerek Eur6pai
Tandsitdsi Szolgdlata Kft.

EMI-TOV SUD Minéségiigyi és
Biztonsdgtechnikai Kft.

TAM CERT Magyarorszag Vizsgalo és
Tanusitd Kft.

TUV Rheinland InterCert Miiszaki
Feliigyeleti és Tanusito Kft.
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ROBUST FEED U6-TAL
ES ROBUST FEED US2-VEL
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AZ ARISTO® 500MRAMFORRAS : 1*"
ROBUSTFEED U6

VAGY ROBUSTFEED U8,

Az Aristo 500ix egy kivalo suly/teljesitmeny

aranyu ipari felhasznalasra szant impulzus

T aramforras, megbizhato es robusztus

- kialakitassal. A Robust Feed UB-tal vagy

% a Robust Feed U82-vel kombinalva kivald
megoldast nyujt a legnagyobb kihivast

jelentd munkak elvegzeseéhez.
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Ha On kigondolja,
mi megvalositjuk!

Gazok és megoldasol
additiv gyartasho.

Ipari gdzokkal tamogatjuk az additiv gyartast. A porgyartdstdl és annak tarolasatdl
kezdve, a gyartason és a feliletkezelésen keresztil, a h6kezelésig: az ipari gazok és
gazkeverékek, valamint az alkalmazastechnikai know-how kulcsszerepet jatszik.

A Linde személyre szabott gazellatasi megoldasokkal seqiti az eljards valtozatok

jovéjének alakitasat és az in. Addvance® folyamattechnoldgiakat, amelyeket
ugyfeleinkkel, gyarté- és kutatointézetekkel egyittmikodve fejlesztettiink ki.

Linde Gaz Magyarorszdag Zrt.
Alkalmazastechnika

www. lindegas.hu
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Interju Deutsch Gyorggyel

Deutsch Gyorgy a CSUCS’91 Oktatisi és Vezetési Tanicsadé Kft. résztulaj-
donosaként, de “egyéniben” is a hazai hegeszt6 képzés egyik kulcsszerepldje.
Evtizedek éta vesz részt felnéttképzésben és vizsgiztatisban. Az MHLE me-
galapitasaban is tevékeny szerepet vallalo szakérté az élethosszig tarto tan-
ulasban hisz és abban, hogy elkeriilhetetlen a gyakorlati tapasztalat.

Hogyan valasztotta ezt a palyat?

A nagynéném, nagybéatyaim is hegeszték, lakatosok
voltak, igy a csalddban régéta jelen vannak ezek a szak-
mak. Apamnak segitettem, aki tetéfed6 badogos volt,
igy 12 éves koromtdl forrasztottam mellette. Mindennel
kapcsolatba keriiltem, ami a tertilethez tartozik.

Kés6bb 6sszesen hiarom diplomat és otféle szakértsi
engedélyt “szereztem”. Hiszek a holtig tarté tanuldsban,
igy a mai napig tanitok és tanulok magam is. Ahhoz, hogy
az ember 4t tudja adni a korszerid ismereteket, szinten
kell tartania a sajat tudasat.

Rengeteg teriileten megfordult az évek soran,
szamos eredmény is az On nevéhez kothets.

A Csepeli Papirgyarban kezdtem. Kordn kertltem a
munka sirdjébe. Finnek, svédek, norvégok végeztek
nagy beruhazdsokat abban az idében. Nagyon sokat ta-
nulhattam mellettik a szakmérdl. 19 évesen mar cso-
portvezet$ voltam a Csepeli Papirgyarban. Egy ifjusagi
brigdd vezetdje lettem, ahova késébb beléptek 50 feletti-
ek is, mivel nem volt korhatar.

Ezt kovetSen a Csepel Autégyirban dolgoztam laka-
tos-hegesztSként. Késébb a technolégiai osztaly vezets-
jeként jottem el onnan.

Miutan a Csepel Autdgyar altal a KGST orszagok részt-
vevéivel rendezett Kozati Jarmiipari szakmai versenyen
a hegeszté szakmunkds versenyt megnyertem 1975-
ben, az Autégyar tdmogatasaval kertiltem a Banki Donat
Gépipari Miszaki Féiskolara. Ott Okleveles gyartastech-
noldégus izemmérnokként végeztem, ahol minden tert-
letbe belekéstoltam, a forgacsolastdl az automatizalasig.
Mar felnéttként, 2 gyerek mellett vizsgaztam nappali
tagozaton, 1980-ban. Akik a tandraim voltak, azokkal
késébb egyiitt vizsgaztattunk és egyutt vettink részt az
OKJ rendszerének kidolgozasaban.

1984-ben megbizast kaptam a Csepel Autdgyir elsé
hegeszté robotjainak telepitésére, ez is a feladataim
kozé tartozott. Tébb hegesztémérnokot készitettem fel
tanacsaddként, akik a robottechnikat valasztottak szak-
iranynak. Példdul az OBO Bettermann nevii német cég-
nél is én segitettem annak, aki a robotok mtkédtetésére
tanitotta be az ottani dolgozokat.

Kovetkez6 nagy allomas az életemben a Csepel Mi-
vek Oktatdsi Vallalat, ahol szakképzési menedzserként
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hegeszté képzés, he-
kialakita-
sa, engedélyeztetése,

geszt6bazis

mindsitések lebonyo-
litdsa, egyéb gépészeti

szakmak oktatasanak

és  vizsgiztatdsanak

szervezése volt a feladatom. Késébb, 1987-ben nagy ki-
hivis volt a “Cstcstechnolégidk bevezetése az iparban”
megnevezést IKM projekt levezetésére kapott megbizas,
a CSMOV vezetése részérdl, ami az NC-CNC gépek keze-
lésére és programozdisira, az automatizalds-pétlélagos
automatizaldsara, a FESTO DIDACTIC rendszer oktatdsi
programjainak bevezetésére irdnyult, a gépek beszerzé-
sétdl az oktatasi segédanyagok kidolgoztatasaig.

Feln6ttképzési szakértSként az én teriiletem volt sza-
mos képzési program elkészitése, szakértdi véleményezé-
se. Tanusitéként tobbek kozott hegeszté bazisok, szak-
kozépiskolak miikodési rendszerének felilvizsgilatiban
volt megbizdsom.

2011-ben a Cegléden miikodd, teljesitményfélvezets-
ket gyarté Infineon Technologies Kft. gyaranak kiépité-
sében vettem részt hegeszté felelgsként.

A kozelmultban példdul egy nagy nemzetkozi cégnél
tortént kdresemény felméréséhez hivtak, mint szakér-
t6t. Ilyenkor a karfelmérés mellett az én feladatom a
javaslattétel arra nézve is, milyen szerkezeti médosi-
tast vagy technolégidkat kell alkalmazni az elharitds
érdekében.

2020. novemberéig hegesztettem is. Palyam sordn
hegesztettem sok ma is mikédé izemanyagkutat, giz-
toltd allomast is. Roviden, széles szakmai mult van mé-
gottem...

Megviltozott egészségi dllapotom miatt ma mar nem
vallalok ilyen feladatokat. A szakma teriiletén az oktatdst
és a vizsgaztatdst a fiam viszi tovdbb, aki tevékenységét
miszaki tandrként egy szakképzé intézményben, illetve
vallalkozéként szdmtalan mas cégnél folytatja.

A CSUCS’91 Kft. tevékenysége is szamos teriiletre
kiterjedt az évek soran. Mesélne ezekrél is?

A cég1990. 6ta van jelen a piacon. A korabbi alapitéktol
a CSMOV (MHtE egyik alapité tag véllalata) tulajdonaba
keriilt, majd felszamoldst kovetSen 1992. 6ta a jelenlegi
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tulajdonosok muksdtetik. [gaz ma mar mas feltételrend-
szerben a jogszabalyi valtozasok miatt.

Pszicholégiai vizsgil6 laborként is miikodott a cégiink.
Tertleteit tekintve, szakmai alkalmasségi, 16fegyvertar-
tassal kapcsolatos pszicholdgiai, jogositvanyokhoz sziik-
séges, vagy éppen palyaalkalmassagi vizsgalatokkal is
foglalkoztunk.

Orszagszerte voltak képzéseink. Az Orszdgos Képzé-
si Jegyzékben szerepl6 szakképesitések teriiletein belil
érintettitk a gépészet, az épitbipar, informatika, az elekt-
ronika, kozgazdasdg, kozlekedés, ugyvitel, mezdgazda-
sag, vagyonvédelem, a kereskedelem és a vendéglatas
szakmacsoportokat.

Cégunknek megalakuldsa 6ta folyamatos a vizsgaszer-
vezésijogosultsaga, mely tevékenységet orszagos szinten
folytattuk.

Jelenleg is elsdsorban a cégben tevékenykedik?

Amiéta nyugdijba mentem, a CSUCS ‘91 Kft-ben mar
“csak” résztulajdonosként vagyok jelen, illetve a hegesz-
téstechnika vonatkozasaban képviselem a céget. Szere-
pemet, munkdmat az oktatds teriiletén a lanyom viszi
tovabb. Ma mar egyéni vallalkozéként vagyok tevékeny.

Els6sorban az oktatdssal, a szakma népszerisité-
sével foglalkozom az MHtE tagszervezetein belil és
kivul is. Hirdetem az igét a hegesztésrél, igyekszem
az emberekkel minél jobban megismertetni. Nagyon
sokan jonnek: ,Gyuri bacsi, kéne egy vizsga”. Vannak,
akik kalfoldi munkavallaléként utaznak haza, hogy
segitségemmel hosszabbitsdk meg mindsitett he-
gesztdi statuszukat.

Hogyan érintette a céget az OKJ eltorlése, az ok-
tatasi rendszer atalakitasa?

A képzésben tortént valtozas nem segitette a cég els-
menetelét, de azért életben maradtunk. Hogy a j6v6 mit
tartogat a képzések szdmara, most még nem tudni.

Sok szakma 6sszevondsra keriilt, megsziintek az OKJ-s
képzések, Gj vizsgakoézpontok alakultak... Innentdl ott
fognak zajlani a vizsgdk. Ma az arra val6 felkészités a fel-
adatunk.

Emellett egyéb, nem az OKJ korébe tartozé vizsgdk le-
bonyolitdséra is vannak jogosultsidgaink.

Milyen kapcsolat fiizi az Egyesiiléshez?

Az alapitétagok kozott voltam a rendszervaltas idején.
Még nem volt egységesitve a képzés/vizsgaztatds, nem volt
a szakmat egységesen képvisel testiilet. Az alapitdkkal
sokat gondolkodtunk, &tleteltiink errél. Ezen gondolatok
végil Szabé Béla (az MHtE volt igazgatdja) irdnyitasaval,
szervezése révén nétték ki magukat egy ekkora szervezetté.

Ma is eljarok az Egyesiilés szakmai rendezvényeire, te-
vékenyen részt veszek az igazgatétandcsi tiléseken, kép-
viselem a céglinket. Emellett tartom a kapcsolatot a t6bbi
szakmai szervezettel is.

Milyen elvei alakultak ki az id6k soran az okta-
tassal kapcsolatban?

A hegesztés miszaki felel6sség. A megfelel§ dontések
meghozataldhoz véleményem szerint alapvetd kovetel-
mény a munkat végzé és az azt jévahagyd személyek
megfelel§ tudasa, - elméleti és gyakorlati szinten egya-
rant! — a megfelel6 hozzaallds és énmagunk folyamatos
képzése, szinten tartésa.

Rényai Julia

Tajékoztatas

Felhivjuk a 2017. évben roncsolismentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgilok figyelmét, hogy
tanusitvanyuk meghosszabbitdsdnak végsé hatdrideje:
2022.12. 31.

A tanusitvanyok meghosszabitasdhoz az MSZ EN ISO 9712 10. pontja szerint az aldbbiak sztikségesek:
- folyamatos munkavégzés igazolasa,

- az aktualis éves latoképesség vizsgalat eredményérdl sz6l6 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint
(azaz a kozeli latds élessége tegye lehet6vé legaldbb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. bettiméreti sz6vegek olvasasat,
valamint szindltdsa legyen elegendé ahhoz, hogy kiillonbséget tudjon tenni a munkaltaté dltal elSirtak szerinti
roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatdsai kozott).

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

- régi tandsitvany megsziintetése.
*
A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és

Anyagvizsgilati Egyestilés részére sziveskedjenek megkiildeni.
(1149 Budapest, Mogyorddi ut 32.)
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YASKAWA

Kompakt robothegeszto cellak
széles méretvdlasztékban:

kis- és kdozepes méretl
munkadarabokhoz.

e Kis helyigény

e Gyors és egyszeru telepithetoséq,
és dthelyezhetdség

e Esztétikus kivitel

e Kedvezo dr, rovid szdllitdsi hatdrido

Flexman

ROBOTICS

Flexman Robotics Kft.
+36 12562281 | facebook.com/FlexmanRobotics/




A technologia e
az atalakulashoz itt van. J

MACH-TECH o

15. Nemzetkézi gépgydrtdas-technolégiai
és hegesztéstechnikai szakkigllitas

Helyszin: HUNGEXPO Budapest Kongresszusi és Kiallitasi
Kdzpont

A MACH-TECH és IPAR NAPJAI kiallitas-egylttes évrol
évre teret ad az ipari dgazatok, az egyedulallé innovaciok
bemutatkozasara, valamint az Uzleti kapcsolatépitésre.

IPAR NAPIAI ° Betétkiallitas: VEDOHALO Budapest - munkavédelmi

kidllitas

9. Nemzetkézi ipari szakkidllitas

Egyidejii rendezvény: AUTOMOTIVE HUNGARY
Nemzetkozi jarmdipari beszallitéi szakkiallitas

o= Bovebb informacio és kiallitoi jelentkezés:
2022. majus 10-13. wwew.iparnapjai hu
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KUTATAS-FEJLESZTES

Joo Gyula', Soltész Gabor?

Nagynyomadsu
berendezések meghibdsoddsainak javitdsa
Repair of high pressure equipment failures

! MOL Petrolkémia Zrt, Miszaki Feliigyelet, mtiszaki
felugyelet vezets, gyjoo@mol.hu

Tartalmi kivonat

Két olyan nagynyomasu berendezés meghibasodasarol, valamint javitdsirdl sz6l6 ismeretanyagot foglalunk éssze,
amelyek meghatdrozo szerepet toltenek be az tizemeltetett technolégidinkban. Mindkét nyomastart6 berendezésre
jellemz8, hogy magas nyomadson és magas hémérsékleten tizemelnek és emiatt fokozott igénybevételnek vannak
kitéve miikodésiik soran.

A magas nyomads és magas hémérséklet olyan szerkezeti anyagok beépitését tette sziikségessé, amelyek egyedi szi-
lardsagi jellemzokkel rendelkeznek, emiatt a javitasuk is az dtlagostdl eltér§ ismereteket és technoldgidkat igényel.

A meghibdsodasok kivalto okai eltéréek, de a kiinduld, un. gyokérokok egyértelmi beazonositasa, alapvetden
meghatdrozza a r6vid és hosszatava javitdsi lehet8ségeket.

Abstract

We summarise knowledge about the failure and repair of two high-pressure equipment that have a key role in
the technology. Both types of pressure equipment are characterised by high pressures and high temperatures
and are therefore exposed to increased stress during operation.

High pressure and high temperatures have made it necessary to incorporate structural materials with high strength
characteristics, which requires special knowledge and technologies to repair them. The root causes of failures are diffe-
rent, but a clear identification of the root causes is fundamental to determine the short and long term repair options.

2 Petrolszolg Kft, Petrolkémia Uzemfénokség Nagyleallas
és Projekt, hegeszt6 mérnok, gasoltesz@petrolszolg.hu

Bevezetés

Hogyan alakulnak ki a nyomastar-
t6 berendezések meghibasodasai?
Milyen folyamatokon keresztiil ve-
zet az ut ahhoz, hogy berendezése-
ink meghibasodasa kialakul, folya-
matosan elére halad, mig végleg ki
nem teljesedik? Mit tehetiink azért,
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hogy azon meghibdsodési folyama-
tok, amelyeket nem vartunk elére, és
kialakultak, ne ismétlédjenek meg a
késébbiekben?

Ezeknek a kérdéseknek a feltevése
és sikeres megvalaszoldsa segit ben-
nunket abban, hogy a nyomastarté
berendezések megbizhatdsagit, in-

1. dbra: Meghibdsoddsok elvi folyamata
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tegritasat és ezaltal az tizemeink ren-
delkezésre allasat a szikséges magas
szinten tudjuk tartani.

Meghibasodasok

Az 1. dbréan lathat6 - 6nként meg-
hatdrozott - elvi folyamat alapjan
beazonosithat6 és végig koévethetd
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KEMENCE
Gieoos

FILSRALLD A
“CHOVEN

2. dbra: Pirolizis kemence gézrendszer elrendezése

a nyomastarté berendezés meghiba-
sodasok okai és kialakulasa.

Pirolizis kemence gézrendszer
elrendezése

A cikkben bemutatott mindkét
nyomdstarté berendezés egyazon
technolédgiai egység - a pirolizal6
kemence - részét képezi. A pirolizis
soran a nagy szénatomszamu szén-
hidrogének magas hémérsékleten
(830-870 °C) torténd kisebb széna-
tomszamu szénhidrogénekre bonta-
sa zajlik le. Ezen folyamat alacsony
nyomadson és magas hémérsékleten
torténik, amelyet a kvencshitében
gyors hiités mellett szakitanak meg
(370-650 °C). A pirolizishez sziiksé-
ges h6 hasznositisa nagynyomasu,
telitett g6z eldallitasara forditodik,
melyet késébb a kazanban hevitenek
tal (110 bar és 525 °C), hogy a tech-

nolégia késébbi szakaszan turbindk
hajtasat biztositsa.

A h¢6 hasznositasa a kvencshiiték-
ben torténik, a nagynyomdsu tpviz
és nagynyomasu gbéz a gbézdobban
képez puffert a folyamatos tzem
biztositasdhoz. A kemence gézdobja
és a kvencshiitéi a 2. dbran lathaté
elrendezésben tizemelnek.

Go6zdob meghibasodas
Normal {zemelési paraméterek
mellett tizemelés kézben a gézdob-
nal meghibasodas kovetkezett be.
A meghibasodas a gézdob egyik ejté
csonkjanak hegesztési varratdban ki-
alakult 4tmené repedésen keresztiil
kifavé géz formajaban jelentkezett.
A gbézdob szerkezeti elemeinek
anyagmindségét ennek a fokozott
igénybevételt jelents tzemi koril-

ményekhez igazitottak.

3. dbra: A g6zdob szerkezeti kialakitdsa [1]

40

Uzemelési paraméterek
iizemi nyomds, p_ 125 bar,
legmagasabb tizemi nyomés, PS 133,4 bar,
iizemi hémérséklet, t, 327°C
legmagasabb lizemi hémérséklet, TS | 335°C
Girtartalom, V 67001
kozeg tapviz / g6z

Szerkezeti elemek anyagmindségei és

vastagsaga
anyagmindség WB35 (17MnMoV 6-4)
paldst falvastagsag 40 mm
I csonk falvastagsdg 40,2 mm

A gbzdob szerkezeti kialakitasaa 3.
abran lathat6, a meghibasodas helye
a rajzon bejelolt helyen keletkezett.
Uzemelés kozben az I. jelt csonk he-
gesztési varratanak tévében a paldst

feloli oldalon jelentkezett a kifavas.

4. dbra: Gézkifavds a gézdob
I. jel(i csonkja mellett

5. dbra: Meghibdsodds helye a készlilék
kiils6 oldaldn

6. dbra: Meghibdsodds helye a késziilék
belsé oldaldn
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KESZULEK NI-1 NI-2 palast Vil NI-3 NI-4
D1001 2017.09. 2017.09. 2018.01. 2017.09 2017.09 2017.09
D1002 2017.07. 2017.07. 2017.07. 2017.07 2017.07.

2019.01.
D1003 2017.10. 2017.10. 2017.10. 2017.10. 2017.10.
D1004 2017.11. 2017.11. 2017.11. 2017.11. 2017.11.
2018.08. 2018.08.
D1005 2017.08. 2017.08. 2018.08. 207,08, 2017.08.
2018.09. 2018.09. 2018.09.
D1006 2018.03. 2018.03. 2018.03. 2018.03. 2018.03.
D1007 2017.06. 2017.06. 2017.06. 2017.06. 2017.06.
D1008 2017.09. 2017.09. 2017.09. 2017.09. 2017.09. 2017.09.
D1009 nincs 2018.01. nincs

A meghibasodas bekovetkezése
miatt az ellendrzéseket kiterjesz-
tettink a hasonlé korilmények
kozott tizemeld berendezésekre,
tébbnél kezdé-
dé meghibasoddsokat taldltunk,

amelyek kozul

amelyek javitisit azonnal elvé-
geztik. Meghibasoddsokat a fenti
tablazatban
elemeknél taldltunk.

szereplé szerkezeti

A kivalté okok beazonositisira az
elsé meghibdsodds jelentkezése utan
a készulékbgl mintit vagtunk ki,
amelyen roncsoldsos anyagvizsgala-
tokat végeztiink el.

Az elvégzett vizsgalatok

Vizsgalat Ertékelés

szerkezeti anyag azonositds | tervnek megfeleld

fémmikroszkopos vizsgalat nem felelt meg

keménységmérés nem felelt meg

szakitdvizsgalat megfeleld

{itovizsgdlat

o megfeleld
szobahdmérsékleten g

A vizsgalatok megallapitasai
+ a transzkrisztallin repedések a bel-

s6 oldalrél indultak ki;

+ a csonkra hegesztett terel6lemez
hegesztési sarokvarratdban 1évé

repedés hozzajarult a meghibaso-
das kialakuldsahoz;

a csonk és a képeny alapanyagaban
fokozott mértékd nemfémes zar-
vanyossag volt;

alakitasi gytrédések voltak a feli-
let-kozeli metszetekben;

a transzkrisztallin jellegli repe-
dés kovette az alapanyagban 1évé
szulfidzarvanyok nyomvonalat;

a repedések a korr6zids pittingek-
bél kiindulva faradidsos jelleggel
haladtak el6re az alapanyagban;
elsédleges ok — korr6ziés kifaradas;
masodlagos ok - pitting korr6zié
és fesziiltségkorrdzio;

csonk és kopeny hegesztési varrat
részleges beedz6dése miatt maga-
sabb keménységérték (355 HV10)
mérhetd a csiszolati keresztmetsze-
ten, a szovetszerkezet tiis ferrites
jellege a hegesztést kovets gyors
hiilést igazolja, fesztltségcsokkentd
hékezelés nem megfelel§ kivitelezé-
se — szabvanyi el6iras (320HV10);

a késztlék bels6 feliletén mért ke-
ménység értékek 156-237 / 181-283
/155-246 HV10 voltak;
terel6lemez

csonk és hegesz-
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tési varratdban még magasabb
(375HV10)
voltak mérhetdk;

keménységértékek

« alapanyag szivéssiga megfelel
volt, ezért a repedés nem terjedt
hirtelen az anyagban;

+ kiils6 tényezok, amelyek a meghi-
basodas lefolyasat erdsitették:

- tapviz vezetSképessége;
- oldott oxigén tartalom;
- pH;

- klorid- és kéntartalom

Az elvégzett vizsgalatok alapjan

beazonosithat6 és felrajzolhaté volt

a meghibdsodas elvi folyamata.

Javitasi technologia

Tekintettel a szerkezeti anyagok
tizemidejére, a javitdshoz hegesztési
prébadarabot készitettiink a meg-
hibdsodott készulékbsl, amelyen
a technolégia megfeleléségét elle-
nérizni tudtuk.

A csonk felett 1év6 6rvénytord le-
mez eltavolitasra keriilt, majd a felilet
megtisztitisa és a meglévé repedés
kijelolése utdn a meglévé repedések
kikgszorilése kovetkezett. Repedés-
mentes el6készités utan villamos el6-
melegités kévetkezett 180 °C-ra, majd
ahegesztés, melyet hékezelés kévetett
600 °C-on 2 6ra id6tartamban. A var-
rat visszaellenérzése repedéskeress
vizsgélatokkal tortént, sikeresen.

A helyszinen végzett javitasok kivite-
lezését nehezitette, hogy a gézdob 20
m magasban helyezkedik el, hasonl6
berendezések kérmyezetében, és a javi-
tast beszallasos tevékenységgel kellett
elvégezni, sziik buvonyildson keresztiil
tobb akadalyozé belsé szerkezeti elem
mellett. A hegesztéshez a kérnyezetet
180 °C-ra kellett elémelegiteni, vala-
mint biztositani kellett a képz4dé fiist
elszivisat, valamint a friss levegét,
ezért a javitdshoz az edényfeneket le
kellett vagni, hogy a munka biztonss-
gosan elvégezhetd legyen.

Az edényfenék levagasahoz az ut-
ban 1évé kilsé elemeket el kellett
tavolitani, az edényfenékre emeld-
fulet hegeszteni, a kijelolt vagasi sik

HEGESZTES
@ TECHNIKA

mentén kézi gyorsvigéval levagni,
mikézben az edényfeneket daru tar-
totta, majd leemelni és elszallitani a
muhelybe, hogy 25°-0s leélezést for-
gacsologépen el6készitsék.

A maradé kopenyen szintén kiala-
kitasra kertlt a 25°-o0s hegesztési él
plazmavago és kézi szerszamok segit-
ségével.

Ezek utdn j6tt a hibas hegesztési
varratok kijavitasa
+ repedések teljes kimunkalasa;

+ repedésmentesség visszaellenérzése;

9. dbra: Kimunkdlt hibamentes
hegesztési varrat

- amennyiben felhegesztés — 3 mm-t
meghalad6é kimunkalds esetén -
szitkséges:

- el6melegités 180 °C-ra;

- feltoltéses  hegesztéses  javi-
tds a WPS szerint BKI eljarassal
E7018-A1

- (Corweld E7018Mo, Boshler Fox
DMO-Kb) hozaganyaggal;

- avarratfelilet megtisztitasa;

- repedésmentesség vizsgalat;
- az Orvénytoré gylrd visszahe-

gesztése;

- utéhokezelés: felftités 100 °C/h,

sebességgel 600 °C-ra, héntartas
600 °C-on minimum 2 éra id6tar-
tamra, lehiités 100 °C/h sebesség-
gel 300 °C-ig, majd paplan alatt
szabadon kérnyezeti héfokra;
repedésmentesség és keménység
vizsgalat, nem megfeleld vizsga-
lati eredmény esetén a hibas var-
ratszakaszt ki kell munkalni és a
fentiek alapjan ujra hegeszteni,
hékezelni és vizsgalni;
amennyiben a mért keménység
érték nagyobb, mint 300HV10,
illetve az alapanyag, a héhatds
Ovezet és a varrat kozotti ke-
ménység kulénbség nagyobb,
mint 100HV10 abban az esetben
a hokezelést djra el kell végezni;
leviagott edényfenék felhegeszté-
se, az illesztés utdn hegesztés a
WPS szerint AWI/FCAW eljaras-
sal ER 80S-G / E81T5-A1 hoza-
ganyaggal. (Corweld TIG 0,5Mo,
Bohler DMO-IG, ESAB OK TIG-
ROD 13.09) illetve (Corweld
FCW 0,5Mo,)

elémelegités elektromosan 180
°C-ra;

az AWI gyok hegesztése utin
radiografiai vizsgdlat elvég-
zése, a teljes varrat feltéltése
utdn hékezelés a mar megadott
paraméterekkel, majd visszael-
lenérzés;

10. dbra: H6kezelési diagram

42

XXXIII. évfolyam 2022/1



KUTATAS-FEJLESZTES

tisztitas
(provizériumok kiépitése: hegesztés
WPS szerint AWI eljarissal ER 80S-G
hozaganyaggal (Corweld TIG 0,5Mo,
Bohler DMO-IG, ESAB OK TIGROD
13.09), elémelegités 180 °C-ra, utéhs-
kezelés nem sziikséges; a vegyi kezelés

. vegyszeres elvégzéséhez

utdn ezek levigasa, leszerelése és hely-
redllitis: hegesztés WPS szerint AWI
eljarassal ER 80S-G hozaganyaggal.
(Corweld TIG 0,5Mo, Bohler DMO-
IG, ESAB OK TIGROD 13.09) eléme-
legités helyileg langgal 180 °C-ra, uté-
hékezelés nem sziikséges);

+ nyomdspréba;

+ rendszer készre szerelése.

Elvégzett késziillékcserék
Mivel az eltelt tizemid{ és a javitasok
altal okozott szerkezeti valtozasok
miatt a szerkezeti anyagok tartalé-
kai mar elfogytak, szitkségessé valt a
késziilékek cseréje.

A készilékek cseréjét titemezetten,
rovid atfutdsi idével hajtottuk végre.

KESZULEK 2018 2019
D1001 (SERE
D1002 (SERE
D1003 (SERE
D1004 (SERE
D1005 (SERE
D1006 (SERE
D1007 (SERE
D1008 (SERE
D1009 (SERE

11. dbra: G6zdob késziilékcsere el6tt

XXXIIL. évfolyam 2022/1

12. dbra: Készlilék csovezési terv részlet

Go6zdob vizsgalati vazlat

Ahhoz, hogy a meghibasodas ne ismét-
16djon meg, kiterjesztett vizsgalatokat
vezettiink be a gézdobok ellendrzésénél.

Kvencshiité meghibasodas
Szintén normal tizemelési paraméte-
rek mellett izemelés kozben kéovetke-
zett be meghibdsodas a kvencshiits-
nél is. A meghibasodas a kvencshiité
fels6 karimdjanak hegesztési varrata
mentén kialakult 4tmené repedés
formajiban jelentkezett.

B [ |

|
| e |

Uzemelés kozben a fels6 karima he-
gesztési varratdnak tévében jelent-
kezett a kifavas.

El6zetes roncsoldsmentes vizsga-
latokkal a hiba helyet be lehetett
hatarolni, meghatédrozva a kilsé és
belsé oldalon kialakult repedéshosz-
szokat.

A készulék szétvigisa utan kivett
mintdn volt lehetéség a hibahelyet
roncsoldsos vizsgdlati mdédszerek-
kel is megvizsgalni.
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13. dbra: G6zdob vizsgdlati vazlat
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- a toretfelilet - a hegesztési var-
ratokra jellemzé - éntott struk-
tardt mutat

- gyokoldalon: egy kezdés-befe-

jezési pontbdl sugarasan ledga-

zik a korona varrat irdnyaban,
ahonnan a hiilés irdnyaban fél-
koros jellegl elszinezédés lat-
haté (a hébevitel eltérsé volt a

_;- g varrat t6bbi pontjitol)

“1 B - ellenoldali toretfelulet: jellegze-

tességei megegyeznek a kiesett

14. dbra: Kvencshlitd szerkezeti kialakitdsa [2] toretféllel, de (az elszinezédott

zéndban) nem megengedett he-

Paraméterek kopenytér csbtér gesztési hibdra utalé (6sszeolva-

iizemi nyomds, p, 1334 bar 4,5 bar déasi hidny, kotéshiba) vizszin-
iizemi homérséklet, t. 335°C 900°C tes vonal;

(irtartalom, V 58501 11001 + a paldst-karima hegesztési varra-

kizeg tapviz / g6z nyersgaz ton tébb nem megfelel6ség latha-

t6 (E1002A) - helyi és folyama-

Szerkezeti elemek kopenytér csOtér tos gyokatfolyas, ésszeolvadasi

anyagminéséq 15NiCuMoNb5-6-4 16Mo3 hiany, gyékben éles, repedéssze-

falvastagsdg 30mm 051%4,5 ri bemetszédés; gyokoldali szél-

beolvadas éles repedésszerd at-
Az elvégzett vizsgalatok A vizsgalatok megallapitasai menettel;
« az eddig elvégzett kvencshiité  Vizsgélati el6iras:
vizsgdlatok alapjan a karima és  MSZ EN ISO 17637:2006
a palast alapanyaga megfelelt az  Ertékelési elsiras:
makroszk6pos vizsgalat nem felelt meg eléirasoknak; MSZ EN ISO 5817:2014 szerint: B
Keménységmérés nem felelt meg + az dtmend repedés helyén, a var- Az elvégzett vizsgalatok alapjan

Vizsgalat Ertékelés

szerkezeti anyag azonositas tervnek megfeleld

ratémledékbsl kivagott minta  beazonosithaté és felrajzolhaté volt
(E1001A): a meghibdsodas elvi folyamata.

fémmikroszkopos vizsgélat nem felet meg

o

15. dbra: Gézkifavds a kvencshdits 16. dbra: Meghibdsodds a késziilék 17. dbra: Meghibdsodds a késziilék
késztilékkarima mellett kiilsé oldaldn belsé oldaldn

18. dbra: Meghibdsodds 19. dbra: Hibds hegesztési varrat 20. dbra: Helytelen varrat kialakitds
toretfeliilete (E1001A) (E1002A)
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Javitasi lehetéségek

« MOL-csoporton belili egytttmi-
kodés a hegesztési technolégia fe-
lulvizsgalata céljabol:

- az eljaras megviltoztatasa;

- az el6melegitési héfok novelése;

- hozaganyag megvaltoztatisa a
két alapanyag kozotti szilard-
sagi jellemzdk eltérésének kom-
penzéldséra.

« A kvencshiité varratit lemodellezve
az egyeztetések utdn prébahegesz-
téseket végeztiink eltéré hozaganya-
gokkal (beleértve azt a hozaganya-
got is, amellyel az eddigi javitdsok
torténtek), alapanyag varidcidkkal
és eltér6 hékezeltségi allapotokkal
kilonféle hegesztési eljarasokkal.

- 16Mo3-X15NiCuMoNb5, s = 40
mm, hegesztés:

+ 141/136, hozaganyag 0,5Mo
+ 141/111, hozaganyag 1Ni

- X15NiCuMoNb5-X15NiCu-
MoNb5, s=45 mm, hegesztés:

» 141/136, hozaganyag 0,5Mo
« 141/111, hozaganyag 1Ni

+ Mindegyik pérositds hiarom héke-
zeltségi dllapotban lett vizsgalva:

- H1: Melegités 150 °C/h sebes-
séggel 600 °C-ra a 40 mm-esek
illetve 610 °C-ra a 45 mm-esek,
héntartas 2h, majd lehtités 150
°C 6h sebességgel kérnyezetire.

- H2: A H1 elvégzése utan + ki-
egészil egy 500 °C-os 24 h-is

Oregitéssel.

- H3: A H2 elvégzése utan + kiegé-
szil még egy H1-el.

+ Mindezek elvégzése utin a lehe-
gesztett prébadarabokon az MSZ
EN 15614-1 szabvany szerinti el-
jarasvizsgélat kertilt lefolytatasra.

+ Megallapitasok:

- mindegyik préba megfelelt a
szabvany &ltal elgirt kovetel-
ményeknek

- A javaslat az lett, hogy eltér6
alapanyagparok esetén (ez a va-
l6sag a kvencshiité csékotegfal
varratdnal) a 141/136-os eljarast
hasznéljuk a 0,5Mo hozaganyag-
gal, viszont homogén kotésnél
a 141/111 eljarast az 1Ni-s ho-
zaganyaggal (hasonlé az alap-
anyaghoz) preferaljuk.

Javitasi technolégia

A javitidshoz a kvencshiitét a helyérél
ki kellett szerelni és miihelybe sz4lli-
tani, itt szét kellett szerelni, a csévé-
geket az alsé cs6kotegfalbol ki kellett
farni, majd a palast-cs6kotegfalvar-
ratot elvigva széthuzni a késziiléket.
A fels6 cs6kotegfalndl el kellett vagni
a csoveket és a készulékkarimat for-
gicsolé mihelybe kellett szallitani,
hogy a cs6végeket kifurjik, valamint
a 25°%-os leélezést el6készitsék. Az élt
vissza kellett munkélni addig amig a
meéret engedte (kb.10-15 mm) és a re-
pedés el nem tiint, ez MT vizsgalattal
kerilt ellenérzésre.

A maradé képenyen szintén kiala-
kit4sra keriilt a 25°-0s hegesztési él
plazmavagé és kézi szerszdmok se-
gitségével. Itt is addig kellett vissza-
vagni amig a repedés el nem tlint és a
varratélen az MT vizsgdlat nem mu-
tatott indikaciét. A visszamunkala-
sok miatti révidilést (kb.15-20 mm)
a helyszinen a csatlakozé DN400-as
vezetékbe torténd betoldassal kel-
lett kompenzalni.

Ezutan kovetkezett a hocseré-
16 6sszeszerelése:
+ terel8lemez vaz rogzitése a cs6ko-
tegfalhoz, majd betoldsa a képeny-
be 6-8 db héitadé csé beszerelésé-
vel és a kopeny-cs6kotegfal karima
illesztése hegesztéshez
« a kopeny-csékotegfal korvarrat
elkészitése a WPS alapjan AWI/
MAG eljarassal ER 80S-G (Bohler
DMO-IG) illetve E81T1-M21PY-
A1H8 (Bohler DMo-Ti-FD) ho-
zaganyaggal. Elémelegités elekt-
180°C-ra,
szilkséges.
+ Utéhokezelés a Hokezelési Utasi-
tas szerint
- Felfités 100 °C/h sebességgel
600 °C-ra.

- H6 tartds 600 °C-on 2,5 perc/
mm-ig, de legalabb 120 percig.

- Lehtités 100 °C/h sebességgel
300 °C-ig, majd paplan alatt sza-

romos utéhdékezelés

badon kornyezeti héfokra.

21. dbra: Kvencshiité meghibdsodds elvi folyamata
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+ az elbirt roncsoldsmentes vizsgila-
tok (100% UT, 100% PT vagy MT,
100% VT, HT) elvégzése

» héatadd csovek befiizése, illeszté-
se, hegesztésik az als6é cs6koteg-
falhoz WPS alapjan AWI eljarassal
ER 80S-G (Bshler DMO-IG). Els-
melegités linggal 180-220 °C-ra,
utdhikezelés szitkséges.

+ a cs6végvarratok utéhoékezelése
Hékezelési Utasités szerint
- Felftités 100 °C/h sebességgel

600 °C-ra.

- Hoétartds 600 °C-on 2,5 perc/
mm-ig, de legalabb 60 percig.

- Lehtités 100 °C/h sebességgel
300 °C-ig, majd paplan alatt sza-
badon kérnyezeti héfokra.

+ az el6irt roncsolasmentes vizsgala-
tok (100% PT vagy MT, 100% VT,
HT) elvégzése

+ Afelsé cs6kotegfalnal a csévek mé-
retre vigasa, illetve visszamunka-
lasuk forgacsoldssal.

+ hegesztés WPS szerint AWI el-
jardssal ER 80S-G Corweld TIG
0,5Mo, Bohler DMO-IG, ESAB OK
TIGROD 13.09) hozaganyaggal.
Elémelegités helyileg langgal 180
°C-ra, ut6hdkezelés szikséges.

+ utéhdkezelés Hokezelési Utasitas
szerint
- Felfttés 100 °C/h sebességgel

600 °C-ra.

- H6 tartds 600 °C-on 2,5 perc/
mm-ig, de legalabb 120 percig.

- Lehtités 100 °C/h sebességgel
300 °C-ig, majd paplan alatt sza-
badon kérnyezeti héfokra.

+ az el6irt roncsolasmentes vizsgala-
tok (100% PT vagy MT, 100% VT,
HT) elvégzése

+ a felsé csékotegfalba a csévek be-
hengerlése a rajz szerint 5-7%-os
felbévitéssel.

+ A készulék el6készitése nyomds-
prébdhoz, nyomasprdoba elvégzé-
se vizzel 207,2 bar tdlnyomadson,
majd a késziilék tizembe szallitisa
beépitésre.

késziilék helyszini beépitése, hegesz-
tések, hokezelések, roncsoldasmen-

HEGESZTES
@ TECHNIKA

tes vizsgalatok elvégzése vegyszeres
tisztitdshoz provizériumok kiépitése,
vegyszeres tisztitas, majd provizériu-
mok eltdvolitis azutdn helyreallitis,
vizsgalatok és helyszini nyomdspréba
végzése a tapviz szivattyd maximalis
nyomadsan (150-160 bar).

o készilék Osszeszerelés, szigetelé-
sek, korréziévédelem helyreallitas,
allvinyok bontdsa, munkaterilet
tisztitdsa, d&tadas betizemelésre.

A kvencshiité tzemideje joval keve-

sebb volt, mint a g6zdoboké, visszael-

lendrizve a gyart6i dokumentumokat,

a meghibasodott hegesztési varratnal

gyartémivi ellendrzés sordn nem de-

tektaltak eltéréseket, ezért felmeriilt a

kérdés, hogy mi volt a tonkremenetel

oka. Ha nincs nem megengedhet6 hiba

a hegesztési varratban, akkor olyan

fesziiltség eloszlasnak kell kialakul-

nia az tzemelés bizonyos fazisaiban,
amelyek a meghibasodast el6idézhet-

ték. Ennek kideritésére kértik fel a

Miskolci Egyetemet, hogy a késziilék

szilardsagi ellenérzését elvégezzék,

amely izgalmas eredményt hozott.

Miskolci Egyetem végeselem
modszerrel elvégzett elem-
zése [3]

+ Alehetséges nyomas és hémérséklet
értékek modellezésével a tényleges
uzemeltetéskor a gyarté szabvanyos
méretezési modszere alapjan a hiité
megfelel a terhelésnek, az anyag
~90% kihasznéltsagy;

+ végeselemes analizishez készitett

modell szimuldciéval az Osszes

fellépé terhelés szdmitisa meg-

tortént, az eredmények szerint a

hiiték minden szabvéinyos statikus

allapotban megfelelnek, habar a

felléps feszultségek a megenge-

dett értékek felett alakulnak;

+ a Miskolci Egyetem szakvélemé-
nye szerint allandésult dllapotban
a hiit6k nem mehetnek tonkre;

+ a szimuldci6 alapjan a hiték kri-
tikus keresztmetszete egybeesik a
fels6 cs6kotegfal-képeny hegesz-
tési varrataval, amely barmilyen
hegesztési hiba fokozott kockdza-
tot jelent, hegesztési hibakat talal-
tunk a kivagott mintadarabon;

+ a kritikus keresztmetszetben a
gyarté kezelési kézikonyve szerin-
ti felfiitési eljirds sordn kialakul-
hatnak a megengedett fesziiltség-
nél nagyobb terhelési szintek is.
Ajelentés altal kihozott eredmények

alapjan az a javaslat sziiletett, hogy a
kvencshiiték javitasa soran a felsé cs6-
kotegfalat joval vastagabb acéltémb-
bél kell kiforgacsolni, igy egy j6val
hosszabb hegesztési toldatot kialakit-
va a hegesztési varrat kiesik a kritikus
keresztmetszet z6najabol.

Az Gj konstrukciés kialakitas, te-
hat egy hosszabb hegeszt§ toldata
karima beépitését jelentette.

A meghibédsodas miatt az ellendrzé-
seket kiterjesztettiink a hasonl6 kortil-
mények kézott tizemel tobbi berende-
zésre, amelyek koziil tobbnél kezdsdé
meghibdsodésokat taldltunk, ezek javi-

22. dbra: Ellenérzés végeselemes maédszerrel
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tasat azonnal elvégeztik. Meghibdso-
dasokat az alabbi tibldzatban szerepl
szerkezeti elemeknél talaltunk.

A tanulmany utdn javitott készulé-
kek esetében mar az Gj kialakitasa ka-
rimakat alkalmaztuk, valamint ahhoz,
hogy a meghibisodas ne ismétlédjon
meg, kiterjesztett vizsgilatokat vezet-
tunk be a kvencshiiték ellenérzésénél.

Osszefoglalas

Egy olyan nagyértéki — és termelés-
bél val6 kiesés esetén - komoly tizem-
szlnetet jelent6 berendezés meghiba-
sodésa, mint amilyenek a jelen cikkben
felsorolt késztlékek, kilonleges gon-
doskodast és gondolkodast igényelnek
az Uzemeltetdk oldalardl.

Az extrém igénybevételek és a spe-
cidlis anyagok felhaszndldsa és be-
épitése komoly szakértelmet és min-
dig megtjulé probléma megoldasi
képességet igényelnek.

A régi szabaly, hogy a gyokérok
beazonositasaval lehet megfelel6 intéz-
kedéseket hozni a kialakult hibak elha-
ritdsara és a késébbi hasonlé jellegi hi-
bak megel6zésére ismét igazolast nyert.

Irodalomjegyzék

[1] Gézdob késziilékrajz - BORSIG
GmbH Naphta Dampfrommel -
12351-1274-0

Kvencshiit késziilékrajz — BORSIG
Transfer Line Exchanger — 12351-
21481-0 Rev 02

[3.] Miskolci Egyetem — MOL Pet-
rolkémia Zrt. Olefin-1 kvencshiité
szilardsagi vizsgalata, Szakértdi je-
lentés, 2020
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Dr. Farkas Csaba’

Hegesztett szerkezetek és hegesztési
eljardsok a légijarmii iparban
Welded structures and welding methods in aviation industry

1.rész

LOKl. gépészmérnok, repilégép-, hegeszté-, és kompozit szakmérnok
Genevation Aircarft Kft. Miszaki igazgaté

Absztrakt: Egy technoldgia, ami mar a repiilés héskorszakanak nevezett 1910-1940-es éveiben jelen volt, és
folyamatosan kompetitiv médon épilt be a szerkezetépités mindennapi folyamataiba. Egy technoldgia, ami-
nek alkalmazisi lehetéségei céljabol, megéri euro millidkat invesztalni kutatdsokba, csak azért, hogy egy 129
tonnds szuper utasszallitérepul6gép tirestomegét néhany szazalékkal csokkenthesstik. Napjainkban ez az eljé-
ras elvalaszthatatlan része a légijarmiiparnak. A kévetkezé cikksorozatban korszerd, a repiléiparban haszni-
latos hegesztett szerkezet tervezési és gyartasi technoldégidk médszereinek bemutataséra kerul sor.

Abstract: A technology, that was already available in the heroic era of aviation in the years 1910-1940
and that was competitively and continuously integrated into everyday processes of aircraft production. A
technology that it makes sense to invest euro millions into research programs to be used alternatively for
reducing the empty weight of a 129 tons super passenger aircraft by only a few percentages. This process
is an inseparable part of aviation industry today. In the next series of articles, up-to-date aerospace struc-
tural welding design and manufacturing methods will be presented.

1. Bevezetés technikdban rejlé6 sajatossagokat  sének moddszertanat. A hegesztés,

Az emberiség torténelmének elsé
repulégépe 1903. december 17-
én, az Amerikai Egyesilt Allamok
észak-karolinai Kitty Hawk kistele-
pulés mellett emelkedett a levegé-
be. A Flyer I névre keresztelt rept-
16gépet megépité Wilbur és Orville
Wright akkor még nem is sejthették,
hogy héstettiikkel egy olyan ipar-
ag alapjat teremtették meg, ami az
emberiség globalizdléddsahoz veze-
tett. A repiiléstechnika kiteljesedé-
se, az elmult valamivel tébb, mint,
100 esztendd soran, olyan specialis
szerkezeteket és kiszolgalé hattér
infrastrukturdkat eredményezett,
amiknek segitségével képesek va-
gyunk par 6ra alatt kontinenseket
atszelni, elrettentd fegyvereket a le-
vegében hordozni, és meghddithat-
tuk a vildgtrt is. A repiilés, az ember
szamara természetellenes médon, a
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kihasznélva valt lehetségessé, ami
kauzalis médon szdmos kapcsol6dd
ipardg impressziv kibontakozisat
segitette. A repilés, ma mdir egy
minden féldrészre kiterjedé kiilon
ipardgat jelent, amiben a légijar-
miuvek, a tavolban halvinyan lit-
haté jéghegy pardnyi csicsai, de, a
legfontosabb elementdris ékkovei
is, hiszen azokat, ellenben az 6ket
kiszolgalé foldi rendszerrel, nem
oda szantunk. Azonban, a foldi
szorosan kapcsolédd, akkuritusan
mik6dé hattér rendszerek hidnya-
ban a légijarm{ funkcidtlan tirgy
kialakitdsuknal
cél, a magasfoku repulésbiztonsigi

lenne. Szerkezeti
kritériumoknak megfelels, lehetd
legkonnyebb 6nsuly alkalmazasa. A
reptl8ipar fejlédése sordn, az egyes
korok technoldgiai sajatossagai ha-
taroztdk meg a szerkezetek épité-
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nagyban hozzdjarult a légijarmd
szerkezetek épitési elveinek kiala-
kitasahoz, mondhatnank azt is ka-
talizdtora volt annak. A repiléipar
kibontakozasa, fej-fej mellett ha-
ladt a hegesztési eljarasok fejlédé-
sével, aminek centralizalt kézpont-
ja az egykori Szovjetuniéban, a mai
Oroszorszag teriiletén belal féltve
6rzott titkokként jottek létre és ke-
riltek adaptédldsra légijarmd szer-
kezetek épitésében. Természetesen
nem volt ez mashogy az egykori
nagy rivalis az Amerikai Egyesult
Allamok teriiletén beliil sem, de
megemlitend$ még a II. Vilaghdbo-
rd alatti Németorszag is, akik fej-
lett hadi repiil6iparuk altal, kivalé
hegesztett szerkezetd légijarmi
konstrukciékat alkottak meg és ad-
tak at a tudast az 6ket kovets gene-
racidk részére.
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Anyag szerkezetek

= Alaminium Stvioetek
= Aokl Sbwbzebek

= Titlin Stwikeetek

= Srd ardsiiel

kompazitok
= Egyéb amyagok

1. dbra: Boeing 737 korai vdltozatdban
felhaszndlt anyagok ardnya [1]

2. A hegesztés technologiak
helye a légijarmi szerkezetek
kialakitasanal

Légijarmi szerkezetek megalko-
tidsa unikalis feladat, hiszen egy-
masnak ellentmondé miiszaki felté-
teleket kell biztositani egy id6ben.
Egyfelél, a szerkezet 6nsulya a le-
heté legkisebb legyen, alapvetfen
hatdrértékre méretezve, csekély j =
1,5...2,2 biztonsigi tényez4 alkal-
mazasa mellett, masfelSl biztositson
kell6 szilardsagot ugy, hogy a ked-
vezStlen kimeneteld aeroelasztikus
hatdsok ne okozzanak maradandé
karosodast a konstrukciéban. Ipar-
agi berkeken belil elterjedt az a né-
zépont, hogy a ,felszéllas lehetéség,
a leszallas kényszer”, a lehetéség ki-
hasznéldsanak alapvet$ feltétele, a
biztonsagos konstrukcié megléte.

2.1 Repiiléipar altal hasznalt
szerkezeti alapanyagok
Napjainkban, a repiil6ipar szer-
kezeti alapanyagai az aluminium, a
magnézium, a titdn, a nagyszilardsa-
gu szuperacélok, nikkel, kerdmiak és
ezek kiillénféle 6tvozetei, és a szdlas
er6sitési kompozitok. Az alkalma-
zasra kertl6 anyagszerkezetek jelen-
t6s hatassal vannak az aldbbiakra:
+ alégijarmi piaci értékére,
+ a légijarmi varhaté élettartamara
és az életciklus soran sziikséges kar-
bantartasi, ellenérzési procedurdkra,
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Anyag szerkezetek

= Aluminium S4viiretek

= Ackl Gtviretek
= Titdin Gtwioetek
= Spdl erdsiésd

kempanitak
= Egyéb smyagok

2. dbra: Boeing 787
felhaszndlt anyagok ardnya [2]

+ a légijarmi tuzel6anyag felhasz-
nalisara,

+ a légijarml menet dinamikai vi-
selkedését, teljesitmény jellemz6it
meghatdrozé tényezgikre,

+ az alkalmazasra kerulé anyagok
Ujra hasznositidsdnak lehetdség-
re, a légijarmi életciklusanak be-
fejeztével,

Az 1. dbra egy, az 1980-as évekbeli
korai Boeing 737 véltozat szerkeze-
ti anyaginak felhaszndldsi aranyat
mutatja. Ekkor még az alumini-
um O6tvozetek voltak a legnagyobb
ardnyszamban a sirkanyszerkezetbe
beépitve. A 2. dbra a legkorszeriibb
technolégidkkal épitett, 2011-ben
tzembedllitott Boeing 787 utasszal-
lité repuilégép felhasznalasra kerilt
szerkezeti anyagainak ardnyat mutat-
ja. Lathatd, hogy a klasszikus alumi-
nium 6tvozetek alkalmazasi mennyi-
sége fokozatosan hattérbe szorult és
helyére a szalas erésitésii kompozitok
és titan 6tvozetek kertiltek.

Ez a tendencia figyelhet6 meg a 3.
abran lathato katonai, napjaink 6to-
dik generaciés cstcsfegyvereként
szamon tartott F-22 Raptor és F-35
Lighting vaddszgép tekintetében is.
Katonai alkalmazasban szembet(ing,
hogy a titan 6tvozetek alkalmazasa
még nagyobb ardnyban fordul elg,
ennek oka, hogy a gépek katonai céla
felhaszndlasa kovetkeztében az &r
nem érzékeny. Az Gj genericids pol-
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Anyag szerkezetek

3. dbra: F-22 Raptor
felhaszndlt anyagok ardnya [3]

gari és katonai célu légijarmivek ese-
tén kilonleges hegesztéstechnolégiai
Ujitasok lattak napvildgot, amiknek
ipari kornyezetbe torténé adaptaldsa
gyorsabb és egyszeriibb gyartasi nor-
maidéket eredményezett.

2.2 Hegesztett kiviteld térbeli
racsos tartok

Az 1. és II. Vilaghdboru katonai
vonatkozasu igényei indikaltdk a he-
gesztési technoldgidk és moddszerek
fejlédésnek els6 nagy kibontako-
z4sat. A 4. dbran lathaté AEG G. IV
négyiiléses bombdazé-felderits bip-
lan torzs szerkezete erés hegesztett
acélcsévaz kialakitisa volt, ami tipi-
kus épitési médszernek szamitott ab-
ban az idében.

A 19. szdzad els6 felében épitett
repilégépek szerkezeti anyagai szé-
nacélok és a kulénféle fa és vaszon
anyagok voltak. A térzs, mint koz-
ponti tehervisel§ elem vastagfala
cs6vaz konstrukciok, még a szarny és
egyéb iranyfeliletek fabol késziltek,
az aerodinamikai forma biztositdsa-
hoz vasznat alkalmaztak. A legtébb
repilégép futémi szerkezete szintén
szénacél csovekbdl készilt hegesz-
téssel. Ebben az idészakban terjedt
el a gdzhegesztés, aminek széleskori
alkalmazasaval viszonylagosan gaz-
dasdgosan lehetett acélcsévaz konst-
rukcidkat épiteni. Az elsé acélcs6vaz

egységek, alapanyaguk magasabb
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4. dbra: AEG G. IV bipldn [4]

karbon tartalma miatt, nehezen he-
geszthetdk voltak, tovdbba a csomé-
ponti kotések képlékenységi tarta-
léka nem volt biztositottot, a rideg
torések okozta kellemetlenségek el-
len statikailag tulhatarozott szerke-
zetek épitésével védekeztek. A csévaz
épitési méd még napjainkban is meg-
allja a helyét, népszer(i mirepils- és
iskolagépek korében, koszonhetSen
a térracs kedvez6 igénybevétel elosz-
lasi tulajdonsaganak. Térvaz szerke-
zetek esetén azt az elényt hasznaljuk
ki, hogy ha a racs rudak megfelels
logikaval keriilnek elrendezésre, ak-
kor azokban kizarélag huzé-nyomé
igénybevétel 1ép fel, az 6sszetett tobb
tengely irdnyu fesziltségek a csomé-
pontokba transzformalédnak. Az 5.

abran lathaté GenPRO mirepul6gép,
a magyarorszagi székhelyl Geneva-
tion Aircarft egyik terméke, aminek,
torzse hegesztett csévaz, szdrnya,
iranyfeliletei és a boritas korszerd
kompozit anyagokbdl készulnek.

A GenPRO térvizanak hegesztés-
sel torténd gyartdsi eljarasa teljesen
eltér a 19. szdzad elején alkalmazott
modszert6l, ami napjainkban mar
egy nagyon kifinomult és bizton-
sagos folyamaton keresztil valésul
meg. A korszeri acélgyartis rendel-
kezésre allasaval kilonlegesen csilla-
pitott, szigorian szabdlyozott 6tvozé
tartalom mellett, kis karbontartalmu
(C < 0,12-0,16%), nagy szilardsaga
(Rm > 1000-1200 MPa), vékonyfa-
Ia (t < 1-1,5 mm) csévek keriilnek

6. dbra: GenPRO hegesztett térvdz szerkezet (Genevation Aircraft) [6]
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beintegrilasra a térvaz rendszerbe.
Koészonhetben a fejlett ivhegesztési
technikdk rendelkezésre A&llasanak,
szabalyozott TIG (argon védégazos
volfram elektr6das ivhegesztés) és
PAW (plazma hegesztés) eljarasok-
nak, bonyolult térbeli csécsatlako-
zasok athatdsai is kivdléan hegeszt-
heték anélkil, hogy a HAZ (héhatas
ovezet) szélesebb kiterjedésével, és
a kotés okozta talheviiléssel kellene
kalkulalni. Ezen rendelkezésre &ll6
inputokat felhaszndlva és bizonyos
hegesztéstechnoldgiai normakat
betartva nem szikséges szilardsigi
tartalékként biztonsagi plusz tér-
racselemeket alkalmazni a célbdl,
hogy tdlhatdrozassal garantaljuk a
konstrukcié megfelelségét. A racsos
tartok tervezési principiuma, ami ko-
herens relaciéba hozza a szerkezeten
beliil a csomépontok és a beépitésre
kerul$ racsrudak szamat a 2c = r+3
(ahol c jeloli a csomépontokat, r a ra-
csrudak szdma) egyenlettel, 6kolsza-
bélyként biztonsdggal alkalmazhato.
A mérnoki tervezési gyakorlat a kivi-
telezési technoldgidk valés megfelel-
ségére hagyatkozhat és tobb 1épcsés
iteracids sorozaton keresztiil elérhetd
egy tomeg-szilirdsdg vonatkozasa-
ban optimdlis gyartmany. Repiilégé-
pek térbeli ricsostartéinak fejlesz-
tése sordn napjainkban fejlett FEM
(végeselem analizis) eljarasok &llnak
rendelkezésre, amik segitségével
meghatarozhaték bonyolult csomé-
pontokon fellépé fesziiltségek. Bizo-
nyos fejlett rendszerekben, méd van,
a valésagban jelentkez6 kotések kor-
nyezetének, ha csak ugyan kis mér-
tékben jelentkez8, inhomogén szo-
vetszerkezetéb6l ad6dé mechanikai
killonbségek anyagjellemzékben tor-
téné visszatikrozésére is. A mar em-
litett korszerd acélgyartassal készi-
16 alapanyag és a fejlett TIG és PAW
eljarasok, bar biztositjdk a létrejove
kotés rendkiviil vékony kiterjedési
HAZ zénajat, de az ebbdl a hatasbél
szarmazé kilonbségek kismértékben
eltér6 keménység, szilardsagi értékek-
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7. dbra: Térrdcs szerkezetti torzsek szildrdsdgi tervezési algoritmusa [7]
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8. dbra: GenPRO térvdz szerkezet FEM vizsgdlata a vezérsik terhelésébdl szdrmazo hatdsok elemzése [8]

ben jelentkezhetnek. Amennyiben a
konstruktéri munka sordn ennek a
gyengité hatdsnak az egész szerkezet-
re vonatkozé tényezdjét figyelembe
kivanjuk venni, mér a virtudlis mun-
katérben is szdmolhatunk vele. A 6.
abrdn a GenPRO miirepiil6gép, kozel
200 darab csé és lemez tdmasz elemei-
bdl felépitett térvaz szerkezetének 3D
CAD rajza lathatd. Ennek a racsnak az
alapanyaga 1.7734.5 specidlis mikro
Otvozési rendszerd kis karbontartal-
ma krém-molibdén-vanadium acél,
aminek bizonyos helyein az acélcsévek
helyett rendkivil kénnyti karboncsé-
vek keriilnek alkalmazasra, kivaltva
ezzel a magasabb sirtségi acél rics
elemet. A fejlesztés fazisdban kilon-
féle kiils6 er8hatasokbdl, a racsszerke-
zet erGbevezetési helyein felléps erék
és rezonancia igénybevételek okozta
belsé fesziiltség formajaban jelentke-
28 Osszetett hatdsok vizsgilata FEM
szerkezet analizis alkalmazdsaval ke-
rilt determindldsra. A szerkezet ana-
lizis segitségével mdd volt az 7. dbran

= £l

lathaté méretezési-ellenérzési ciklus
feldolgozasara. A folyamat bemutatja,
hogy adott csomépont és rics elem
ismert igénybevételét meghatirozva,
hogyan kell annak statikai és kifara-
dasi hatdsokra torténé méretezését
végrehajtani.

A 8. dbra a szerkezet egy FEM ana-
lizis vizsgalatinak eredményeit mu-
tatja be grafikusan. A 9. 4bra a vaz
szerkezet egyik rendhagyé elkésziilt
széria darabjit szemlélteti, aminek
anyagszerkezete hibrid rendszerd,
titdn 6tvozetbdl épil fel, ami az acél-
vaz témegéhez képest -11 kg tomeg-
csokkenést eredményez.

2.3 A hegesztés elvi leheto-
sége fél-héj szereketii rend-
szerekben

A repiiléstechnika hskorszakaként
irta be magat a torténelembe az I. és
II. Vilaghabora kozotti idészak, ami-
nek kétségkivil legnagyobb vivma-
nya a fél-héj szerkezeti konstrukci6
épitési modszerének térhoditasa volt.

Ay —

- BT - o - K
SRS e i :
e e T el e R TR e N T

9. dbra: GenPRO hegesztett hibrid titdn térrdcs torzs szerkezeti egység [9]
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Ennek a gyartastechnolégiai forrada-
lomnak t6bb aluminium 6tvozet lett
a standardizalt alapanyaga. Az elsé,
bar kezdetleges kialakitisu fél-hé;
szerkezet(i aluminium 6tvozetd torzs
Németorszdgban épult 1915-ben a
Junkers miivekben. A teljes repi-
l6géptestet meghatarozo fél-héj szer-
kezeti megoldds, 1930-ban kertilt so-
rozatgyartasra az USA-ban, ez a tipus
a Boeing XP-9-es volt, aminek megje-
lenését kovetSen ez a médszer tendalt
60-70 éven keresztiil. A fél-héj szer-
kezet lényege, hogy az aerodinamikai
format meghatarozo, a levegé dram-
lassal direktben taldlkozé takardhéj
kozvetlentll részt vesz a szerkezeti
egységben fellép6 erGhatdsok okozta
fesziiltségek felvételében. A héj alap-
vetéen vékony lemezszerkezet, ami
belsé merevits elemekkel kertl meg-
tidmasztasra, amik bordak, keretek
és kiilonféle kialakitasu tartdk, attdl
fuggéen, hogy milyen bonyolultsagot
kell a héj formanak kitoltenie. A héj
lemezben nyirdigénybevétel 1ép fel,
de kis mértékben alkalmas hizé-nyo-
moé igénybevétel felvételére is, a bel-
s6 tartdszerkezet szerepe alapvetSen
htz6-nyomd, illetve masodsorban a
hajlit6 igénybevétel és az azzal egyutt
jelentkezd jarulékos nyirds felvéte-
le. Egy fél-héj szerkezetii torzs bel-
s6 elemeinek kialakitisat mutatja a
10. abra. A 11. abran lithaté, hogy
négy f6 szerkezeti elem alkotja a
rendszert, amit az elmult 80 évben
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10. dbra: Fél-héj szerkezetli térzs
belsé egység rendszer kialakitdsa [10]

kizarélag szegecselés technikéval in-
tegraltak egymashoz, megteremtve
ezzel a tehervisel egységet.
Tekintettel arra, hogy a jé mecha-
nikai tulajdonsigok kévetkeztében
a 2000-es és 7000-es aluminium
otvozetek csoportbdl keriiltek ki a
felhasznalasra kerilt alapanyagok,
az 6mleszté ivhegesztést biztonsag-
gal nem lehetett kivitelezni, egysze-
rlibb volt a szegecselés alkalmazasa,
hiszen ezek az 6tvozetek kéztudot-
tan nem j6l hegesztheték. Azonban
a szegecskotés legnagyobb hit-
ranyai, egyfel6l, a nem hatékony
termelékenység, masodsorban az
ebbdl szdrmazé magasabb koltség,
amit alapvet8en az é16 munka igé-
nye novel meg leginkdbb, harmad-
részrél pedig a tomeg tobblet. Az
imént felsorolasra keriltek kozul
a legnagyobb hatranyt a névekedé
plusz beépitésre kerulé tomeg jelen-
ti, a szegecs sorok tomegén feliil, az
Osszekotott lemez részek tomitett-
ségének rekvizitiuma jelentkezik,
hiszen két szegecs osztis kozott
jelentkezé hézag mentén, a nedves-
ség beszivargis ellen a konstrukciét
védeni szikséges. Ennél a megol-

11. dbra: Fél-héj szerkezet
elem integrdci6 kialakitdsa [11]

Ossiekapcscld pint

dédsnal sokkal kézenfekvébb a hosz-
sztarték, 6sszekapcsold pantok és a
héj lemez kozott hegesztett kapcso-
latot létesiteni. Az elmondottakat a
12. 4bra szemlélteti.

A hegesztés bevezetésének lehe-
tésége két tényez6tdl fugg, amiben
a 2000-2005-6s évek kornyékén je-
lentkeztek attoré sikerek. Az elsé,
hogy a villamos ivhegeszté eljardsok
helyett, egy magasan automatizilt,
robot vezérlési hegesztési modszer
keriiljon alkalmazéisra, ami alapve-
téen a sugarhegesztési eljardsokban
testesill meg. Masodsorban pedig, a
6000-es aluminium 6tvozeti széria-
bdl sikerilt olyan 6tvozet eléallitasa,
aminek mechanikai tulajdonsagai
kozel hasonléak a 2000-es sorozaté-
val. A szegecselt fél-héj szerkezetek
standardizalt alapanyaga a 2024-es
sorozat, aminek koézismert neve a
durdl vagy aviall, ennek szakitészi-
lardsdga a hdékezelési-keményitési
nagysagtol fiuggben 380-420 MPa,
ami kis és kozepes terhelhet6ségii
(+3g / -2g) légijarmiivekhez (pld.
utasszalliték, ultrakénnyd taragé-
pek, helikopterek) kivald, de magas
repilésbiztonsdgi  rendezéelveket
szem el6tt tartva nem hegeszthetd.
A 6000-es sorozatba tartozé 6061-es
otvozet kiviléan hegeszthetd, de el-
érhet6 alkalmazdi szildrdsaga sokdig
nem léphette at a 240-280 MPa érté-
ket, tekintettel, hogy alapvetéen he-
gesztett szerkezetek alapanyagaként
alkalmaztdk, amik ivhegeszté6 méd-
szerekkel keriltek 6sszekotésre és
ezen szilidrdsagi értékek felett re-

Hosszmerevitd

pedésképzédési hajlama névekedd
tendencidt eredményezett. Napja-
inkban mar a >400 MPa szakitészi-
lardsdg érték mellett is biztonsdgos,
mivel fejlett sugarhegesztési eljaras-
sal hegeszthetd, aminek alkalmazasa
joval kisebb hevitési 6vezet mellett,
kisebb visszamaradé héfeszultséget
eredményez, igy a repedések kiala-
kuldsénak tartomdanya keskenyebb.
E feltételek biztositottdk az Airbus
Industrie németorszagi részlege
szdmadra, hogy megoldja a 12. dbra
jobb oldaldn lathaté, hegesztett in-
tegraciét kétoldalu lézerhegesztés
DS-FLBW (double-sided fiber laser
beam welding) alkalmaziséival. Ez a
technolégia, ami magaban foglalja a
hegesztési mddszer, az alapanyag, az
alkalmazéi infrastruktura és a rigo-
r6zus hatdsdgi tanusitasok folyama-
tat, gjszerd, 10-15 éves technoldgiai
eljaras. Az Airbus 4ltal felhasznalas-
ra kerillé médszer a 13. dbrdn lahaté.
Gyakorlatban a héj elem rogzitése az
asztalhoz vikuum leszivassal keril
megvalésitisra.

A magas foku automatizaltsagnak
koszonhetéen a kotés létrehozasa-
nak sebessége elérheti a 10-12 mé-
ter/perc értéket is, ezzel szemben a
szegecselés soran egy perc alatt atla-
gosan 0,5-1 méter 6sszekotott kap-
csolattal szamolhatunk. A hegesz-
tett kapcsolat tovibbi elénye, hogy
az folytonos, zart, igy nem sziksé-
ges utélag tomiteni, ami &ltal eld-
ny6sebb korrézidallésdgot biztosit,
a kotés onmagaban biztositja a szi-
vargasmentes kialakitast. Az Airbus
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i
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12. dbra: Szegecselt fél-héj szerkezet elem integrdcio kivdltdsa
hegesztett kotéssel [12]
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13. dbra: Fél-héj szerkezet rendszer DS-FLBW (kétoldalti Iézerhegesztés)
mddszerrel torténé hegesztése [13]

a 318-as, 340-es és 380-as modellek
esetében 14 panel szekciéban épit be
DS-FLBW mddszerrel gyartasra ke-
riil6 fél-héj lemez szerkezeteket. Egy
méterre vonatkoztatva 0,18 kg-ot
képesek megtakaritani a hagyoma-
nyos szegecselési kotéssel szemben,
ami példaul a 340-es modell esetén
72 kg tomeg megtakaritast eredmé-
nyez, ami 0,1%-a a repul6gép iires
tomegének. Elérejelzések szerint a
cél, hogy a jovében ez a szam nove-
kedjen és érje el az 1-3%-ot ami mar
rendkiviil jelentds ardny.

2.4 Kiilonleges lézer hibrid
hegesztés a repiiléiparban
Szintén az Airbus 4altal kifejlesz-
tésre kerult technolégiai médszer,
hogy a lézerhegesztés LBW (laser
beam welding) eljarast eltéré anyag
Osszetételll szerkezetek tarsitdsa-
ra alkalmazza. Az iléssor rogzitd
rendszer esetében 6056-0s alumi-
nium 6tvézetd I-tartd gerinc részt,
titdn otvozetd (Ti6Al4V) felsé ov
(korona) elemmel lézer hegesztés-
sel kotnek 6ssze, a 14. dbra szerint.
Ezen szerkezeti elem esetében az
uléseket kozvetlenul rogzité felsé
6v szilardsdgénak a hatdsagi els-
irdsok értelmében kozel 1000 MPa
értéket kell elérnie, erre alkalmas a
Ti6Al4V 6tvozet acél helyett, mar
ezzel 40% tomeget megtakaritva.
A padlézat alatt azonban az I tar-

XXXIII. évfolyam 2022/1

t6 als6 6ve és gerince, ha azonos
anyagu titdnbdl készilne jéval ne-
hezebb lenne, mintha ezek a részek
aluminium o6tvozetekbsl allnak,
még tovabbi 35% tomeget megta-
karitva. Ezt a hibrid kétés kombi-
néciét kizdrélag LBW hegesztéssel
lehet megoldani.
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A cikksorozat kovetkezé része a 2. szamunkban lesz olvashaté.
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parameterek lathatok a kijelzdn, es allithatok
a gombokkal:

» hegeszidaram

« huzalsebesséq

« fesziltségkorrekoid

o akluslis Job

) pontosan
» Diztosan
» gyorsan

Milszaki adatok

ismétlési pontossag: 0,2 mm

hegesziési Utemidd: 20-30 db/perc

adagolas: kezifautomata

asztalméretek: TO0x600-101 2500x 1700 mm-ig

Exira kiegeszitok

* |ézeres pozicio meghatarozas
= mindsegbiztositasi modul

* |nternetes tavieliigyeleti modul
= feliiletnedvesitd

= pneumatikus lemezleszonito

= adatimportalo modul
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A Miskolci Egyetem kutatdsi témdi
hegesztett szerkezetek tervezésében
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'egyetemi tandr, altjar@uni-miskolc.hu,
?doktorandusz, vegynsz@uni-miskolc.hu,
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A Miskolci Egyetem Energetikai és Vegyipari Gépészeti Intézetében széles korii kutatdsok folynak hegesztett szerkeze-
tekre vonatkozélag. Ebben a cikkben két doktoranduszhoz tartozd kutatdst ismertetiink. Az elsé téma egy futédaru he-
gesztett fotartdjdnak optimdldsa kéltségre, ahol a statikus fesziiltség, a lokdlis horpaddsi feltételek, a faradds és a lehaj-
lds keriiltek figyelembevételre. Az optimdlds sordn a grafikus processzor kdrtya (GPU) programozdsdval a parhuzamos
szamitdsokkal jelentds novekedés volt elérhetd a szdmitdsi sebességben. A mdsodik téma hegesztett aszimmetrikus
I-tartok optimdldsa, ahol kiilonbézd anyagt, fesztdvu, terhelésti tarték tomegminimumra torténé méretezése tortént
oly mddon, hogy a tarto hegesztésbil szdrmazo kardosoddsdt rugalmas el6hajlitdssal nulldztuk. Mindegyik alkalma-
zdsi tertilet azt mutatja, hogy a szerkezetoptimdlds segitségével jelentds tomeg- és kiltségmegtakaritds érhetd el.
Kulcsszavak: hegesztett szekezetek, optimdlds, faradds, stabilitds, marado fesziiltségek

At the Institute of Energy Engineering and Chemical Machinery of the University of Miskolc, extensive research is
carried out on welded and laminated structures. In this article, two PhD students’ research projects are presented.
The first topic is optimising a welded main girder of an overhead travelling crane in terms of cost, where static stress,
local buckling, fatigue, and deflection are considered. Here, by programming the graphics processing unit card (GPU)
with parallel computation, a significant increase in computational speed was achieved. The second topic is the op-
timisation of welded asymmetric I-beams to a minimum weight using different materials, span lengths and loads
such that the longitudinal bending distortions of the beam due to welding was zeroed out by pre-bending. All these
applications show that significant weight and cost savings can be achieved through structural optimisation.
Keywords: welded structures, optimization, fatigue, stability, residual stresses

1. Bevezetés

A korszerli mérnoki tehervisel§ szerkezetek f6 kove-
telményei a biztonsdg, gyarthatésig és gazdasigossig.
Az innovativ tervezést az jellemzi, hogy olyan szerkezeti
varidnsokat fejlesztunk ki, amelyek az eddigiekhez képest
jobb tulajdonsigokkal rendelkeznek, vagyis konnyebbek,
biztonsdgosabbak, gazdasagosabbak. Optimdlis tervezési
rendszeruink biztositja a biztonsigot és gyarthatdsagot
a tervezési és gyartasi feltételek figyelembevételével és a
gazdasigossagot a koltségfiiggvény minimalasaval. A kolt-
ségcsokkentéshez megfelels koltségfiiggvény és hatékony
matematikai szélsGérték-szamité modszer szikséges.
Ezért kifejlesztettiink egy aranylag egyszerd koltségsza-
mitast hegesztett és rétegezett szerkezetekre és adaptal-
tunk tébb matematikai optimal6é mdédszert. Jelen cikk ezt
a tervezési irdnyt mutatja két alkalmazasi teriileten.

2. Futdédaru hegesztett szekrény keresztmet-
szetd fotartéjanak optimailasa GPU progra-
mozassal

A meta-heurisztikus és evoltuciés mddszerek napjaink
hatékony eszkézei nemlinedris folytonos, vagy korlatos
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optimalizaldsi problémdk megoldasara. Ezeket az alabbi
formdban lehet 6sszefoglalni:

min f{x)
ha gi(X) <0 i = 1,"‘,51 (1)
B =0 j=q+1-n

x = (xq,x5,",Xxp) EFCS

ahol F a lehetséges megolddsok halmaza és S pedig a ke-
resési tér. Az evolucids algoritmusok felépitése és mi-
kodése hasonlé. Ez azt jelenti, hogy a kezdeti populdcié
egyedeit médositjak természet inspiralta technikidk segit-
ségével, a médositott egyedekkel pedig minden iterdcids
lépésben kiszamoljak a célfiiggvényt. Pirhuzamositassal
csokkenthetd a szitkséges szdmitasi id6. Az evolucids al-
goritmusok kiillénb6z6 médokon parhuzamosithaték [1]:
+ globalis modell: legegyszer(ibb mddszer, csak az ele-
mi miveletek futnak parhuzamosan.
+ regiondlis modell: a teljes populdcié azonos mére-
td kisebb csoportokra keril felbontésra, és ezeken
a populacidkon térténik parhuzamosan egymastol
fuggetlenil az optimalizacié. Meghatarozott id6ko-
zonként a populaciok kozott a kommunikaciét a mig-
raci6 biztositja.
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+ lokalis modell: minden egyed egy kiilon neki dedikalt
szalon, mikroprocesszoron fut és csak a szomszédja-
ival kommunikal.

Ma méar a GPU-k nem csak a grafikus megjelenitést és
az azokhoz szorosan kapcsolédd szamitdsok elvégzését
tamogatjak. Olcsé és hatékony eszkézei az dltalanos célq,
tudomdanyos szdmitdsoknak. Sikeresen kiaknizzdk az al-
taluk nyujtott lehetéségeket a topoldgiai optimaldsban
[2], szerkezet optimalasban [3]. SIMD (egyazon mtvelet,
tobb adaton) programozasi modell implementaldsival egy
masszivan parhuzamos kornyezetet kinalnak. Napjaink-
ban két keretrendszert alkalmaznak ezen kartyak prog-
ramozasara. Az els6é az OpenCL, ami egy nyilt forraskéda
rendszer. A masodik pedig csak kizarélag az NVIDIA kar-
tyakat tdmogaté CUDA [4]. Mi ezt haszndljuk.

A futédaru kialakitasit és méreteit az 1. dbra mutatja.
Véltozé: a szelvény négy jellemz6 mérete: h, t, /2, b, t,
Célfuggvény (fitness function):

Koltség: anyagkoltség, hegesztési el6készités, tényleges
hegesztés, hegesztési utdkezelés koltsége, festési, feliilet
el6készitési koltség. Ennél a példanal csak az anyag- és
hegesztési koltségek keriilnek szamitasra

f() =Kn+ XKy + Kp 2)

Méretezési feltételek: statikus fesziiltség, helyi horpa-
dés, faradas, valamint a lehajlas az Eurocode 3-nak meg-
felelgen [15].

+ Az anyagkoltség:

K = Kmihty, + Kppbty + Kipsbh (3)

+ Afelsé 6vlemez 6sszefiizési és hegesztési koltsége

Ky, = 1?w1,1\/kw1,2htw + I?metf + Ew1,4bh + Ewl,s (4)

« A sin 9sszedllitdsi hegesztési koltségét ipari adatok
alapjan fuggvénykozelitéssel hatdrozhatjuk meg

+ A diafragmak 6sszeallitasi és hegesztési koltsége
K12 = Ky121bt3 + Ky121ht? (6)

+ Az als6 6vlemez 6sszefiizési és hegesztési koltsége

Ky, = Rw2,1\/1?w2,2 ht,, + szsbf?)* Ryz4bh + Ky s
+ A két gerinc 6sszedllitasi és hegesztési koltsége 11 db
1500 mm-es lemezbdl

Kys = ﬁwS,l htw"'kw3,1ht\i}94 (8)

+ Akét 6vlemez lemez 6sszedllitasi és hegesztési koltsége
11 db 1500 mm-es lemezbdl

Kys = KwS,l btf"‘ﬁw&lbt]}'94 9)
+ Ahegesztési utékezelés koltsége

K, = I?t,lb (10)

+ A teljes koltség

f(X) = Ky + K1 + K11 + Kwiz + Kyp + 2Ky3 + 2K,4+K;
(11)

2.1. Célfiiggvény parhuzamos szamitasa médo-
sitott parhuzamos redukcidval

Evoluciés algoritmusok alkalmazdsa sordn a célfiigg-
vény egy specidlis fiiggvény. Ez rangsorolja iterdcids
lépésenként az egyedeket. A felépitésiik algoritmuson-
ként és megoldandé feladatonként kiilénb6zé lehet. A
kilonbo6zbség ellenére van egy kozos tulajdonsaguk,
mindegyik egy redukciét hajt végre, ami azt jelenti,
hogy a tébbdimenzids térhez egyetlen szamot rendel.
Mérnoki problémdak esetén ez az esetek tobbségében
egy valés szam.

F=F(F(, 00 g4 (0, hy () by (D))
F:SP > R

12)

ahol SP a D dimenziéju keresési tér.

&w

N

N‘;

> 1,94
Kwi1 = Kyi11tw ©)
k
F ZFk F
X 7y
-3 5 Ty
b b b a a a a a b b b
Ay L/2-k/4 . L/2-k/4 S
- L/2 e L/2 .
L=10a

A

>

1. dbra: Futédaru f6tarto kialakitdsa, méretei
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A parhuzamos redukcié egy jol ismert eleme a parhuza-
mos technikak eszkoztaranak.
Az eredeti célfuggvény felbonthaté egyszer(tbb alfuggvé-

,,,,,,

F(x) = Fi1(xp1) @1 F2(X2) Q2 nt F (Xu) (13)

ahol az ¥v1, Xp2 ** ¥vn vektorok elemei az eredeti x vektor
elemeinek a variiciéja. Az igy kapott alfiiggvények tovabbi
egyszer(bb figgvényre felbonthaték. Ezt a felbontast ad-
dig kell ismételni mig az eredeti fiiggvény olyan egyszeri
fuggvényekbdl nem all, amire igaz, hogy két valtozo6tdl és
egy o konstanstél fugg és kiszamithatdk egy lépésben.

F = T(xi,xj,a) 14)

ahol i, j fuggetlen indexek.

Az alapvet6 matematikai miveleteket, mint az §ssze-
adést, kivondst, szorzast, osztast stb. programozas-tech-
nikailag fuggvényként szikséges kezelni. Az alfiiggvé-
nyek hierarchidja dbridzolhaté egy fa struktaraban, mint
azt a 2. dbra szemlélteti. A fa levelei — a bemeneti vélto-
z6k — az eredeti X vektor elemeinek a variiciéja. A csomo6-
pontok tartalmazzak a felbontasbdl szarmazé ,egyszerd”
fuggvényeket. Az alsébb szintek bemend adatai pedig
minden esetben az 6t megel6z6 szinten elhelyezkedé
fuggvények eredményei. Lathato, hogy egy adott szinten
taldlhaté fuggvények nem fiiggenek egymastdl, ezért ki-
szamithaték parhuzamosan.

A szamitds parhuzamossé tétele a futédaru fétartonal
a szerelési és hegesztési koltség-részlet vonatkozdsaban
keriil bemutatésra (2. dbra)

KW = ~W3,1 htw + kw?)lzhta\;g[l— + KW?),?) btf + EW3‘4btf1"94
(15)

|

F
r— .

I + y £+

— —— r - - '
B hl™ | '?-u'ﬁ".r | Ruubef™

Renrdits |
=== T

2. dbra: Futodaru fétarto kéltségszamitdsa,
egy elemének pdrhuzamositdsa

A 3. dbra mutatja a futédaru fétarté optimaldsa soran
a futdsidé novekedését az optimdlé algoritmus populdci-
6szdmanak fiiggvényében négy valtozé esetén. Lathato,
hogy kozel szazszorosra novekedett a sebesség. A popu-
laciészam nagysagaval ardnyos a szdmitasi sebesség no-
vekedése (normal futdsidé/GPU futasidé) (3. abra).

A vizsgalatok azt mutatjak, hogy szekrény keresztmet-
szeti futédaru f6tartd optimaélasa elvégezhetd koltségmi-
nimumra, a statikus fesziiltségi, helyi horpad4si, faradasi
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és lehajlisi feltételek figyelembevételével. GPU programo-
zassal ez a szamitas jelentésen meggyorsithato.

10¢f .
| » »
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o
. #
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g >
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= »
E /
o
100L
102 10° 10t
A populdcié mérete

3. dbra: Futdsidé ndvekedése a populdciészdm
fliggvényében négy vdltozd esetén

3. Aszimmetrikus hegesztett I-szelvény opti-
malasa minimalis tomegre és vetemedésre

A hegesztési fesziiltségeket és alakvaltozdsokat a var-
ratok gatolt zsugoroddsa okozza. Ezek karosan befolya-
soljak a szerkezet miikodését, mert a hizé fesziltségek
noévelik a faradasi repedések terjedési sebességét, a nyo-
mofesziltségek pedig cs6kkentik a nyomott rudak kihaj-
lasi, valamint a lemezek és héjak horpadasi szilardsagat.
A vetemedések méret-pontatlan szerkezeti elemeket, se-
lejtet eredményezhetnek. Ezért sziikséges, hogy szami-
tassal elére megbecsiiljikk nagysagrendjiiket és el6zetes
vagy utélagos csokkentési eljardsokat alkalmazzunk.

Okerblom [5], Vinokurov [6], Masubuchi [7] és Kuz-
minov [8] kényveikben kiillénb6zé szdmitasi eljardsokat
dolgoztak ki. Okerblom az egyenes rudak hosszvarratai-
bél szdrmazé zsugorodiasok és vetemedések szamitasira
aranylag egyszer( képleteket adott, amelyek j6l hasznal-
haték elézetes becslésekre, ezért ezeket adaptéltuk (Far-
kas, Jarmai [9, 10]).

Az AT héimpulzusra Okerblom a kévetkezé kozelité
képletet javasolta:

0.48402,0Q 0.33550,Q
Ar = ol I p = —=222270xT
Copt copt

(16)

ahol Qr = 770% = qoAw a hébevitel, U a fesziiltség, [ az
dramer6ség, v, a hegesztési sebesség, c, a fajhé, 77, a he-
gesztés hatasfoka, q, az egységnyi varrat-térfogatra esé
fajlagos h6 (J/ mm?), A a varrat keresztmetszeti teriilete.

Lithatd, hogy ez a képlet tartalmazza a hegesztési
paramétereket és az alapanyag jellemzdit, ezért igen jol
alkalmazhaté acélokon kiviil mas anyagokra, pl. alumini-
um-otvozetekre is.
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Hegesztett acélszerkezetekre
a,=12x10° [1/°C],
Cop = 4.77x103 [J/mm*/°C], igy
At [mm?] = 0.844x1073Q; Ln’—m]

A rid-keresztmetszet silyponti szdlanak fajlagos zsugo-
rodéséra és a vetemedési gorbuletre vonatkozé alapvetd
Okerblom-képletek

g = % = —0.844x1073 %

a7

C =27 = —0.844x1073 22,

x x

(18)

3.1. A kezdeti fajlagos nyulas hatasa

Az eddigi szamitasokban feltételeztiik, hogy a hegesz-
tend$ szerkezeti részben nincsenek kezdeti alakvélto-
zdsok. A valdsdgban ilyen alakvaltozasok létrejohetnek
elémelegités, langvagis vagy el6feszités hatasara, illetve
tobb varrat esetén az el6z6 varrat(ok) idézheti(k) els eze-
ket (4. abra). Ezek hatdsanak figyelembevétele a v moé-
dosité tényezével torténik. Ez a kezdeti nyuldssal, illetve
anélkul a felléps héterhelés hanyadosaval adhaté meg:

L
_ Ar} _ ln(l+gy) e

T Ar n2 gy’

Vm rl== (19)
A kozelit6 képlet kezdeti huzé fajlagos nytlas (¢,) esetén
érvényes vagyis, ha f—’ = 0.

A moédosité tényezé ysegitségével meghatdrozhat6 egy-

szeriibb esetekben a helyes hegesztési sorrend.

4. dbra:

Kezdeti fajlagos nydlds

a 2-jelti varrat helyén

az 1-jeldi varrat hatdsdra
Az 1-jeld varratbdl keletkezé silyponti szélbeli fajlagos
nyulas és gorbiilet

_ Arat,

A
e =05 6 =02 (20)
valamint a fajlagos nyulds a 2-jeld helyen
€2 = €1 + (1Y, = Arat G + %), 1)

a médosité tényezd, vagyis hogyan érvényesiil a varrat

hatasa
€112
In(1+ ey )

€112
~ 122
n2 £y

(22)

Viniz = 1 —
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Akét egymas utan hegesztett 1-es és 2-es varrat hatdsara ke-
letkezé sulyponti szélbeli fajlagos nyulas és gorbiilet az elsé
varrat okozta kezdeti fajlagos nyulas figyelembevételével

Q
&(1+42) = €61 T Vm12862 = €61 (1 + V12 _Q:i) (23)
Crz = Ci + Vs Gy = i (14 Vo T22). (24)
T1Y1

3.2. Hegesztés rugalmasan el6hajlitott allapotban

A gyartasi sorrend a kovetkezé: sszefiizés, befogds,
el6hajlitas, hegesztés, feloldds. A lényeges deformaciok
és repedések elkeriilése érdekében el6hajlitds sordn ajan-
latos legfeljebb folyashatérig terhelni, vagyis a maximalis
megengedett nyomaték

1
M, = L (25)
ymax
Az M _altal okozott gorbiilet és deformaci6
M 2
C = L (26)

Az el6hajlitis mértéke w o<W kisebb legyen, mint a fo-
lydshatarhoz tartozé alakvaltozas.
Hegesztés el6tt, a hegesztés helyén fellép6 fajlagos alak-

véltozas o
£p=C,yp =w,—L, 27)
L
&
amédosité tényezé v, =1-—X. (28)
&

y
A hegesztés sordn a gerenda gorbult alakban tartidsihoz
sziikséges hajlitonyomaték két részbsl all:

az el6hajlitashoz szitkséges nyomatékbol

EI

' ¢
M'=I,EC, =8w,— (29)

és a hegesztési maradé deformdcidk kikiiszoboléséhez
sziikséges nyomatékbdl

Bl ) (30)

L2

M'=v, I.EC=38v,w

Ezek a nyomatékok ellentétesen hatnak a feloldas utén,
és csokkentik a deformacidkat,

M=M+M"=1.EC, +v,I.EC. (31)
A végs6 alakvaltozas kifejezhetd az alabbiakkal
M+M
Wf=W_Wp=WL2_Wp’ (32)
]f
w, =(w, + vmw)l— -w, (33)
8 X
ahol v, = 1—%.
L'e

¥
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Az a teljes keresztmetszet inercianyomatéka, I, a ru-
galmas keresztmetszet inercianyomatéka, amelyet a he-
gesztési zona csokkent, C a gerenda gorbiilete, amelyet
szabad éllapotban térténd hegesztés okoz, a korrekcids
tényez6 a (28) szerinti. A maradé hegesztési alakvalto-
zasok teljes kikliszoboléséhez sziikséges el6feszités w,
kiszémithat6 a w, = 0 feltételbsl:

w = w
p Ix+8y7w_1

T I g,

(34

S

Feltételezziik, hogy a gerenddndl egy hegesztett kotés
van (5. dbra). A megadott paraméterek a hegesztett ge-
renda esetében a kévetkezdk:

+ A gerenda L hossza méterben, 5-10 m kozott valtozik,

- Egyenletesen megoszl6 F eré N-ban, 10000-100000 N
kozott valtozik,

+ Rugalmassigi modulus E MPa-ban, 210 GPa acélokhoz,

70 GPa aluminiumhoz,

« Az f folyashatdr MPa-ban, 235-460 MPa kézétt valto-
zik, aluminium esetén 80-230 MPa,

« Az anyag p strtsége kg/m*-ben, acélokndl 7850 kg/m?,
aluminiumnal 2700 kg/m?,

+ A ¢ fajh6 J/(kgK)-ben, acél esetében ¢ = 510 J/(kgK),
aluminium esetén ¢ = 910 J/(kgK),

« Az o hétagulasi egyttthaté 1/K-ben, acéloknal oo =11 *

10°1/K, aluminiumnal a. = 22 * 10 1/K.

by
[
[ | &1
t
ymax
h
Yo
Yt
| by 5. dbra:
NN t Az aszimmetrikus
20y hegesztett
b szelvény méretei

A keresztmetszet méretei a kévetkezok:

b, a felsé 6v szélessége,

t, a felsé 6v vastagsaga,

h a gerinc magassaga,

t a gerinc vastagsaga,

b, az als6 ov szélessége,

t,az alsé 6v vastagsaga.
Bemend adatok: L =10m, F = 98100 N, fy =460 MPa, alemez
szOge hegesztés el6tt: f = 50°, az egységnyi varrattérfogatra
es6 fajlagos hé g, = 60700 J/m? az alkalmazott szabvany az
Eurocode 3 és 9 [11, 12]. Excel f4jl készitésével kiszamitottuk
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az optimdlis méreteket minimadlis témegre a statikus fesziilt-
ség, a gerinc- és 6vhorpadds, valamint a zér vetemedés figye-
lembevételével. Az eredmények a kovetkezdk (1. tablazat):

b, 188,6

t, 9,4

h 362,9

t 7,3

b, 188.6 1. tabla,zat: o
A szelvény optimdlis

t, 9,4 méretei [mm]

Vialtoztatva a terhelést (dN, ami témegnél kg), a fesz-
tavot, az acélmindséget, valamint az aluminium mindgsé-
gét, 6ssze tudjuk hasonlitani az optimalis méreteket.

Optimalis eredmenyek

10000
% B000 o
=S . —
E e - /
2 -
E 2000
g 0
E 1000 3000 5000 7000 S000
Terhelés [dN]
s FASKAPE_ SN s I5MAPE_ 10m 3550 PE_SM
I55MPa_10m ss—do0MPa_5m  ss—dcihMPa_10m
6. dbra: Optimdlis eredmények kiilonb6z6 szildrdsdgu

acélok esetén

Optimalis eredmeények

35000
30000
25000
20000

Keresztmetszeti terdlet [mi]

15000
10000 -
5000

a

1000 3000 SO0 TO00 S000
Terhelés [dN]
s O0MPa_5Sm s S0MPa_10m  ss]550MPa_5m
155MPa_10m 230MPa_5m  ss—230MPa_10m

7. dbra: Optimdlis eredmények kiilénb6z6 szildrdsdgu
aluminiumok esetén

A 6-0s és 7-es dbra mutatja az optimadlis keresztmetszeti
tertletet (t6meget) kilénbozo folyashatira acél és kidlénbo-
z6 aluminium 6tvozetek esetén. Lathatd, hogy kozel linearis
a novekedés a terheléssel, illetve hogy a novelt folyashatara
acéllal tomegcsokkenés érheté el. Novelve a gerenda hosz-
szusagat jelentdsen novekszik a tomeg. Aluminium esetén a
terhelés novelésének alacsonyabb hatara van, a lagyabb alu-
minium nem tud megolddst adni nagyobb terhelések esetén.
A szamitdsok statikus terhelésre késziiltek. A kovetke-
z6 1épés a dinamikus igénybevétel figyelembe vétele, mint

ahogy bordazott lemezeknél ezt mar megtettiik [13].
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4. Osszefoglalas

A bemutatott két alkalmazasi teriilet jol érzékelteti,
hogy milyen hasznos a szerkezetoptimalds, mely soran a
futédaru hegesztett fétartéjanak koltségminimaldsa ese-
tén a grafikus processzor kartya (GPU) programozdsaval
a parhuzamos szamitdsok t6bb nagysagrenddel meggyor-
sulnak. Igy az osszetett és szamitasigényes feladat gyor-
sabban megoldhatd. Az aszimmetrikus I-tarté optimalasa
témegminimumra tortént, rugalmas el6hajlitds mellett a
hegesztési vetemedés elkertilésére. Ez azt jelentette, hogy
a minimalis témeg( tarté egyben vetemedésmentessé valt
a megfeleld el6hajlitds alkalmazasaval.

Koszonetnyilvanitas

A bemutatott kutaté munka részben a Nemzeti Kutatasi,
Fejlesztési és Innovaciés Hivatal (NKFIH) tdmogatasaval a K
134358 nyilvantartasi szamu projekt keretében val6sul meg.
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A hegesztés hatékony és gyors robotositdsa

A Kiithne Zrt. robottechnikai beruhazasanak kapcsan Siili Csabat, a cég vezérigazgatoéjat kérdeztiik két-
ségekrol, tévhitekrdl, eredményekrdl és sikerekrdl.

1. kép: A celldk elrendezési rajza és modellje

Tisztelt Vezérigazgaté Ur,
Onoék 2021. decemberében egy
nagyszabasi robotberuhazas-
nak értek a végére, amellyel
buszalkatrészek kézzel torténéd
hegesztését valtottak ki hegesz-
t6 robotokkal. Egyszerre harom
robotcellat is iizembe allitottak.
Mennyi id6 alatt valésult meg ez
a beruhazas?

A Kithne a robotberuhazast egy
nagyszabdsi program keretében
val4sitotta meg, aminek keretében
egy 4000 m?-es izemcsarnokot
épitettink, tobb forgicsolé meg-
munkalégépet, illetve hirom robot-
cellat vasaroltunk. Osszességében
ez 2 millidrdos beruhazast jelentett.

Amikor eldéntoéttiik, hogy robo-
tokat kivdnunk tzembe helyezni,
tobb — egészen pontosan 6t — ajan-
latot kértink a megvalésitasra.
Ezek kozil kerult kivalasztisra a
REHM Hegesztéstechnika Kft. altal
kindlt megoldds, amely a japan
OTC-Daihen robotokra épiilt. Ugy
éreztik, hogy ez lesz szdmunkra a
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legmegfelel6bb, kulénos tekintettel
arra, hogy a REHM Kft. sikeres he-
gesztési kisérletekkel is alatdmasz-
totta az ajanlatat. Tavaly, janius
elején rendeltik meg a robotcella-
kat, amelyeket szeptember elején
kezdtek el telepiteni egyenként, és
december kézepére mind a hirom
robotcella atadasra keriilt, beiize-
meléssel, betanitdssal, programo-
zassal stb. egyttt.

2. kép: Szerelés k6zben Tdpidszelén

Mint tudjuk, egyre kevesebb a
hegesztd, igy a robotositas nem
csak mindségi és termelékeny-
ségi szempontbél kivianatos, ha-
nem egy ideje a szakemberhiany
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miatt mar ra is kényszeriilnek a
hegesztett szerkezeteket gyar-
t6 cégek. Az Onok esetében mi
volt a f6 mozgatoers?

Természetesen — mint Magyar-
orszagon mindenkit - minket is
érint a humdin eréforrds hidnya.
A Kihne specialis helyzetben van,
mivel nagyon kézel vagyunk a har-
mashatéirhoz, lényegében 15 km-
en belil taldlhaté a szlovik és az
osztrdk hatdr. Ahhoz, hogy megfe-
lel6 mennyiségl és mindségid hu-
man er6forrds alljon rendelkezé-
siinkre, évente legaldbb egyszer, de
tobb éven keresztil kétszer is bért
emeltink. Ennek ellenére most
mar ugy lattuk, hogy a szikséges
gyartasi kapacitast csak hegeszt6-
robotok tizembe allitdsaval tudjuk
biztositani. Els6sorban autébusz-
gyartasnal szeretnénk haszndlni a
robotokat, amelyben nem jellemz§
a nagysorozati megmunkalas, de
meggy6z6désink, hogy taldlunk
olyan részegységeket, alkatrésze-
ket, amelynek hegesztése robotok-
kal gazdasidgosan megoldhaté.

Bizonyara sok ismerds szerke-
zetgyarto céget meglatogattak
tapasztalatgyiijtés céljabol. A 1a-
togatasok soran szerzett infor-
maciok segitettek a dontésben?

Igen, nagyon koriltekintéen
igyekeztunk eljarni, hogy meg-
felels dontést tudjunk meghoz-
ni. Tobb hegesztett szerkezetet
gyarté cégnél jartunk, ahol mar 5,
vagy akdr 10 éve is alkalmaznak
robotokat. Mindenhol egyértelmi
volt az a visszajelzés, miszerint a
robotokat alkalmazni kell, viszont
mindenki elmondta azt is, hogy
nagyon komolyan elé kell készi-
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teni az alkatrészeket, mert csak
megfelel6 minéségli és pontos
elé6gyartmannyal tud a robot meg-

felel6 minéséget elééllitani.

EN/ a2

3. kép: Helyszini telepités

A dontés elott voltak aggodalma-
ik a beruhazassal kapcsolatban?

Természetesen igen. A Kihne
egy nagyon innovativ cég, rég-
6ta alkalmazunk CNC-forgicsolé
gépeket, és tobb lézervagd gé-
punk is van. Ezeknek a gépeknek
az uzembe allitdsandl semmiféle
akadalyt nem lattunk, mert na-
gyon képzett, tapasztalt, j6 szak-
embereink vannak. Hegesztéro-
botunk azonban nem volt eddig,
és ez egy egészen mdsféle tech-
noldgiai fejlesztés, ami tapaszta-
lat hidnydban mindenképpen ag-

godalomra adott okot. De éppen
azért valasztottuk a REHM Kft-t,
mert agy itéltuk meg, hogy 6k
tudnak nektunk ebben a legtobb
segitséget nyujtani.

A vallalkozo kivdlasztasaban
milyen szempontok
dontottek?

Természetesen mindig szdmit a

szerint

beruhézas koltsége. Ez egy {6 szem-
pontnak szamitott, de nagyon fon-
tos szempont az is, hogy az ilyen
nagyértékli gépek karbantartasa,
szervize szempontjabél mennyi-
re latjuk biztositottnak azt, hogy
az esetleges meghibdsodas esetén
megfelels segitséget kapunk.

A harmadik, legaldbb ennyire
fontos szempont az volt, hogy a
robotok programozasdban, a hasz-
nalatuk és programozdisuk betani-
tasaban kire szamithatunk. Mi ugy
lattuk, hogy a REHM Kft. megfele-
16 szakemberekkel, gyakorlattal és
tapasztalattal rendelkezik a felada-
tok teljesitéséhez, ami az tizembe-
allitasok, ill. a programozasok so-
ran be is igazolédott.

Kulcsrakész megoldast kértek
a vallalkozo6tél, vagy részben sa-
jat megvalositas tortént?

Lényegében kulcsrakész megol-
dast kértink, rdadasul tobbféle
hegesztési feladatot adtunk. Mi-
vel harom robotcella van, alap-
vetéen hdrom, s6t inkdbb négy
gydrtmanyunk hegesztési megol-
déasat is kértik. Két nagyon eltérd
jellegi hegesztési feladat merult
fel. Az egyik a vékony (1,5-2 mm)
rozsdamentes acéllemezekbdl all6
tartalyok nagyon sok varrattal tor-
ténd hegesztése. Egy tartalyon ko-
zel 10 méter hegesztési varrat van,
ami tehdt igazi robotmunka, tele
kihivassal, nehézséggel.

Ezenkivul két masik feladat is
megfogalmazddott, egy viszonylag
vastag lemezekbdl és egy kozepes
vastagsagu lemezekbdl &ll6 mun-
kadarab hegesztése szerkezeti acél-
bél. Kiindulasként ez a hirom fel-
adat kertlt meghatarozasra, ami a
finisben egy még vékonyabb (1 mm)
rozsdamentes lemezbdl készulé ki-
sebb tartéllyal is kiegészult, igy lett
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négy programozasi feladat. Ezeket
kértik az dtadas sordn, ami termé-
szetesen sikeriilt is.

5-6. kép: Tartdlyvarratok hegesztése,
OTC AC/MIG eljdrdssal

Szakmai berkekben elterjedt
az a hiedelem, hogy a hegesztés
robotositisa egy hosszu folya-
mat. A robotcellik telepitését
kovetden akar egy évnél hosz-
szabb idore is szitkség van, mire
iizemszeriien elkezdenek ter-
melni a robottal és elindul a so-
rozatgyartas. Beigazolodott ez
a hiedelem az Onok esetében?
A telepitést kévetéen mennyi idé
telt el, mire megindult a sorozat-
gyartas?

Igen, ez a hiedelem valds. Tébb
olyan robot-alkalmazénal és -fel-
hasznalénal jartunk, aki kerek-pe-
rec kijelentette, hogy ha mi egy 4j
robotot fogunk betizemelni, azt egy
éven beltl szériaszerlien nem fog-
juk haszndlni, annyi jarulékos fel-
adat, probléma j6n majd el6. Mi az
ezzel kapcsolatos aggodalmainkat
elmondtuk az ajinlattevéknek is,
amikor bekértiik az ajanlatokat.
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Pontosan emiatt valasztottuk a
REHM Kft-t, mert 8k elézetesen
megigérték, hogy nagyon komoly
segitséget fognak tudni adni ugy a
robotok beéllitdsaban, mint a prog-
ramozasban és a dolgozdék betani-
tasdban. Ez igy is lett, az igéretét a
REHM Kft. betartotta, és lényegé-
ben négy hoénap alatt letelepitette
a harom robotcellat, és el is készi-
tette a négy termék hegeszt6prog-
ramjit. Mivel a telepités és prog-
ramozas egymads utan tortént, az
elsé robotcellat mar a telepitésétol
szamitva hirom hénap utan széria-
gyartasban tudtuk hasznalni, és el-
mondhatom azt, hogy a telepitések
megkezdése utdn négy hénappal -
az dtadas-atvételt kovetéen — meg-
elégedéstinkre mar most széridban
tudjuk hasznidlni mindhdrom be-
rendezést.

7. kép: Az 5-tengelyes poziciondld és
az els6 készre hegesztett tartdly

Ehhez kellett azért az is, hogy
helyben nagyon jo késziillékek
késziiltek.

Igen, a hegeszt6-készulékeket
mar a felkészulés sordn mi ter-
veztik és gyartottuk. Ebben a
készuléktervezésben is kaptunk
segitséget a REHM Kft-t6l. A szak-
embereik véleményezték Sket, vol-
tak hozzdszdlasaik, valtoztatasi ja-
vaslataik, de ezek a késziilékek mar
a probagyartas soran is a rendelke-
zésiinkre alltak.
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L7
8. kép: Vastag lemezekbdl éplilé termék
a 3. celldban

Ma - masfél hoénappal az at-
adas-atvétel utdn — mar ott tartunk,
hogy teljesen 4j alkatrészek hegesz-
tése is folyik, amelyekhez a készu-
lékeket mi sajat magunk, teljesen
6nalléan terveztik, a programozast
is a sajat szakembereink végezték és
semmiféle problémdnk nincs ezzel
kapcsolatban.

Azt a nézetet is sokan képvise-
lik, hogy egy hegesztéprogram
megirasihoz 8-10 munkadarab-
ra is sziikség van, amelyek egy
része selejt lesz a programozas
soran. Onéknél mennyi selejt
keletkezett a hegesztéprogram
megirasa soran?

En azt tudom mondani, hogy a
hegesztéprogramok megirdsa so-
rdn selejt nem keletkezett és nem
is keletkezik. Lehet, hogy ez abbdl
is adédik, hogy mi, mivel a robotos
szakmat most tanuljuk, vagy most
probalgatjuk (nem tul régen tanul-
tuk), nagyon évatosak vagyunk.

©

A hegesztési programot ugy kell
nélkal

leprobaljuk, és akkor, amikor szinte

megirni, hogy hegesztés
100% biztosak vagyunk abban, hogy
megfelel$ a program, akkor futtatjuk
le élesben, hegesztéssel, igy akkora
hibdkat nem kévetiink el, hogy az al-
katrész selejtté valjon. Nekiink ilyen
tapasztalatunk nincs.

A dolgozéik milyen sikerrel
alkalmazkodtak az j kihiva-
sokhoz? Milyen nehézségeket
okozott a robotos hegesztés beil-
lesztése a gyartasi folyamatukba?

A dolgozéinkat nagy figyelemmel
vélasztottuk ki. Arra felhivta figyel-
minket a REHM Kft., hogy j6 he-
gesztbket, tehat elméleti tudassal
is rendelkezg8, gyakorlott hegesz-
téket valasszunk, mert ez nagyon
fontos ahhoz, hogy j6 minéségi
hegesztési allitson el6 a robot. Mi
ennek eleget tettink, nagyon jo
szakembereket valasztottunk ki a
robothoz. El8sz6r talan tartottak
ettdl a feladattdl, de néhany hénap
leforgdsa utdn mondhatom, hogy
mindannyiunk nagy 6romére, sza-
mukra és szamunkra is sikert ho-
zott ez a munka. Sikerélményt ad
a dolgozédinknak is, és a gyarnak
is, hogy kivalé minéségii alkatré-
szeket, kivdl6 minéségi hegesztett
termékeket gyartunk, lényegében
sokkal gyorsabban, mintha kézzel

hegesztenénk.

9. kép: A sorozatgydrtds kezdeti fdzisai
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10. kép: A programozd brigdd

Milyen nehézségekkel jart a
robotos hegesztés beillesztése a
gyartasi folyamatukba?

Ha nehézségnek nevezzik azt,
hogy nagyon pontos elégyartma-
nyokat kell produkélnunk a robot-
hoz, akkor ezt nevezziik nehézség-
nek, de inkabb arrél van sz6, hogy
precizebben, jobban odafigyelve
kell az alkatrészeket gyartani. Ez
az, ami tobb odafigyelést igényel,
viszont kifizet6dik, mert utdna
kividlé darabokat kapunk, kivalé
mindségben.

11. kép: Helyszini ellenérzés k6zben

Ha mar a mindségre terel6-
dott a sz6, mik a konkrét ta-
pasztalataik?

Azt tapasztaljuk, hogy minden
egyes munkadarab teljesen egy-
forma, a hegesztési varratok tel-
jesen egyformdk minden egyes
darabon. Ha beallitunk egy eléirt
hat mm-es sarokvarratot, akkor
az a masodik és a tizedik darabon
is annyi. Ugy gondolom, ez nagy
elérelépés. Nagyon bonyolult da-
rabjaink is vannak és amennyiben

be tudjuk allitani a megfelel6 he-
gesztési sorrendet, akkor minden
darab ugyanolyan j6, és minden
darab ugyanannyira hazdédik, ve-
temedik el. Ha tugyesek vagyunk,
akkor minimalis vetemedéssel tu-
dunk nagyon j6 darabokat el64lli-
tani Ugy, hogy az utémunkalata-
ink is minimalisak.

A termelékenység novekedett a
robotok alkalmazasaval?

En dgy gondolom, hogy az ut
elején tartunk. Kb. egy hénapja al-
kalmazzuk a robotokat ugy, hogy
nem fogjak a keziinket a REHM-es
szakemberek. Ennek ellenére mar
most el tudom mondani, hogy
biztosan tébb alkatrészt tudunk
legydrtani, mint kézi hegesztés-

sel, és ennek a folyamatnak, agy
gondolom, még csak az elején,
vagy maximum a koézepén va-
gyunk. Ezen még biztosan fogunk
tudni fejleszteni, de van olyan
termék, amibél jelen pillanatban
hiromszor annyit termel egy ro-
bot, mint amennyit régebben kézi
hegesztéssel elé tudtunk &llitani.
Es hangstlyozom, még nagyon az
elején tartunk.

Mit javasol azoknak, akik tét-
ovaznak és nem mernek elindul-
ni a robotositas atjan?

Ne tétovazzanak, hanem azon-
nal bele kell vagni. Csak pozitiv
tapasztalat fog kijonni beléle. Ta-
nulni kell, de vesziteni nem lehet
rajta, ez 100%-ig biztos.

Akik nélkiil a projekt nem johetett volna létre:

12. kép: A REHM-es projekt-csapat

.
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Akik a csoportképrél lemaradtak
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High-tech Németorszagban
High-tech Magyarorszagon

Egyenletes hébevitel fliggetlenul a munkadarab tomegétdl.

A folyamatosan mért héfokvaltozasnak és a programvezérlésnek
koszonhetéen a héfokeltérés a teljes fltési tartomanyban kisebb mint 1%.
Folyamatos h&fokregisztralas, kiforrott, bevalt technoldgia.

Tobb évtizedes szakmai multtal parositva = WELDOTHERM

WELDOTHERM Hoétechnikai és Kereskedelmi Kft.

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




A jovohoz vezeto ut
itt van.

AUTOMOTIVE A
HUNGARY .

10. Nemzetkézi jarmiiipari beszdllitéi szakkidllitas

2022. majus 10-13.

¥ ' hungexpo

A 10. Automotive Hungary 2022 majusaban keriil megrendezésre
a HUNGEXPO Budapest Kongresszusi és Kiallitasi Kozpontban

o DIREKT és INDIREKT beszallitok

o ,UZLET, TUDOMANY, KARRIER” tematikai pontokra épiil8 programok
o Automotive Hungary TechTogether mérnokverseny

o Beszallitoi forumok

e Magas szinvonall szakmai konferenciak

o Mérnoki tovabbképzések

MACH-TECH Nemzetkozi gépgyartas-technoldgiai
és hegesztéstechnikai szakkiallitds
IPAR NAPJAI Nemzetkozi ipari szakkiallitas

www.automotivexpo.hu, automotivexpo@hungexpo.hu
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasoénk!

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehet8ségeket kinal-
ja partnerei részére.

Az ujsdg vdgott mérete: 210x297 mm.

A hirdetések mérete

210 x 297 mm
A4 allé (+ 3 mm kifuté kérben,
6sszesen 216 x 303 mm)
A5 fekvéd 185x 137 mm
A6 allé 89,5x 137 mm
A7 fekvd 89,5 x 68,5 mm

A 2022-re vonatkozé AFA Méret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban v A5 G
Borité elsé oldalon, allé

210x 217 mm 137 ) )
(+ 3 mm kifuté kérben,

Osszesen 216 x 223 mm)

Hatsé kiilsé boritén 127 - -
Els6 belsé boriton 122 - -
Hatsé belsé boritén 117 - -
Beliven 112 100 90
PR-hirek és informacié 32 25 -

Honlap hirdetés 20e Ft / negyedév

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

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy naptari
évben 4 alkalommal hirdet, 7,5% kedvezményre jogosult.
A kedvezmények érvényesitése az év végi szamlaban tor-
ténik meg.

Hegesztéstechnika 2022. évi kiadoi terve

1. 2. 3. 4.
Szam SzZam SzZam SZam
Lapzdrta 02.28.| 06.10. | 08.12.| 11.02.
Szerk. iilés 03.08.| 06.16. | 08.18.| 11.08.
NYOMDABA ADAS | 03.18.| 06.24.| 08.26.| 11.18.
Megjelenés 04.04.| 07.08. | 09.09.| 12.02.
{,/g Jy? “Irzl L[-q

[ r
“Dr. Gati Jozsef
fészerkesztd

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
folyoirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztébizottsig
Felelds kiadé: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja

Fészerkeszt6: Dr. Gati Jézsef

tel: +36 30/989-6108, gati@uni-obuda.hu
Tudomanyos rovat szerkesztdk:

Dr. Gaspar Marcel, Dr. Majlinger Kornél

Szerkesztéség

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
1149 Budapest, Mogyordédi ut 32.

tel: +36 1/769-0056, titkarsag@mhte.hu

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a Katerlon Kft.-nél késziilt,

3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.

Felelds vezet6: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552
Hirdetés szervezd: Toth Boglirka

tel.: +36 70/660-4942, hegesztestechnika.mhte@gmail.com

A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg, egy példany ara
800 Ft + 5% AFA, éves el6fizetési dij 3200 Ft + 5% AFA.
Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet6
készpénzben az Egyesiilés pénztiraban, postautalvianyon vagy
banki dtutalassal.

Fizetett hirdetések

Automotive Hungary 70 Lincoln Electric 17
Bohler Kereskedelmi Kft. BII Linde Gdz Mo. Zrt. 34
Cooptim Ipari Kft. 7 Mach-Tech 38
Corweld Plus Kft. 21,63 Messer Hungarogdz Kft. 72
Crown Int. Kft. 2 PLTS Ipari Kft. 48
ESAB Kft. 33 Pylon 94 23
Farkas Anyagvizsgdlat Bt. 16 Qualiweld Kft. 56
Flexman Robotics Kft. 37 Rehm Kft. BIV
Froweld Kft. BI Umundum Kft. 64
Géper Kft. 31 Welding Hungary Kft.  BIII
Hidra Kft. 8 Weldotherm Kft. 69

IGM Robotrendszerek Kft. 14

Szerzoink és hirdetéink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyodirat szer-
201 részére” tajékoztato elérheté6 az MHtE honlapjan a
www.mhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo
informaciékkal egyiitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilén JPG, TIF, PNG, vagy PDEF dllomdnyként juttassak el e-mail-
ben csatolmanyként, a széveggel egyiitt. Az egyes kozlemények
hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fugg6en valtozhat.

Kérjitk azon hirdetéinket, aki kész hirdetést adnak le, TIE-ben,
vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontassal. A képek le-
gyenek legalabb 300 dpi felbontasuak, ellenérzés érdekében
kérjik a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

WBSERVER

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
observer.hu
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DIGITAL Tokéletesen digitalizalt cstcstechnolégia

500/6 Kevesebb koltség

| v /1 /3 Kevesebb hegesztési fiist

Kevesebb utomunka
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