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Dr. Gati Jozsef* - Makk Piroska**
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XII. CLOOS-OE Bdnki Szimpézium

* Magyar Hegesztési Egyesiilet, elnok

2009. aprilis 17-én indult utjara a
CLOOS-OE-Banki Szimpdzium sorozat,
mely évrél-évre nagyszamu érdekl6d6
mellett a hegesztés szakterilet leg-
Ujabb ismereteit, fejlesztési eredménye-
it mutatja be a résztvevék szamara. A
hagyomanyoknak megfeleléen, a 2022.
junius 15-én megrendezett szakmai ta-
lalkozénak az Obudai Egyetem Banki
Donat Gépész és Biztonsagtechnikai

Mérnoki Kara adott otthon.

P':zﬂ_ bt
XII. CLOOS-OE BANKI Szimpézium
megnyitdsa

Az idei szimpoziumot is Dr. Gati Jo-
zsef a Magyar Hegesztési Egyesilet
elndke nyitotta meg, utalva a rendez-
vénysorozat szakmai jelentéségére, és
arra, hogy két éves kihagyast kdvetéen,
— a COVID-19 jarvany miatti korlatoza-
sok feloldasa utan — ismét személyes
megjelenés mellett sikeriilt megszer-
vezni a programot. Makk Piroska tulaj-
donos-ligyvezeté kodszontotte a meg-
jelent érdekl6d6é kollégakat, majd
ismertette a szakmai nap programjat, az
el6adasokon tul kiemelve a harom hely-
szinen lebonyolitasra kertild gyakorlati
bemutatdkat, melynek sordn lehetéség
nyilt a CLOOS Kobot, a QIROX Robot,

>
]

A Szimpdzium résztvevéi
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tovabba QINEO StarT és NexT hegeszt6
aramforrds alkalmazés kozbeni megis-
merésére is.

A résztvevéknek eredményes tandacs-
kozast kivdnva mutatta be Gati Jozsef
az elsé eléadot, Ann-Christin Josten
urholgyet, a CARL CLOOS Schweiss-
technik GmbH alkalmazastechnikai ve-
zet6jét, aki,,CLOOS legujabb fejlesztések.
Az energiahatékony hegeszté dramforrd-
sok uj generdcidja” cimmel tartotta meg
el6adasat. Bevezetdjében attekintést
adott a cég rovid torténetérdl, terme-
[ési adatairdl, gyartdéegységeirdl. Kitért
a bemutaté a CLOOS GmbH legujabb
fejlesztéseire, az Ujgeneracios, energia-
hatékony hegeszté aramforrasaira, az
Uj QINEO szériara (NexT, StarT, QuesT),
a modularis és energiahatékony felépi-
tésre, a hegesztési eljarasvaltozatokra,
melyeket a gyakorlatban kivitelezett
hegesztett kotések bemutatasdval tett
szemléletesebbé. A résztvevék szamos
alkalmazési példat tekinthettek at a
latvanyos diasorozaton, mely el6adast
Lakos Szabina forditotta.

Ann-Christin Josten CARL CLOOS
Schweisstechnik GmbH
alkalmazdstechnikai vezetéje

Schramké Marton, az Obudai Egye-
tem Banki Donat Gépész és Biztonsag-
technikai Mérndki Kar Anyagtechno-
|6giai Intézeti Tanszék munkatarsa az
JIvhegeszté robot biztonsdgi zéndjdnak
meghatdrozdsa a kibocsdtott UV sugdr-
zds figyelembevételével” cimU prezenta-
cidja bevezetbjében kitért az ultraviola
sugarzas egészségkarosité hatasaira, az
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** Crown International Kft., tulajdonos-tugyvezetd

UV sugdrzds megengedhetd mértéké-
nek meghatarozasara, és az alkalmazott
kisérleti elrendezésre. Mérési eredmé-

nyek alapjan kerillt meghatdrozasra és
grafikus dbrazolasra a sugdrzasintenzi-
tds — valtozas a tavolsag fliggvényében,
illetve a biztonsagi zondk mérete és el-
helyezkedése, melyen kivil mar nem fe-
nyegeti UV sugdrartalom a személyzetet.

Schramkd Mdrton eléaddsa

Jzelit6 a hazai robotprojektekbsl”
cimmel Vachter Akos, a CLOOS He-
gesztéstechnika robotprojekt-mérndke
illusztracidkkal gazdag el6adasaban
attekintést adott a cég azon robotrend-
szereirl, melyeket az elmult idészak-
ban telepitettek és helyeztek lizembe
partnereiknél. Részletesen kitért a BPW
Hungaria Kft. uj felsépélyas robotrend-
szerére, valamint a Verarbeiten Pausits
Kft-nél lGzemeld héttengelyes, 15 ton-
nds forgatoval felszerelt, fliggesztett ro-
botrendszerekre. Az el6ad6 bemutatott
egy egyedi feladatra tervezett, flexibilis
alkalmazasi lehetéséget biztositd, Mo-
Tion Weld eljarasvaltozattal felszerelt

robotcellat is. Az el6éadast szemlélete-
sebbé tették ezen robotrendszerek mui-
kodését szemléltetd videdk.




A kavésziinetet kovetéen a WAMATEC
Hungary Kft. munkatarsa Papp Laszlé
és a Cloos Hegesztéstechnika képvi-
seletében Vachter Akos a ,CLOOSBOT
KOBOT hegesztérendszer, optimdlis em-
ber-gép egyiittmiikodés” cim( prezen-
vék. A CLOOS Kobot hegesztérendszer
jellemzéinek attekintését kovetben a
Doosan kobot bemutatésara keriilt sor,
kiemelve a kialakitott hegesztérend-
szer alkalmazasi elényeit. Vachter Akos
kitért a jovobeli fejlesztésekre: a QINEO
QUEST TIG hegesztésre, az ivszenzor és
a hegesztési fust elszivassal integralt
hegesztdpisztoly alkalmazasara, vala-

mint a CE konfirmitds kérdéseire. Az
eléadas zar6 didja idézte Gary Konars-
ka, az American Welding Society (AWS)
Ugyvezet6 igazgatojat: ,Sokkal egysze-
riibb egy hegesztének megtanulni egy
robotot programozni, mint egy progra-
mozdénak megtanulni hegeszteni.”

Papp LdszI6 WAMATEC Hungary Kft.

Juranyi Attila, a Weinberg '93 Epit6
Kft. hegesztémérndke ,lzelité6 a hazai
robotprojektekb6l - A Weinberg’93 Kft.
fels6pdlyds robotrendszere” cim( el&a-
dasaban egy ujabb, Eurépaban egye-
dulallé méretekkel és képességekkel
rendelkez6 CLOOS robotalkalmazast
ismertetett megq. ,Vdllalatunk szamdra
— az egyedi igényeket figyelembe véve —
Uj hegeszt6 robot rendszert fejlesztett ki
a CARL CLOOS Schweisstechnik GmbH.
2021 bszén érkezett meg a berendezés
Magyarorszdgra, ami 38 méter hosszu,
10 méter széles és 4 méter magas munka-
tartomdnnyal rendelkezik. A belizemelt
robot elénye, hogy alkalmas nagymére-
tl acélszerkezetek forgatds nélkiili he-
gesztésére. A felsGportdlos hegesztéro-
bot-rendszer két darab QIROX QRC 350
tipusti robotmechanikdval rendelkezik,
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fliggesztett kivitelben, tdbbek kdzott
elémelegitével, online lézerszenzorral,
egyhuzalos és Tandem technikdval, Ro-
boplan offline programozéi rendszerrel
felszerelve...” — hangsulyozta az el6ad6.

Jurdnyi Attila Weinberg ‘93 Epité Kft.

A délelétti utolsé eléadast Majoros
Zsolt, a KL-System Kft. kereskedelmi
vezetbje tartotta ,KEMPER hegesztési
fiistelszivds — A hegesztési fiist egészség-
kdrosité hatdsai és védelmi megolddsok”
cimmel. Az eléadas illusztracidk segit-
ségével attekintette a hegesztési fist-
bdl szdrmazé emisszidnak az emberi
szervezetre gyakorolt egészségkarosito
hatdsait, utalva a fiistot alkotd 0,1 um és
1,0 um kozé esé részecskék altal okozott
egészségligyi problémakra is. Bemutat-
ta azon légtechnikai, légkezelési meg-
oldasokat, melyek az eltér6 munkako-
rilményekhez igazodva, a hegesztési
fust befogdsan és szlirésén alapulnak.
Ismertette a KEMPER KemlJet, valamint
a KEMPER CleanAirTower csarnoklég-
tisztitd rendszert, valamint a KEMPER
AirWatch levegoéfelligyelet mikodését,
majd a cég altal javasolt egyéni légzés-
védelmi megoldasokat.

Majoros Zsolt KL-System Kft.

Az el6adasokat kdvetden ebédre hivta
meg valamennyi résztvevét a Crown In-
ternational Kft. A mintegy két 6ras ebéd-
szlinet alkalmat biztositott arra is, hogy
harom helyszinen, forgészinpadszer(en
lebonyolitott gyakorlati bemutatékon
ismerhessék meg a regisztraltak az al-
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kalmazéasokat, igy a Banki hegesztému-
helyben a CLOOS Qineo StarT és NexT
aramforras alkalmazasaval a Fine Weld
hegesztési eljarasvaltozatot, az udvaron
a CLOOS Kollaborativ hegesztérobot
bemutatdt, valamint a robotlaborban a
QIROX Robotrendszer Root Penetration
Control eljarasvéltozatot.

A délutani program Ann-Christin Jos-
megoldasok”témaju eléadasaval zarult,
melyben bemutatdsra kerilt a Cloos cég
automatizalassal kapcsolatos termék-
palettdja. Az el6add gyakorlati megva-
I6suldsok bemutatasat kdvetéen kitért
a QIROX ,All in One” rendszerre, majd
konkrét hegesztési példakat, video fel-
vételeket mutatott be a robothegesztés
alkalmazasi elényei igazolasara, pl. a
Tandem hegesztésrél, a MoTion-Weld
alkalmazasrol, a l1ézer hibrid hegesztés-
rél, illetve a lézerszenzor varratellendr-
zési lehet6ségérdl, hogy csak néhanyat
emeljiink ki ezek kozul.

Gyakorlati bemutatdk

A Xll. CLOOS-OE BANKI Szimpézi-
um zérasaként a hagyomanyos nyere-
mény-sorsolds kovetkezett: a szeren-
csések a Crown International Kft.,, az
egylttm(kodé partnerek, illetve tdmo-
gatoé szervezetek hasznos ajandékait
vehették at, a fényeremény ez alkalom-
mal is egy bevont elektrodas inverteres
hegesztégép volt.

A Szimp6zium megrendezését tamo-
gatd partnerek és kidllitok: a Carl Cloos

XXXIIL. évfolyam 2022/3



A sorsolds fédijdnak dtvétele
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Schweisstechnik GmbH, az Obudai
Egyetem, a KL-System Kft.,, a Linde Gaz
Zrt, a MAGESZ, a MAHEG, a Gordiusz
Alfa Kft., a Soyer Magyarorszag Kft. és a
Draht und Schweissentechnik Kft.

A zarszavadban Dr. Gati Jozsef elis-
merését és kdszonetét fejezte ki Makk
Piroskanak a 2009-ben elinditott kon-
ferenciasorozat sikeres és értékes
szakmai programsorozatdnak szer-

vezéséért. Megkdszonte az eléadok
gondos felkésziilését és szinvonalas
el6adasat, a hallgatdsag figyelmét és
érdekl6dését. A résztvevOk ez alka-
lommal is a Magyar Hegesztéstechni-
kai és Anyagvizsgalati Egyesulés altal
kiadott, a nemzetkozi és eurdpai he-
geszt6 diplomak tovabbképzési rend-
szerének igazolasat kaphattdk meg a
rendezvényt kdvetben.

Nemzetkozi Hegeszto Szakmérnok
szakképzettséget ado képzés indul

&
> a Miskolci Egyetemen

NEMZETKOZI HEGESZTO SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK

keretében
a Miskolci Egyetem Gépészmérnoki és Informatikai Kara 2023 februérjadban inditja a kdvetkezé év-
folyamat a Nemzetkozi Hegeszt6 Szakiranyu Tovabbképzési Szakan. A képzés 3 féléves, diplomaterv
készitéssel és zarévizsgaval végzédik, amelyen a jeldltek - sikeres vizsga esetén —
nemzetkozi hegeszto szakmérnok oklevelet szerezhetnek.

A hegeszté6 szakmérnoki képzés tanterve és

tananyaga az EWF (Eurépai Hegesztési Szovetséqg)

altal el6irt kovetelményeket maradéktalanul kielégiti,

ezért a résztvevok a Nemzetkozi Hegesztomérnoki

Diplomat (EWE/IWE) is megszerezhetik.

A hegesztéo szakmérnok képzés célja, hogy a

hegesztés és rokon eljarasai teriiletén megfelelé

mélységl szakmai, tudomanyos és gyakorlati is-

mereteket adjon a kdvetkez6 témakorokben:

« anyagtudomany (anyagismeret és hegesz-
thet6ség, anyagvizsgalat)

o hegeszt6 eljarasok és berendezések,

« hegesztett szerkezetek tervezése,

o hegesztett szerkezetek gyartdasa és mindségbiz-
tositasa.

A képzés onkoltséges, a tandij félévente 375

eFt/f6, ami magaba foglalja a képzés, a gyakor-

lati munka és a diplomaterv konzultdlasanak

dijat, valamint a digitélis tananyagok atadasat.
A zardvizsga és nemzetkozi hegesztémérno-
ki egyuttes vizsga dija varhatéan 200 eFt/f6. A
képzésben résztvevok félévenként négy alka-
lommal 5-5 napot toltenek az egyetemen, az elsé
id6szak varhatéan 2023. februar masodik fele.

A képzésre a bemeneti feltétel: gépészmérno-
ki (f6iskolai, BSc, MSc szint(i), vagy mas, a
gépészethez kapcsoléddé muszaki terlileten szer-
zett diploma és két éves gyakorlat.

A képzésre jelentkezni lehet: Dr. Gaspar Marcell,
szakfelelds

Email: gasparm@uni-miskolc.hu,

Tel.: +36-20/225-4052,

Web: https://www.mentorius.hu/kepzesek.

Jelentkezési hatarido: 2022. november 15.
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Beszdamolo - MAHEG Hegesztési Nydri Egyetem

Hegesztési Nyari Egyetem — a magyar
ifji hegesztd tarsadalom tagjai minden
évben nagy izgalommal vérjak, hogy
végre Ujra taladlkozhassanak barataikkal,
az ipar és az akadémia lelkes tagjaival,
és kozos szakmai és kulturdlis progra-
mok keretein belll mélyithessék el kap-
csolatrendszeriket, illetve a gyakorlati
tudasukat. Sajnos a pandémia két évre
befagyasztotta a szakma ezen nagy ha-
gyomanynak Orvendé rendezvényét,
igy a fiatal hallgatéknak, doktorandu-
szoknak, illetve a frissen végzett mérno-
koknek az idei évig kellett varniuk, hogy
ismért részt vehessenek a nyari egyete-
men. A Magyar Hegesztési Egyesiilet, a
Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani
és Anyagtechnoldgiai Intézetével és
Hegesztési Szakosztélyaval
junius 24-25 kozott szervezte meg a
Hegesztési Nyari Egyetemet, melynek
az egyetemi campus adott otthont. Az
orszag tobb egyetemérdl kdzel 40 hall-
gaté érkezett a programsorozatra. A
szakmai programok soran a résztvevék
érdekes eléadasokon és az ipari part-
nereknek kdszonhetéen gyakorlati be-
mutatdkon vehettek részt, mely soran
hasznos ismeretekre tehettek szert egy
alapvetéen barati kornyezetben.

kozosen

Dr. Gati Joézsef elndk és Dr. Lukécs
Zsolt ME-ATI intézetigazgaté megnyi-
téja utan szakmai eléaddsokra kerilt
sor, melynek soran elséként Dr. Gati J6-
zsef a hegesztés torténetének néhany
érdekességét szemléltette eléaddsa-
ban. Ez kdvetben Sziladgyi Akos (Robert

A Linde Gdz Magyarorszdg Zrt. (balra), a Syrius-Tech gyakorlati bemutatdja (jobbra)

Bosch Energy and Body Systems Kft.)
ismertette a Bosch miskolci izemében
alkalmazott lézersugaras technoldgi-
akat. Ezt Dr. Meilinger Akos (Miskolci
Egyetem) az “Ellenéllashegesztés a jar-
miiparban’, majd Vachter Akos (Cloos
Hegesztéstechnika) “Automatizalas jo-
vébemutaté fejlesztései - Energiahaté-
kony, modern hegesztéaramforrasok”
cimU prezentacidja kovette. Zarasként
Dr. Palotds Béla mutatott be néhéany
érdekességet a kilonleges hegesztési
eljarasok vilagabal.

Az el6adasok utan gyakorlati bemu-
tatokra kerdiilt sor. A Linde Gaz Magyar-
orszag Zrt. egy interaktiv, alapvetéen
biztonsagtechnikai demonstracié ke-
retén belll mutatta be a kilénb6z6
gazok fizikai tulajdonsagait és az azok-
bol fakado esetleges veszélyeket.

A résztvevok
hogy milyen forméban és milyen ko-
rilmények kozott mennek végbe a
kilénb6zé halmazallapot valtozasok,
illetve ezek hogyan hatnak ki a he-

megismerhették,

6

gesztés és a rokon technolégidk biz-
tonsadgara. Ezutdn a CLOOS hegesz-
téstechnika mutatta be a korszeru
MIG/MAG &ramforrasait. Ezt kdvets-
en a Syrius-Tech jévoltabol kilonbo-
z6 modern hegesztd és CNC plazma-
vago berendezések szemléltetésére
kerilt sor. A gyakorlati bemutatékat
a Cooptim Hegesztéstechnikai Kft.
kidllitasa zarta.

A Nyari Egyetem természetesen
nem maradhatott kulturdlis progam
nélkil. Az elsé nap megkoronazasarol
egy vacsoraval egybekotott borkosto-
16 gondoskodott, amely szinvonalas
lehetéséget teremtett Uj kapcsolatok
kialakitasara, illetve a megélt Uj tapasz-
talatok k6z6s megosztasara.

A masodik nap soran a résztvevéket
gyakorlati workshopok vartdk, ahol
kiilonb6z6 feladatok keriiltek meg-
oldadsra csoportmunkaban, tapasz-
talt EWE/IWE hegesztémérnokokkel
(Borhy Istvan — TUOV Rheinland Inter-
Cert Kft.; Jurdnyi Attila - Weinberg 93
Kft.; Sas lllés — Elektro-MontorING Kft.)
kozosen.

Ezuton is koszonjiuk a rendezvény
lebonyolitasdban résztvevd eléaddk-
nak, és workshop vezetéknek, hogy
a COVID utdn egy szinvonalas nydri
egyetem keretében sikerilt a hegesz-
tés irant érdekl6dd hallgatdknak él-
ménydus programot nyudjtani. Kiilon
koszonettel tartozunk ezen felll a
rendezvény tdmogatdinak, akik nél-
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Pillanatképek a workshopokrdl

kil nem valésulhatott volna meg a
nyari egyetem: Crown International
Kft., Linde Gz Magyarorszag Zrt., Mis-
kolci Egyetem Gépészmérndki és In-
formatikai Kar Hallgatéi Onkormany-
zat, Magyar Hegesztési Egyesiilet,
Syrius-Tech Kft., Robert Bosch Energy
and Body Systems Kft.

Toéth Tamds
Gdspdr Marcell

Digitdlis Europai Hegesztési Gydrtdsellenori képzés
a D-EWI projekt keretében

1. A projekt célja és motivacidja
A D-EWI projekt célja az Eurdpai/
Nemzetkozi Hegesztési Gyartasellendri
(EWI/IWI) képzés soran eddig felmeriilt
akadalyok csokkentése, innovativ digi-
talis e-learning képzést kinalva, ame-
lyen a kurzus résztvevéi a mindennapi
munkajuk mellett vesznek részt.

Nyilt hozzéférésli digitdlis oktatasi
tananyagok késziilnek és hasznalhaték
fel az innovativ digitalis tanitasi és ta-
nulasi médszerek bevezetésének tamo-
gatdsdra a hegesztési gyartasellendri
képzések terlletén. A tananyagok az EU
képesitési keretrendszerének szintjei-
hez igazodva innovativ tanterv mentén
kertilnek kidolgozasra a képzési kime-
neti kdvetelményekre vonatkozé meg-
kozelités alkalmazasaval.
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Digital Training for European Welding Inspectors

Az oktatas minden tarsadalomlegfébb
mozgatd rugdja, ezért mindannyiunk-
nak sziiksége van az élethosszig tartd
tanulasra. Az Ipar 4.0 tikrében a mo-
dern tarsadalmak legfébb céljai kozott
szerepel a mUszaki képzések fejlesztése,
amelyek nélkil nincs érdemi fejlédés.
A hegesztés egy alapvet6, dgazatokon
ativelé gyartastechnolégia, amelyet
szinte minden nagyobb ipardgban alkal-
maznak. Ezért a hegesztett kotés min6-
sége és integritdsa szamos gyartmany
és szerkezet biztonsdga szempontja-
bol kritikusnak tekinthetd. Az eurdpai/
nemzetkdzi hegesztési gyartasellenérok
(EWI/IWI) kulcsfontossagu szerepet tol-
tenek be a hegesztett kivitell termékek
minéségének biztositasdban. Az altaluk
végzett specifikus tevékenységek nagy-
foku igényességet kovetelnek meg, és
hosszutavon jelentés hatédssal vannak a
hegesztett termékek és szerkezetek mi-
ndségére és biztonsagara.

2, Az e-learning szerepe a kép-
zésben

Az olyan magas szintl végzettség,
mint az EWI/IWI viszonylag hosszu
tanfolyamot igényel, és a munkaadok
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nem engedhetik meg maguknak, hogy

ilyen hosszu id6re kivonjak a termelés-
bél a munkavallaléikat. Rdadasul a tan-
folyam koltségén és idétartaman kivil
gyakran utazési és szallaskoltséggel is
szamolniuk kell a résztvevéknek. To-
vabba, a jarvanyhelyzet miatt az em-
berek képzése még koriilményesebbé
valt, mivel sok esetében a személyes
képzéshez valé hozzéaférés korlatozott.
Ebben az 6sszefliggésben a digitalis
tanulasi terilet felé val6é nyitds gyor-
san novekszik, és az e-learning piac a
becslések szerint 2024-re eléri a 200
milliard dollart.

A D-EWI projekt azon képzési koz-
pontok igényeit célozza meg, ame-
lyek boévithetik szakértelmiket a pro-
jekt terlletén és lehet6séguk nyilik
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kindlatuk bévitésére. A piaci pozicid
er@sitéséhez szakteriiletének bbvitése
és a piaci lehetéségek (fokozédé digi-
talis képzés irdnti igény) és a jelenlegi
kovetelmények (Uj szabvanyok/eldira-
sok) kiaknazasa sziikséges. A projekt
célja az oktatdi képességek javitdsa,
valamint digitalis képzési tananyagok
fejlesztése a digitdlis technologidk be-
vezetésének tamogatasa érdekében
a hegesztési ellenérzések teriletén.
A konkrét célkitlizések tekintetében
a D-EWI projekt keretében az e-lear-
ning gyakorlatok nemzetkozi szabva-
nyositasara keril sor, tovabba a pro-
jekt eredményeként javul az oktatok
képessége a digitalis eszkozok fej-
lesztése és alkalmazasa terén, ezaltal
elésegitve a hegesztéssel kapcsolatos
gyakorlatok innovaciojat;
korszerU e-learning oktatasi anyagok
fejlesztése valésul meg a hegesztési
ellenérzésekhez sziikséges kulcskom-
petencidk dtadasahoz.

valamint

3. Projekt partnerek

A konzorcium olyan szervezetekbdl
all, amelyek széleskor( tapasztalattal
rendelkeznek az ERASMUS+ prog-
ram altal finanszirozott projektekben.
A projekt koordinatora a Temesvari
Hegesztési Intézet, az ISIM Timisoa-
ra (http://www.isim.ro/home.htm),
amely a hegesztés és anyagvizsgalat
tertiletéhez kapcsolédé tudomanyos
és technolodgiai kompetencia koz-

pont Romanidban. Az EWF - Eurdpai
Hegesztési Szovetség (www.ewf.be)
és az ISQ - Portugdl Hegesztési és
Mindségugyi
isg.pt/) tudomanyos és technolégiai
tdmogatas nyujt az ipar részére; az

Intézet (https://www.

HIREK

IIW - Nemzetkozi Hegesztési Intézet
(http://iiwelding.org/); a hegesztés-
és rokontechnolégidk terlletéhez
kapcsolodé legnagyobb halézat és tu-
daskozpont a vilagban; az IIS - Olasz
Hegesztési Intézet (https://www.iis.
it/en), egy olasz cégcsoport, amely
az alapszabalydban meghatéarozott
célokat tlzte ki a hegesztési ismere-
tek terjesztése érdekében; a CESOL
- Spanyol Hegesztési és Technoldgiai
Szovetség (https://www.cesol.es/), a
hegesztés és mas technoldgiak szol-
gdlataban allé6 non-profit tarsasag;
a Miskolci Egyetem (https://www.
uni-miskolc.hu/en) a hegesztés teru-
letét magasszinten muvelé magyar
egyetem; és a Brandware Media Kft.
(https://brandware.ro/), amely egy
roman, alapvetéen webfejlesztéssel
foglalkozd vallalat.

4, E-learning modszertani to-
vabbképzés a Miskolci Egye-
temen

A pélydzat megvaldsitasanak része-
ként 2022. julius 4-6. kdzott a Miskol-
ci Egyetem adott otthont a ,Digitalis
e-learning
és alkalmazdsa a muszaki felséokta-
tasban” ciml angol nyelvi tovabb-
képzésnek, amelyen a hegesztéssel
foglalkozé roman, olasz és spanyol
szervezetek képvisel6i, valamint a
Gépészmérnoki és Informatikai Kar
Anyagszerkezettani és Anyagtechno-
|6giai Intézetének oktatoi vettek részt.
A képzésre a projektmenedzsment ju-
lius 1-én megtartott Uilését kovetden
kertlt sor.

A projekt keretében kidolgozasra
kerilt képzés célja volt, hogy a részt-
vevék megismerjék az e-learning
modszertani alapjait, digitalis eszko-
zeit, valamint hogy gyakorlati példa-
kon keresztil elsajatitsdk a MOODLE
hasznalatat. A képzés elvégzésével a
résztvevok alkalmassd vélnak a sajat
szakteruletikon digitdlis e-learning
tananya-
gok készitésére és e-learning kurzu-
sok megszervezésére.

eszk6zok moddszertana

eszkozok felhasznalasaval
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A Miskolci Egyetem e-learning szak-

ért6i bevonasaval kidolgozott, az

intézmény Mentorius Tudas- és Kép-

z6kozpontja altal regisztralt felnétt-
képzés az aldbbi tananyagegységek-
bél épul fel:

« Az oktatasi innovacié sziikségessége
és alapvetései, kiemelten a mérnok-
képzés terliletén;

+ Az online tananyagfejlesztés f6 alap-
elvei, eszkdzei a Moodle keretrend-
szerben;

- A hallgatéi aktivitds fokozasanak le-
het6ségei a digitélis keretrendszer
nyujtotta megoldasokkal;

+ A hallgatoi tevékenység ellendrzése
és értékelése;

+ A fejlesztendé képzésben hasznosit-
haté lehetéségek és megoldasok.

A mintegy hdromnapos képzés
sordn a résztvevék olyan gyakorla-
ti ismereteket sajatitottak el, ame-
lyekre alapozva a projekt kovetkezd
id6szakaban megfelelé szinvonalon
tudjdk majd kidolgozni az eurdpai
gyartasellenéri  képzés e-learning
tananyagait. A projekt kovetkezd
képzésére 2023-ban Olaszorszagban
keril sor, amelyen mar a résztvevék
a digitalis e-learning eszkozoket tar-
talmazé uj EWI/IWI kurzuson vehet-
nek majd részt. Reményeink szerint a
képzés eredményeit az MHTE Akadé-
mia altal szervezett EWI/IWI tovabb-
képzések keretében is lehet majd
hasznositani.

A projektrél tovabbi informaciok
a D-EWI honlapjan érheték el: htt-
ps://d-ewiproject.eu/

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens, intézeti tanszékvezeté
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Beszdmolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet

75. Kozgyiilésérol

1.rész

A tokioi rendezvény f6 oldala

Az [IW 75. Kozgyllését és Nemzet-
kozi Konferencidjat (Annual Assembly
and International Conference) Toki6-
ban rendezte meg 2022. julius 17-22.
kozott, a szinni nem akaré COVID-19
jarvanyra tekintettel hibrid formaban.
A rendezvény hazigazddja a Japan
Welding Engineering Society (JWES)
volt. A 800 korili résztvevébdl 600 f6
a helyszinen, mig megkdzelitéleg 200
f6 online forméaban vett részt a ren-
dezvényen.

Az U(lésekre az el6zetes program-
terv alapjan kozép-eurdpai idészami-
tas (CET) szerint 02:00 — 13:00 kozott
kerGlt sor. A hazai szakembereket,
illetve a hegesztésben érintett szak-

mai kozosségeket Prof. Jarmai Karoly
egyetemi tanér (Miskolci Egyetem), a
MAHEG IIW MNB elndke, Borhy Istvan
a MAHEG lIW MNB titkara és Bakos Le-
vente a MAHEG elndkségi tagja online
formdaban, valamint dr. Gaspar Marcell
(Miskolci Egyetem), dr. Raghawendra
Pratap Singh Sisodia (Miskolci Egye-
tem), dr. Kévagd Csaba (Allatorvos-
tudomanyi Egyetem) és Toth Tamas
(Technische Universitat Braunschwe-
ig) a helyszinen képviselte a rendez-
vényen.

A szakemberek részvételét az OTKA,
a Magyar Hegesztési Egyesiilet, illetve
a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgdlati Egyesiilés tAmogatta.

A rendezvény helyszine, a Grand Nikko Tokyo Daiba (balra),
illetve a Tokioi-6bdlre nézé kildtds a konferenciatermek egyikébdl (jobbra)
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Japanban a rendezvény idején még
mindig szigoru COVID el&irdsok voltak
érvényben, pl. a géla banketten csak
kilon tesztelést kovetden lehetett
részt venni.

General Assembly (GA)

2022. julius 17-én kerdilt sor a General
Assembly Ulésre, ahol Magyarorszagot
és a magyar tagszervezetet Prof. Jarmai
Karoly és Borhy Istvan képviselték. A
Kozgyllés a nemzeti delegatusok rész-
vételével az elézetes napirend szerinti
eléterjesztéseket megtargyalva, majd
hibrid szavazassal dontve hatékony és
eredményes munkat végzett.

A Kozgy(lésen dr. Sorin Keller (SVS)
elnoki kdszontdjét és megnyitodjat ko-
vetéen a résztvevék megemlékeztek a
kozelmultban elhunyt David Landon
elnokrél, majd elfogadtak a titkarsag
beszamoldjat az [IW elmult évi tevé-
kenységérdl (GA-429-2022), a kincs-
tarnok 2021. évi jelentését a gazdal-
kodasrol (GA-0431-2022), valamint a
konyvvizsgalo altal ellendrzott és jova-
hagyott mérleget. Elfogadasra kerdilt a
2023. évi koltségvetés (GA-0434-2022),
illetve ennek részeként a 2023. évi tag-
sagi dijak, mely Magyarorszag esetén
4.884 EUR-t jelent.

Komoly vita bontakozott ki ugyanak-
kor az orosz-ukran konfliktus kovetkez-
ményeként Oroszorszag lIW tagsaganak
megsziintetésérél. A kizarasra iranyulo
kezdeményezés rendkivili mértékben
megosztotta a Delegatusokat. Auszt-
rélia és Uj-Zéland képvisel6je Oroszor-
szag kizardsa mellett érvelt, de a Board
of Directors (BoD) testuilet nem tamo-
gatta a kezdeményezést, igy fenntartva
a korabbi allasfoglalast nem kertilt sor
szavazasra. Ugyanakkor Ukrajna tagdi-
jat 2022. évben 6.000 EUR értékben az
IIW atvallalta.



Az elnOkség elbterjesztésére a tagsag
elfogadta az IIW Future Leaders Prog-
ramm-ot, melynek célja a fiatal szakem-
berek bevondsa a szervezet vezetésé-
be megfigyel6ként annak érdekében,
hogy megismerjék az IIW irdnyitasaval
Osszefliggé feladatokat és folyamato-
kat. Dr. Luca Costa ismertette, hogy egy
ipari partnerekbdl allé6 Nemzetkozi Ta-
nacsado Testlletet hoztak létre, az IIW
2023-2028 kozotti stratégiaja megvalé-
sitdsdnak tdmogatasara.

A résztvevék dontottek tovabba a
2023-2025. évi Kozgy(ilések helysziné-
r6l. 2023. évben Singapore, 2024. évben
Gorogorszag (Rodosz), mig 2025. évben
a COVID-19 vilagjarvany kovetkeztében
a rendezéstél ez évben elesé Olaszor-
szag (Genova) fog otthont adni az IIW
Annual Assembly-nek.

Young Leaders munkacsoport
(WG-YL)

A nemzetkozi konferencia megnyité-
jat megel6zéen a Young Professionals
Ice Breaker program nyujtott kivalé le-
hetéséget a fiatal kutatok, mérnokok
szamara a kotetlen ismerkedésre és a
személyes kapcsolatok kialakitasara.

Working Group Young Leaders (WG-
YL) munkacsoport 2022. julius 19-ei
Ulésén elsédlegesen a személyi és
strukturadlis valtozasokat vitattak meg.
Hazankat Bakos Levente és Toth Tamas
képviselték. 2022. évtél kezddédben a
munkacsoport egy delegdtussal (Dr.
Kittichai Sojiphan) képviselteti magat
a Technical Management Board (lése-
in (TMB), igy a fiatalok immaron szé-
lesebb korben keriilnek bevonasra az
IIW-t illeté operativ kérdések kapcsan.
Ezen tulmenden a jovébeli elndkség-
gel kapcsolatos tervek felvazolasa
tortént meg. Végezetil a YP Mento-
ri Program és az IIW Student Chapter
Handbook aktudlis helyzetének bemu-
tatasara kerdlt sor.

Regionalis Aktivitas munka-
csoport (WG-RA)

Az lIW RA Regionélis Aktivitds mun-
kacsoport ulésére 2022. julius 20-an
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A Yaskawa (balra), illetve a Trumpf kidllitdi standja (jobbra)

kerilt sor. A bizottsag elndke Dorot-
hee Schmid (DVS). Az Ulés keretében
attekintésre keriltek az IIW kereté-
ben, illetve tdmogatadsaval lezajlott,

illetve kozeljovében megvalosuld
események.

Prof. Steffen Keitel beszamolt a
2022. majus 11-12-én  Varséban

megrendezett JoinTrans 2022. 6%
European Conference "Joining and
Construction of Railway Vehicles”
konferenciarol (IIW Associated Event).
El6adédsanak végén ismertette a soron
kovetkezé - 2024. majus hénapban
el6reldthatélag Budapesten megren-
dezésre keriil6 - konferencia el6készi-
tésének aktualitasait.

Prof. Jarmai Kaéroly tdjékoztatast
adott a 2022. szeptember 8-9-én
Miskolcon megrendezésre kerilé 4t
Vehicle and Automotive Engineering
Conference (VAE2022) konferencia-
rol (IIW Associated Event). A VAE2022
konferencia kapcsan kilon hangsulyt
kapott a konferencia megjelentetése
a Springer Kiadénal a Lecture Notes in
Mechanical Engineering sorozatban,
mely Q3/Q4 besorolasu, valamint a
Sprigerlinken online elérhetd és a ko-
rabbi koteteknek Osszesen 223 ezer
letoltése volt eddig.

Az egyéb programok kozll kiemel-
het6 a 6th Young Professional Interna-
tional Conference (YPIC 2022), mely-
nek megrendezésére online formaban
2022. szeptember 7-én keriil sor.

Kilon hangsulyt kapott a jo gyakorlat
bemutatdsa, mely segit a szervezéknek
a rendezvények el6készitésében és le-
bonyolitasaban.
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Nemzetkozi Konferencia
A 2022.julius 17-18-an megrendezett

Nemzetkdzi Konferencia f6 témija az

Innovativ hegesztési és kotési techno-

l6gidk a karbonsemlegesség és fenn-

tarthatésag szemszogébdl. Hazankat a

konferencian a Miskolci Egyetem mun-

katarsai képviselték el6adasaikkal

« Karoly Jarmai, Antal Erdés: Calcula-
tion of the Welding Costs and Times
using Various Heat Resistant Steels at
Pressure Vessels;

» Marcell Gaspar, Raghawendra Siso-
dia: Physical Simulation Based HAZ
Characterization of Different Pipeline
Steel Grades;

- Raghawendra Sisodia, Marcell Gas-
par: The Influence of Filler Material
on Microstructural and Mechanical
Properties of Diode Laser Welded
DP1000.

Prof. Jarmai Kéroly valamint dr. Gas-
par Marcell egy-egy szekciot is vezettek
a konferencian. A konferencia publika-
cidja elektronikus formaban, 6sszesen
634 oldal terjedelemben jelent meg.

Japan International Welding
Show

Az IIW rendezvényeit megel6z6en
(2022. julius 13-16. kozott), annak tars-
rendezvényeként a Japan International
Welding Show kinalt lehet&séget az ér-
dekléddknek a hegesztés innovacidnak
megtekintésére.

A kidllitds f6 témai a kulonbozé iv-
hegesztési és lézersugaras eljarasok
tertiletén az elmult években véghez-
vitt fejlesztések voltak. Kilondsen a
karbonsemleges mobilitdshoz elen-
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gedhetetlen alkalmazasok feliilrep-
rezentacidja volt megfigyelhetd, ami
magaba foglalta mind az elektromo-
bilitds, mind pedig a hidrogénen ala-
pulé megoldasok kotéstechnoldgiait.
Kiemelt figyelmet szenteltek a kiilon-
b6z6, a kék és a zold fény hulldmhossz-
tartomanyaban (400-550 nm) mikddd
|ézerekre, amelyek szamos, a reflektiv
anyagok példaul a réz hegesztése so-
ran jelentkezd kihivasra adnak vélaszt.
Ezen felll az additiv technolégidkra
fektettek nagy sulyt.

Termeszétesen az [IW rendezvényei-
nek kulturdlis aspektusat sem lehetett
figyelmen kivil hagyni. A rendezvény
kival6 lehet6séget jelentett a magaval
ragado japan kultdra és Tokié megis-

merésére.

Shibuya, a vilag legforgalmasabb gyalogos dtkeldje (balra),

illetve a Tokidi-6bél éjszaka (jobbra) Dr. Jdrmai Kdroly

Toth Tamds

Elindult az 4j honlapunk!

Orommel értesitjiik, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés
2022. julius 30-4n elinditotta 4j honlapjat:

Célunk, hogy bemutassuk a tagvallalatainkat, alapitvanyunkat és munkankat, valamint egy letisztult és

atlathato feluleten pontos és naprakész tajékoztatast nyujtsunk partnereinknek.

Tovébbi kellemes bongészést kivinunk!

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsqalati Egyesiilés az Eur6pai Hegesztési Szovetséq és a Nemzetkzi Hegesztési Intézet dltal kozosen lizemeltetett
EWF/IIW-1AB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tandsitdsat végzi az

1 / r ‘ MSZ EN ISO 3834 szabvany aldbbi fejezetei szerint:
h “ F 2. rész: Teljes korii mindségiranyitasi kovetelmények,

A sikeres iizemalkalmassagi 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
tanusitdsi folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.

Tandsitasra jelentkezés és hovehb informécid érdekében az alabbi elérhetdségeken vérjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mhte.hu, telefon: 06 70 400 2767
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Mit foglal magaba a programunk?

Alapképzés: Segitiink elindulni a midanyag lemez- és/vagy
csohegeszt6i tevékenységben. Tamogatjuk az alkalmazott
alapanyagok, eszkdzok és  hegeszté  berendezések
megismerésében és lizembiztos alkalmazasaban. Ezt a képzést
az On igényeihez igazitjuk.

Mindsitovizsga: Amennyiben van mar mlanyaghegesztési
gyakorlata, felkészitjik, hogy sikeres mingsitovizsgat
tehessen miianyag lemez- és/vagy cs6hegesztoként a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyag-vizsgalati Egyesiilés (MHtE)
eljarasrendje szerint.

Milyen szakteriileten alkalmazhat6 a megszerzett szaktudas?

CsGhéalozat épités: (ipari és kozm()

Tartaly- és medencegyartas

Jarm(ivek és berendezések miianyagalkatrész javitasa
Légtechnikai rendszerek

Szigetelések és depdnia

Milyen hegesztési eljarasokrol lehet sz6?

PE, PP, PVC és PVDF anyag( lemezek és csévek hegesztései
Lemezhegesztés: forr6gazas (palcas), extrazios,
hevitelemes (tompa)

Csohegesztés: hevitGelemes tokos, hevitGelemes nyereg,

17,1

flit6szalas tokos, flitGszalas nyereg, hevitGelemes (tompa)

Hol lesz a képzés?

Budadrsdn a Gyar u. 2. ipartelepen belill, cégiink székhelyén.

10 fotdl kihelyezett képzések megszervezésében is szivesen
vagyunk partnerek.

Mi a kovetkezd lépés?
Latogassa meg honlapunkat: www.umundum.hu,

és lépjen kapcsolatba Petd Laszlo képzésszervezGnkkel:
kepzes@umundum.hu; +36 30 641 6826

REED
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Sikeresen zdrult nemzetkozi hegesztospecialista és
hegesztotechnologus képés az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtech-
nikai Mérnoki Kara Anyag- és Gyartastudomanyi Intézetének
Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszéke — 7 sajat oktatdja és 6
kiilsé szakember (meghivott el6add) bevonasaval — 2022.
februar 25-én inditotta az IIW/EWF &ltal jévahagyott IAB-
252r5-19 dokumentum tematikaja szerinti, 189 elméleti +
60 gyakorlati tan6rabol all6 IWS (Nemzetkozi Hegesztdspe-
cialista) képzését.

A hegesztési gyakorlatokra aprilis 29. és majus 14. kdzott, a
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. visontai telephe-
lyén kertlt sor. Az anyagvizsgalati gyakorlatok pedig részben
az AGMI Anyagvizsgald és MinGségellen6rzd ZRt. csepeli telep-
helyén, részben a tanszéki laborokban valésultak meg majus
20. és junius 10. kozott. A képzés 1. része (Part |.) utan esedékes
- az elsé 3 modul kijelolt témakoreibél, modulonként 10 kér-
désbdl alld - tesztet is sikeresen kitoltotték a résztvevok.

Az elméleti tandrak, valamint a zarévizsgék négy tantargyi
modul koré rendezddtek, melyek a kdvetkezdk: 1. Hegesz-
tési eljarasok és berendezések; 2. Anyagok és viselkedésiik
a hegesztés sordn; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyartas, mér-
noki (ipari) alkalmazasok. A képzést lezard vizsga szakaszai
az aldbbiak voltak:

+ a2022. junius 22-én lebonyolitott - 4 modulbdl és modulon-
ként 30 kérdésbdl all6 - EWF on-line elektronikus) tesztvizsga;
+ a2022. junius 23-an lezajlott - 4 modulbdl és modulonként

30 kérdésbél allé — MhtE irdsbeli tesztvizsga;

+ a 2022. junius 24-én teljesitett - 4 modulbdl és modulon-
ként huzott tételpar ismertetésébdl allé - szébeli vizsga.

A tesztvizsgakon és a szébeli vizsgén elért eredmények alapjan
20 f6 (Balla Adam Janos, Balog Gyula, Benedek Roland, Félegyha-
zi Jézsef, Fodor Andor, Gyaraki Istvan, Juhdsz Gergely Janos, Kiss
Ferenc, Koczka Janos, Mandli Matyas, Miklés Csaba, Papp Istvan,
Rudolf Istvan, Sandli Béla, Szabd Andras, Szabo Janos Attila, Szabo
Tamas Oszkar, Tabori Andras Zsolt, Varga Richard, Terjékné Bir6 Eri-
ka) szerzett IWS, ill. EWS oklevelet. Az alabbi - a szébeli vizsganap
végén késziilt - foton az Ujdonsilt Nemzetkozi/Eurdpai Hegesz-
téspecialistak mellett a Vizsgabizottsag tagjai is lathatok.
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Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtech-
nikai Mérnoki Kara Anyag- és Gyartastudomanyi Intézetének
Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszéke - 7 sajat oktatdja és 9 kil-
s6 szakember (meghivott el6add) bevonasaval — 2022. februar
03-4n inditotta az [IW/EWF altal jévahagyott IAB-252r5-19 do-
kumentum tematikaja szerinti, 309 elméleti + 60 gyakorlati ta-
norabdl allo IWT (Nemzetkozi Hegesztétechnoldgus) képzését.

A hegesztési gyakorlatokra majus 05. és junius 17. kozott,
a tanszéki hegeszt6 laborokban kertilt sor. Az anyagvizsgalati
gyakorlatok pedig részben az AGMI Anyagvizsgélé és Miné-
ségellenérzé ZRt. csepeli telephelyén, részben a tanszéki la-
borokban valésultak meg junius 02. és 16. kozott. A képzés 1.
része (Part |.) utdn esedékes — az elsé 3 modul kijelolt témako-
reibél, 25+25+10 kérdésbadl allé — online tesztet is sikeresen
kitoltotték a résztvevok.

Az elméleti tandrak, valamint a zarévizsgak négy tantargyi mo-
dul koré rendezédtek, melyek a kdvetkezdk: 1. Hegesztési elja-
rasok és berendezések; 2. Anyagok és viselkedésiik a hegesztés
soran; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyartas, mérnoki (ipari) alkal-
mazasok. A képzést lezard vizsgaszakaszok az alabbiak voltak:

+ a2022. junius 22-én lebonyolitott — 4 modulbdl és modulon-
ként 20 kérdésbél allé - EWF on-line (elektronikus) tesztvizsga;
+ a2022. junius 30-an lezajlott — 4 modulbdl és modulonként

70 kérdésbdl allé — MHtE on-line tesztvizsga;

+ a2022. julius 04-én teljesitett — 4 modulbdl és modulonként
huzott tételpdr ismertetésébdl all6 — szébeli vizsga.

A tesztvizsgdkon és a szébeli vizsgan elért eredmények
alapjan 23 f6 (Benizs Sandor, Didszegi Balazs Ferenc, Guba
Adam, Hajdu Zoltan, Holczman Gyérgy, Hrivnak Mihaly Gabor,
Huszdk Csenge, Kasddacz Attila, Kocsis Péter, Kondor Maté,

Krumesz Ewald, Mészaros Levente, Miller Balazs, Németh
Gabor, Palasti Zsolt Jozsef, Pallagi Bence, Palotai Péter, Petkes
Zsolt, Répasy Péter, Simon Gabor, Szigeti Kristof Patrik, Tatrai
Balazs, Toth Patrik) szerzett IWT, ill. EWT oklevelet. Az alabbi
- a szébeli vizsganap végén késziilt - fotdn az ujdonsiilt Nem-
zetkozi/Eurdpai Hegesztétechnoldgusok mellett a Vizsgabi-
zottsag tagjai is lathatok.
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Az EU tamogatta innovativ szakmai képzések a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilésnél

Hegesztési Felel¢sok XXIIl. Orszagos
Tanacskozasan 2022. szeptember 8-an
elhangzott online eléadas alapjan.

Az MHtE gondozta projektek az inno-
vativ szemlélet és gyakorlat elterjedé-
sét tamogatjak a hegesztésben, mert
+ ahegesztés ember éltal végzett mive-

leteit folyamatosan felvaltjak a gépek,

+ a gépek szabdlyozasahoz, vezérlésé-
hez széles korben IT - t alkalmaznak,

+ a hegesztési tevékenységet 10 egység-
re bontottdk és ezek az ,egység kom-
petencidk” (Competence Unit: részletes
szakmai oktatasi egyséqg) biztositjk,
hogy a tanulé képzése igazodjon a ko-
rabbi ismereteihez (silent knowledge),
mert a tanfolyamok rugalmas tantervét
a kordbbi ismereteihez és a CU-khoz
igazodo egységekbdl allitjak ossze,

- afejlesztés kiterjed a,mi torténik, ha...”
kérdés megvdélaszolasdra is, tehat a var-
haté eseményekre, jellemzokre, tren-
dekre kaphato elézetes informacid,

+ a hegesztés oktatdsa egyre inkdbb IT
alapu és ehhez kapcsolédik az tizemi
gyakorlati képzés,

« aszakmaitananyag, afeladatok ésameg-
oldasuk az,okos telefonokon”is elérhetd,

« ahegesztés oktatasban lehetéség a for-
ditott képzés, ez azt jelenti, hogy a mas-
napi tananyagot mar ma kikdildi a tanar
a tanuléjanak és mas nap reggel a tanu-
|6ja err6l a tananyagrol kérdezhet, vitat-
kozhat, mert otthon felkésziilt, ez pedig
segiti az elmélyilt tudas kialakulasat.

A sokoldalu IT alapu képzésre utal a
projektek kdvetkez6 rovid ismertetése:
iQSim2-1 (Innovative Simulator Tools
for Quality Management Production
Process Training in Vocational Educa-
tion and Training) - Innovativ Szimu-
laciés Eszk6zok a Mindségiranyitas
Alapu Gyakorlati Képzéshez
- az alapgondolat egy olyan szimulaci-

6s eszkoz kialakitasa, amely az tizemi

tevékenységet tdmogatja és jél hasz-
nalhato az oktatasban,

- a projekt alapja a korabbi iQSim szi-
muldcios eszkdz és mar ebben is je-
lent6s szerep jutott az IT-nek,

.- egyik fontos jellemz6, hogy a napi
munkdhoz tartozé gyakorlati, he-
gesztési, ipari részben altalanosithaté
tapasztalatokhoz kapcsolédik,

- masik fontos jellemzd, hogy a szami-
tastechnika fejlédésével adédé okta-
tasi, képzési lehetdséget alkalmazza,

- olyan programokat dolgoznak ki,
amelyek pl. a hegesztéstechnolégia
alkalmazasaval jaré szamos muszaki
és gazdasagi korilményekre ad atfogd
mUszaki és gazdasagi trendekhez in-
formaciokat és altalanos ismereteket,

« az alkalmazhaté eszkoz lehet az okos
telefon is, igy a tanuld szinte korlato-
zas nélkul, barmilyen helyzetben hoz-
zaférhet a tananyagahoz, feladataihoz.

iQSim2 - projekt célcsoportjai

+ hegesztett szerkezet tervezo,

+ hegesztdmérnok,

« hegeszté koordinator,

+ hegeszté technolégus,

+ hegesztd tanulo,

+ hegesztd oktato,

+ hegesztd instruktor,

« hegesztéshez gazdasagi szamitast végzo.

iQSim2 - projekt célkit{izései

- kordbbi tapasztalatokat felhasznalo
és IT-alapu szimulator készitése,

« szimulatorral az Gjabb ipari szerz6dése-
ket megbizhatobb alapokon kidolgozni,

« szimulatorral legyen készség a donté-
sek megfeleléségének értékeléséhez,

« legyen objektiv lehetéség valtozatokat
késziteni a hatasukat vizsgalni, értékel-
ni és az optimalis valtozatot bevezetnia
hegesztett szerkezetek gyartasaba,

« kihaszndlni a kornyezeti ldbnyom
megallapitdsa lehetéségét is, amit
egy - egy dontés okoz,

« az Uzemi oktatds kereteiben végzett
képzés szintjei: EQF 3, 4, 6, (Europe-
an Qualification Framework - Eurdpai
Képesitési Keretrendszer — EKKR).
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IQVET (Innovative Quality of Vocational
Educational and Training) — Innovativ
Mindségi Szakmai Képzés és Gyakorlat

A COVID-19 és az IQVET sajatos kap-
csolata az, hogy a COVID-19 miatt szin-
te megsz(int a face to face oktatas, — és
ezt a helyzetet lehet enyhiteni, ha j
és innovativ oktatasi modszert fejlesz-
tenek — ez torténik az IQVET - projekt
keretein belil. A konzorcium tagjai ma-
gyar, norvég, roman, szlovén és svéd
szakemberek és intézményeik.

A CU (Competence Unit) alapu fejlesz-
tés el6segqiti a hatékonyabb digitalizaci-
6t, a hibrid tanulast (blended learning),
a munkahelyi képzést (work-based lear-
ning) ezek célszerl vegyes alkalmaza-
sat és ehhez felhasznélva a Stimuli és a
norvég fejlesztésl IstLearning oktatdst
tamogatoé programokat. Elképzelés sze-
rint a munkahelyi képzés (work-based
learning) hatdsos lesz, mert az oktatok
a ,rejtett tudasukat” is felhasznaljak, és
a tanuléikhoz tovabbadjak.

A projekt kidolgozasahoz tartozé mu-
veleti elemek a kdvetkezdk: a kutatas, a
fejlesztés, az értékelés és az érvényesi-
tés (validalas) eredményeinek integra-
ldsa az oktatasi folyamatba. A projekt
keretén belll az egylittmikodés tobb-
szori online kapcsolatokat tett szliksé-
gessé és eredményes helyszini szemé-
lyes megbeszéléseket.

Kilfoldon az 0j modszert alkalmazéd
VET-re igény van, mert ha akarjak, ha nem
aziparmagnasok, sajat helyzetértékelésiik
szerint is a digitalizacié és a vele jar6 nagy
UtemU fejlesztés mar folyik, és aki ebbdl
kimarad, az végzetes lehet a cég részére.

Ezt az oktatdsi mddszert pilot tan-
folyamon probaljak ki, az ipar képvi-
selGivel és a VET-tel egylttmdkddve.
Csak megbizhaté tananyagokat lehet a
rendszerbe felvenni - erre vonatkozoéan
a prébak mar elkezdédtek.

A Learning Management System
(LMS - roviden, oktatasi eszkoz, szoft-
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ver alkalmazas, amelyik a tanulasi folya-
matnak keretet ad és elemei és ezek be-
vezetése és hasznalata az e-learning, az
IstLearning, a blended learning (hibrid
oktatds), a distance-learning (tavokta-
tas) és a Moodle mint felhasznalébarat
eszkozok és szereplik a hegesztési sza-
koktatasban is egyre nagyobb.

A munkahelyi képzés elbsegiti a di-
gitalizaciés folyamatokat és
felhasznalhaté a munkatarsak ,rejtett
tuddasa” ami nem mas, mint az adott té-

ehhez

mahoz kothetd és aktivalhatd gyakorla-
ti és elméleti,le nem irt" az emlékezet-
ben 6rzott ismeretek. A projekt keretén
belll a VET-tel k6z0s tanulasi eljarasok
digitalizaciéjanak eredménye: alkal-
massdag a hasznalatra.

BET (Better Effect of Training) — A haté-
konyabb képzés

A BET a Vocational Educational Train-
ing — VET - tovabbfejlesztett valtozata,
melynek célja olyan szintl szakember-
képzés, ahol a BET szerint oktatott és
mindsitett személyek alkalmasak az
,par4.0” vonatkozo feladatainak keze-
lésére, alkalmazasara. A konzorcium
tagjai magyar, norvég, roman, szlovén
és svéd szakemberek és intézményeik.

A képzéshez vegyes, szakmai és rugal-
mas a CU-kra (CU - Competence Unit
- Kompetencia Egység) épulé tanterv
készll, és ez figyelembe veszi a didkok
elézetes ismeretét, képzettségi szintjét
és ehhez vélasztjdk meg a CU-k alapjan
a tantervet és a tanfolyam konkrét tan-
anyagat, a tantermi és az Gizemi tano6rak
szamat stb. Az osztalytermi, elméleti kép-
zést kiegésziti az izemi gyakorlati képzés.

A kitlizott cél eléréséhez egyik fontos
elem az Gizemi gyakorlatban alkalmazha-
t6 oktatasra alkalmas szoftver kivalaszta-
sa és bevezetése a hegesztéképzésbe.

A projektbe az oktatds nemzetkozileg
ismert és alkalmazott néhany program-
ja kerilt, pl. az Ist-Learning, a Stimuli és
a Moodle programok. Az egyik alapveté
kovetelmény, hogy a programok a he-
gesztésre vonatkozo, szakmailag korrekt
és felhasznaldbarat informacidkat, tan-
anyagokat tartalmazzanak, amelyek el-
érhetdk a didkoknak és az oktatoknak és
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erre az,,okos telefon”is alkalmas legyen.

A BET munkaprogramja havi bon-
tasban meghatdrozott tevékenységek
és felkésziilés pilot tanfolyam meg-
szervezésére és lebonyolitdsra minden
konzorciumi tag szervezetnél. A képzés
figyelembe veszi a forditott oktatasi le-
het6séget is, amikor a tanéra anyagét a
didk el6re megkapja és a tanarral a mar
altala ismert tananyagot egyttt dolgoz-
zak at és igy mélyitik az ismereteket.

A havonta megtartott online megbe-
széléseket kiegésziti az egyes résztve-
véknél szervezett face to face megbe-
szélés, a kdvetkez6 Svédorszagban.
EuroMec (EuroMec Innovative work-
based VET methods in European Me-
chatronics 4.0.) -
ka-alapu VET modszerek az Eurdpiai
4.0 Mechatronikaban

Cél azinspektor képzés eurdpai hianyos-
sagait potolni mind innovativ elméleti,
mind munka-alapu lizemi Uj pedagdgiai
és IT alapu képzési rendszerrel. Részben
atképezni az Uzemi ,belsd” oktatokat és az
eddig nem harmonizalt képzéseik helyett
Uj alapokon, uj tutorokkal és munkaalapu
Uj képzési rendszert, pl. tanfolyamra vonat-
kozét kidolgozni és ezzel egyiitt az M4.0
szamitastechnikai kezelése és a rendszer

Innovativ mun-

karbantartasa is megvalosulhat. A képzési
rendszer fejlesztése az EuroMec projekt-
ben torténik. A nemzetkdzi projekt konzor-
ciumi tagjai: magyar, norvég, roman, szak-
emberek és a kapcsol6do intézményeik.

A munka donté része online és né-
hany face to face kapcsolatu, ilyen volt
az MHtE- nél, és Visontan a Matrai He-
gesztéstechnikai és Szakképzési Kft,-nél
éslegutdbb a Q.M. Software — Oslo, szer-
vezésében Svédorszagban Vaxjg-ben, a
Weld on Sweden-nél.

Havonta legaldbb kétszer van meg-
beszélés, de siirgés esetekben ad hoc,
rugalmas megoldas is van, és ehhez tar-
tozik a j6 gyakorlat kdlcsonos és nemzet-
kdzi megosztasa. A szakmaiismeretanyag
egységes és eurdpiai szinvonalu alkalma-
zasa szamitastechnikaval tamogatott és
felhasznalébarat. Az ipari szakember, az
inspektor (ellendr) szakmai, elméleti is-
meretei és gyakorlati készségei a kozos
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képzési alapkereten, — az M4.0-an - belll

eurdpai szintl rendszert alkotnak.

Az EuroMec tdmogatja az M4.0 elter-
jedését a kis és a kozepes vallaltokal
azok inspektorainak szakszer( képzésé-
vel. A pilot programok mar késziilnek,
kiprobalasuk tobbségiikben 6sszel lesz,
és ehhez a részlegesen atalakitott lze-
mi tutor rendszer is kapcsolédhat.

Az Uj rendszer figyelembe veszi az
inspektornak késziil6 egyének korabbi
ismereteit és készségeit, az inspektor
képzés szakanyaganak és gyakorlati
foglalkozasanak érarendje a didkok el6-
z6 ismeretein alapulé és a CU — mozaik
rendszerelemekbdl 6sszedllitott egyén-
re szabott tanterv alapjan késziil.
ZARSZO
. fontos és deklardlt felismerés az elmé-

leti és gyakorlati képzés kapcsolata és

célszer(i gyakorlata,

« igazodni az Uj generacio igényeihez —
azaz a szakmai ismeretanyag elérheté
legyen a konnyen kezelheté mobil
eszkozokkel is,

+ a szakmai ismeretanyag elsajatithaté
legyen minél kisebb energiarafordi-
tassal és helyhez kotottséggel (mobil-
telefon) és a leheté legjobb gyakorlati
eredményt elérni,

+ a hegesztés lizemi alkalmazasa teri-
letére mar korabban alkalmazott IT
bizonyos eleme napjainkban folya-
matosan kiterjed az oktatasra,

- ezt segiti a pandémiais, a face to face
kapcsolat esetlegessége,

+ a kiterjesztés a pedagogidban korab-
ban alkalmazott fogalmakat hasznal,
ezeket a hegesztést oktatoknak cél-
szer(i ismerni,

+ napjainkban a hegesztés oktatasanak
pedagdgiai kerete kiegésziil a szamos
+Ujabb” oktatasi szoftverrel, a valto-
zast célszer( figyelemmel kisérni.

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.

Dr. Gremsperger Géza PhD

HEGESZTES
@TECHNIKA
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THURINGEN HUNGARY

Bemutatkozik a
TUV Thiiringen Hungary Kft.

A TOV Thiringen Hungary Kft. a TUV Thiiringen
e.V. és magyar szakmai befektet6 frissen alakult
kozos leanyvallalata. Tevékenységével
hegesztett szerkezetek gyartoit és tizemeltetdit
kivanja segiteni masodik és harmadik feles
vizsgalati, ellendérzési, megfelel6ség
értékelési, auditalasi szolgaltatasokkal,
szakvélemények készitésével. Célja, az
egyedi igényekre, szakmailag és a torvényi
el6irasoknak is maradéktalanul megfeleld,
gazdasagos, hatékony megoldasok
megtalalasa, valamint a magyarorszagi
ugyfelek szamara kozvetlen hozzaférés
biztositdsa a TUV Thiiringen Csoport
vallalatainal rendelkezésre allé know-

how-hoz, a vallalatcsoport széleskor(
akkreditaciodihoz, notifikaciéihoz.

A TUV Thiiringen Csoport egy nemzetkdzi vizsgalo,
ellendrzé, tanusitd szervezet, melynek kodzpontja
Erfurtban, Németorszagban taldlhaté. A TUV
Thiringen e.V. megalakulasa 1866-ig nyulik vissza.
Jelenleg tobb mint 300 tagbdl, egyesiiletbdl allo
halézat, melynek irodai Németorszagban és a
szomszédos orszagokban is megtalalhatok. A
TUV Thiringen Csoport szakmai tevékenységét
partatlan, semleges, fliggetlen félként végzi. A
vizsgalati, ellen6rzési, tanusitasi tevékenység
partatlansagat, objektivitasat, a cégcsoport
tobb mint 150 nemzeti és nemzetkdzi
akkreditacioja, kijelolése és notifikacidja is
szavatolja.

TUV Thiiringen Hungary Kft.
H-1023 Budapest, Arpad fejedelem utja 26-28.
krisztina.wiegand@tuev-thueringen.de | www.tuev-thueringen.de | www.die-tuev-akademie.de



HIREK

Szabvdnyositdsi hirek

Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsol6do uj szabvanyok megjelenése
2022. junius és 2022. augusztus kozott

(Forras: Magyar Szabvanytigyi Testulet Hirlevele)

A nemzeti szabvanyallomany
valtozasai

MSZ EN ISO/ASTM 52900:2022
Additiv gyartas. Altalanos alapelvek.
Alapok és szakszotir (ISO/ASTM
52900:2021)

MSZ EN ISO 19232-5:2022 Ron-
csolasmentes vizsgalat. A radiografi-
ai felvételek képmindsége. 5. rész: A
képéletlenség és az alapvetd térbeli
felbontas értékének meghataroza-
sa kéthuzalos képmindségjelzékkel
(ISO 19232-5:2018)

MSZ EN ISO 14246:2022 Gaz-
palackok. Palackszelepek. Gyartas
kozbeni vizsgalatok és ellenérzések
(ISO 14246:2022)

MSZ EN ISO 15614-13:2022 Fé-
mek hegesztési munkarendjének
eléirdsa és mindsitése. Hegesztési
munkarendi el6irds. 13. rész: Zémi-
t6 és leolvaszté (ellenallas-) tompa-

hegesztés (ISO 15614-13:2021)

MSZ EN ISO 10675-2:2022 He-
gesztett kotések roncsoldsmentes
vizsgdlata. Radiografiai vizsgalatok
atvételi szintjei. 2. rész: Aluminium
és otvozetei (ISO 10675- 2:2021,
2022. februari helyesbitett véltozat)

MSZ EN ISO 23864:2022 He-
gesztett kotések roncsolasmentes
vizsgalata. Ultrahangos vizsgala-
tok. Automatizalt, teljesen féku-
sz4lé modszer (TFM) és kapcsols-
dé technolégidk alkalmazasa (ISO
23864:2021)

XXXIII. évfolyam 2022/3

MSZ EN 746-3:2022 Ipari hétech-
nikai berendezések. 3. rész: Véds-, és
aktiv gazok el6éllitasanak és haszna-
latanak biztonsagi kovetelményei

MSZ EN ISO 2566-1:2022 Acél. A
nyuladsértékek atszamitdsa. 1. rész:
Otvozetlen és gyengén 6tvozott acé-
lok (ISO 2566-1:2021)

MSZ EN ISO 2566-2:2022 Acél.
A nyulasértékek atszamitasa. 2.
rész: Ausztenites acélok (ISO 2566-
2:2021)

MSZ EN ISO 527-4:2022 Mtanya-
gok. A szakitétulajdonsagok megha-
tarozasa. 4. rész: Izotrdp és ortotrép
szalerbsitésit milanyag kompozitok
vizsgalati feltételei (ISO 527-4:2021,
2022. februari helyesbitett véltozat)

MSZ EN ISO 10209:2022 Miiszaki
termékdokumentacié.  Szakszotar.
Miszaki rajzokra, termékmeghata-
rozasra és a kapcsolédé dokumen-
taciéra vonatkozé szakkifejezések

(ISO 10209:2022)

MSZ EN ISO 9712:2022 Ron-
csolasmentes vizsgalat. Roncsolds-
mentes vizsgilatot végzé személy-
zet mindésitése és tanusitisa (ISO
9712:2021)

MSZ EN ISO 11114-5:2022 Gaz-
palackok. A palack és palackszelep
szerkezeti anyagainak &sszefér-
het6sége a gaztoltettel. 5. rész:
Vizsgélati médszerek a mianyag
védbboritasok értékelésére (ISO

11114-5:2022)
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MSZ EN ISO 22434:2022 Gazpa-
lackok. Szelepek feliilvizsgilata és
karbantartasa (ISO 22434:2022)

Az alabbi magyar nyelvi hegeszté-
si szabvanyok megjelentek meg

MSZ EN IEC 60974-7:2020 Ivhe-
geszté berendezések. 7. rész: Egék
(IEC 60974-7:2019)

MSZ EN 14728:2019 Eltérések a
hére lagyulé mlanyagok hegesztett
kotéseiben. Osztalyozds

MSZ EN 16296:2021* Eltérések a
hére lagyulé miianyagok hegesztett
kotéseiben. Mindségszintek

MSZ EN IEC 60974-2:2019 Iv-
hegeszté berendezések. 2. rész:
Folyadékos hitérendszerek (IEC
60974-2:2019)

MSZ EN IEC 60974-3:2020 Ivhe-
geszt6 berendezések. 3. rész: fvgyj-
té6 és ivstabilizdlé eszkozok (IEC
60974-3:2019)

MSZ EN IEC 60974-5:2019 Ivhe-
geszt6 berendezések. 5. rész: Huzal-
elétolok (IEC 60974-5:2019)

*A magyar nyelv(i valtozat kiaddsa-
kor a magyar cim az illetékes bizott-
sdg dontése alapjan az angol nyelven
(cimoldalas jévahagyo kdzleménnyel)
bevezetett szabvany ciméhez képest
valtozott.

Dr. Gdti Jozsef

HEGESZTES
@TECHNIKA
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Fémek védogdzos hegesztésének eljardsvdltozatai

Processvariants of Gas metal arc welding

A DVS Media - a Deutsches Verband
fiir SchweiStechnik (Német Hegesztés-
technikai Szovetség) kiadovdllalata -
2022 mdjusdban kiadott egy posztert,
ami egy rovid, de dtfogo dttekintést
ad az ipari gyakorlat dltal jelenleg
alkalmazott védégdzos hegeszté el-
jdrds-vdltozatokrol és azok jellegze-
tességeirél. Ugy gondoljuk, hogy ez
az 6sszedllitds hasznos lehet mind az
elmélet, mind a gyakorlat teriiletén te-
vékenykedé6 hazai szakembereknek is.

Az aldbbiakban ennek a forditdsdt bo-
csdtjuk az érdeklédok rendelkezésére.

A fémek védbégazos hegesztése a
leggyakrabban alkalmazott ©mleszté
hegeszt6eljaras. A ma a piacon talalha-
t6 hegesztéberendezések tulnyomdan
digitdlisan vezéreltek és programozha-
tok. Lehet6ségeik Uj eljarasvaltozatokat
tesznek lehetévé célirdnyosan kialaki-
tott technoldgiai tulajdonsagokkal. Uj
fogalmak és nevek jonnek létre, ame-
lyeket cégspecifikusan alkalmaznak. Ez
a poszter segiteni kivan a felhasznaldk-
nak a kiilénb6zé védbgazos eljarasval-
tozatok teriiletén valé tajékozddasban.

Technoldgiai rendszerezés

A fémek védégazos hegesztésének
eljarasvéltozatai alapvetéen a 13-as
csoportba (fémek védégazos hegeszté-
se): fémek semleges védégazos hegesz-
tése (MIG, 131), ill. fémek aktiv védéga-
zos hegesztése (MAG, 135) tartoznak.

Az elektronikusan szabdlyozott elja-
rasvaltozatok is az ismert ivtipusokhoz
- rovid iv, vegyes iv, szort iv és impulzus
iv —rendelheték. Eltéréen a fémek klasz-
szikus véd6gdzos hegesztésétdl ezek
a tulajdonsagok azonban specifikusan
véltoznak, meghatdrozott elénydk el-
érése érdekében.

1. Frocskolésmentes rovid iv

A szabdlyozott rovid iva eljarasok
ezen megvaldsulasakor arrél kell gon-
doskodni, hogy az &ram az iv Ujragyuj-

HEGESZTES
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kioltasakor) egy meghatérozott kritikus
érték alatt legyen.

2, Csokkentett energidju rovid iv

Az ivnek ez a formdja specialisan az
alacsony energiabevitelre lett kialakitva.
Az energiaszegény rovid ivi folyama-
tok arra iranyulnak, hogy vagy alacsony
energiafelhaszndlas vagy alacsony hé-
bevitel legyen a munkadarabban.

3. Teljesitmény vezérelt rovid iv

A rovidiva eljaras leolvadasi teljesitmé-
nye névelhet6, melynek soran az dtmenet
a vegyes ivben a magasabb huzalel&tola-
si sebességek felé tolédik el. Osszehason-
litva a vegyes ivvel a rovid iv ennek sordn
kevesebb energidt visz a munkadarab-
ba és kevesebb utdnmunkalast igényel
(frocskolés). A rovidzarasi és az ivégési
fazis kdzbeni specidlis aramalakitas révén
érhetd el a kivant viselkedés.

4. Médositott szoroéiv

A koncentralt iv és a lerdviditett anya-
gatmenet a moédositott sz6ro6 ivnél gon-
doskodnak a nagyobb energiastrlség-
rél és egy nagyobb ivnyomasi pontrdl
mélyen az dmledékbe.

5. Impulzus iv

A hagyomanyos impulzus ivet egy
definidlt egy csepp per impulzus anya-
gatmenet jellemzi. A hegeszté aramforras
periédikusan egy magasabb impulzu-
saramra kapcsol, ami egy célzott és jol
szabalyozhato anyagdtmenetet tesz lehe-
t6vé, mikdzben az alaparam kizarélag az

»

A

hegesztési fesziltség

ivszakasz ionizalasara és a huzalelektréda
végének, valamint a munkadarab feli-
letének elémelegitésérél gondoskodik.
Az aramimpulzusok révén az impulzus-
frekvenciaval szinkron anyagatmenetet
ériink el. A definidlt csepptérfogattal
vezérelt cseppatmenet alapjan a hoza-
ganyag célirdnyosan adagolhato.

6. Modositott impulzus iv

A hagyomanyos impulzusivvel ellen-
tétben a modositott impulzusiv a para-
méterek nagyobb szdmdban és az eltéré
anyagdatmenetben tinik ki. Az impulzus
iv szamos paramétere alapjan - mas
hatdsok, szabdlyozasi stratégidk és ivti-
pusok kombindcidja révén az impulzus
iv modositasanak szamos lehet6sége all
rendelkezésre bizonyos folyamat-tulaj-
donsagok optimalizaldsanak a céljara.

7. Valtakozo aramu eljarasok

A polarités vezérelt véltakozasa egy
poétldlagos elektronika révén a hegesz-
tési folyamat meghatarozott fazisaiban
a folyamatiranyitéas egy tovabbi szabad-
sagi fokat jelenti. Az elényok elsésorban
a jo résathidalasi tulajdonsagokban és
kisebb energiabevitelben és felkeve-
redésben (higulasban) jelentkeznek az
alkalmazas soran.

8. Kombinalt eljarasvaltozatok

A folyamatok vezérlésének és szaba-
lyozasdnak moédositdsa minden egyes
anyagatmenet idésikjan a szem szama-
ra tdbbé nem bonthaté fel egyenként,
az ivforma a szemre atlagoltként hat.

Eljdrds-,ablakok”

A fémek védégdzos
hegesztésének
lehetséges
eljdrds-,ablakai”
az eljdrdsok
szabdlyozdsainak
vdltozatai révén
kibéviiltek

HL = nagyteljesitményl

hegesztéaram, huzalel6tolasi sebesség
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(voros tertiletek).

XXXIIL. évfolyam 2022/3



Cloos

EWM

Fronius

Kjellberg

Lorch

Merkle

Oerlikon

(I [¢

Panaso-
nic

Rehm

ColdWeld

Rovid iv

Megnevezés nn

X

HIREK

Impulzus iv

(3] e s 6] 7 0800l
X

Huzalmozgatas

ControlWeld

RapidWeld

MoTion Control Weld

Motion Vari Weld

Rapid Pulse Weld

coldarc / coldArc XQ

pipesolution

rootarc / rootArc XQ

force arc

force arc puls

position weld

wiredArc

wiredArc puls

acArc puls

CMT

CMT Advanced

CMT mix

LSC, LSC Advanced

PCS

PMC

PMC mix

WiseRoot

WiseThin

newArc

SpeedArc / SpeedArc XT

SpeedCold

SpeedPulse

SpeedPulse XT

SpeedRoot

SpeedUp

ColdMIG

Deep ARC

HighUP

ProSWITCH

SSA (Speed ShortArc)

AU/MIG

(BT (Control Bridge Transfer)

Syncrofeed

AWP (Active Wire Process)

HD-Pulse

Hot Active

Normal Pulse

SP-MAG

FOCUS.ARC

FOCUS PULS

POWER ARC

XXXIIL. évfolyam 2022/3
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Hasonlo érvényes a héfolyamat iranyi-
tasara, az energiabevitelre, a beolvada-
si alakra, a varratformara. Ezaltal azok
ismételten specidlis tulajdonsagokat
érnek el.

Folyamatos huzalmozgatas

A huzalsebesség valtoztatdsa révén
poétidlagos szabadsagfokok nyerheték
a folyamat vezérlése és szabalyozdsa
soran. A kovetkezd valtozatokat kulon-
boztethetjik meg:

9. Ciklikus huzalmozgatas

A huzalel6tolasi sebesség ciklikus
valtoztatasa mar a kombinalt eljarasval-
tozatok jellemzéje lehet, ha az eljaras
részvaltozoi kulonboz6é huzalel6tolasi
sebességekre utalnak. Ebbél magasabb
kovetelmények adédnak a huzalel6told
rendszerrel szemben.

10. Reverzibilis huzalmozgatas

Még magasabb kovetelmények allnak
fel azoknal az eljarasvaltozatoknal, ame-
lyek ciklikusan valtoztatjdk a huzalel6to-
Ias irdnyat. Rendszerint ez csak specidlis
égobkkel, integralt hajtdmuvel lehetséges.

11. Valtakozé huzalmozgatas

Ennél a valtozatndl a huzalel&tolasi se-
bességet szabdlyozé jellemzdéként alkal-
mazzak, ezéltal mas paraméterek (ivhosz-
sz/hegesztési fesziiltség, hegesztéaram)
alland6 értéken tarthatd. Figyelembe
veendd, hogy ezzel a leolvadasi teljesit-
mény valtozasa 6ssze van kapcsolva.

Forditotta:
Ersek Ldszlé EWE

Az egyes gydrtok dltal kifejlesztett el-
jdrdsvdltozatok

A szamokhoz tartozo ivfajtdk, illetve
jelenségek:
1- frécskolésmentes révid iv
2- csbkkentett energidju rovid iv
3- teljesitmény vezérelt rovid iv
4- mddositott szort iv
5- impulzus iv
6- modositottimpulzus iv
7- vdltakozé dramu folyamat
8- kombindlt eljdrdsvdltozatok
9- ciklikus huzalmozgatds
10 - reverzibilis huzalmozgatds
11 - vdltakozé huzalmozgatds, mint
szabdlyozé paraméter



HEGESZTOASZTALOK ES ﬁ -
ROGZITO RENDSZEREK slegmul

)) Legosszetettebb és legnehezebb alkalmazasok

is minimalis idd alatt megvaldsithatoak a I 0
hegesztd és rdgzitd asztalokkal és a megfeleld régzitd -'1
elemek hasznalataval. I
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HEGESZTO ES ROGZITO ASZTAL RENDSZEREK A SIEGMUNDTOL -
ATGONDOLT ES RUGALMAS KONSTRUKCIOS RENDSZEREK

A hegesztd- és rogzitéasztalaink harom afuratrendszerben allnak  a koérnyezetbarat thermo-kémiai eljarassal, a plazma-nitrdi
rendelkezésre: 16 mm (System 16), 22 mm (System 22) és 28 mm  feliilet biztositasa érdekében. Ezaltal a hegeszt6asztalok feliilete
(System 28). Ezeknek a valtozatoknak koszonhetéen a kiilonboz6  hozzdadott védelmet kap a hegeszési reve, rozsda és sériilés ellen.
méretek, asztali Idbak és anyagok széles skalaja koziil valaszthat.

A BASIC programunkbdl az igényeinek és a felhasznélasnak
megfeleld terméketvalaszthatja ki, kortlbeliil 10.000 lehetdségbdl,
az egyedi méreteket is beleértve.

2009 6ta standard mdédon kezeljlik a hegesztd és rogzit6 asztalokat

q—h |:) LTS MAGYARORSZAGI FORGALMAZ0:

Ipari Mérnéki lroda PLTS Ipari KFT. : o
Reresiarisim €2 SwIgaitatd il Ungvar u. 13 | 1194 Budapest | Telefonszam:: +36 30 24 34 784 | E-Mail: info@plts.hu | Weboldal: www.plts.hu
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INE KMD gépcsalad

Olasz gyartmanyu processzorvezérelt inverteres multifunkcids
(huzal elektroda, kézi ivhegesztés, HF impulzusos AWI)
aramforrasok. Felhasznaldbarat kezelés, full szinergikus vezérlés,
szines érintdkijelz6, programmentés és azonnali programvalto

gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehetség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességli impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztéprogram.

 Kimondottan stabil iv

e Az aram és a hegesztéfesziiltség a szabad
huzalhossztol fiiggetlen

» 30%-kal gyorsabb hegesztdsebesség a hagyo-
manyos impulzushegesztéshez képest

 Emiatt 30%-kal kevesebb hébevitel

* Kisebb vetemedés

* Korrdzioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

* Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

Specidlin impulzus és duplaimpulzus program,
ami kiléndsen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo minéséget
garantal hosszl szabad huzalvégnél is.

Specidlin  gyokhegeszté program minden
poziciohoz.

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deforméciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomd-, és forgatdgomokkal, valamint
érintdkijelzGvel fel sze relt tavszabalyzo. Alkalmas
a hegeszt6aram és a fesziiltség kor-
rekcio allitasara, valamint gazteszt
és huzalel6tolas funk cioval is ren-
delkezik. A kijelzdjén leolvas hat6 az
aktualis program minden beallitassal.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztdpisztoly

Hétszegmenses Kkijelz6vel és digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztdpisztoly. A kdvetkezd
para méterek lathatok a kijelz6n, és allithatok
a gombokkal: * hegesztéaram

* huzalsebesség

o fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job

CSAPHEGESZTES ’ pontosan

il o0 LALER ™
— g-

Welding & Trade Kft.

» Diztosan
) gyorsan

Miiszaki adatok

* ismétlési pontossag: 0,2 mm

* hegesztési iitemidd: 20-30 db/perc

» adagolas: kézi/automata

* asztalméretek: 700x600-t6l 2500x1700 mm-ig

Extra kiegészitdk

* |ézeres pozicio meghatarozas
* mindségbiztositasi modul

* internetes tavfeliigyeleti modul
« feliiletnedvesitd

* pneumatikus lemezleszoritd

* adatimportalé modul

ATOBAZIS

onyitvanyhoz ©

cSAPHEGESZTﬁ OKT

mSzZ EN 1SO 14732 szerinti biz

H-8778 Ujudvar, KAmancspuszta 016/4 hrsz.
Tel.: +36 93 519 018 * E-mail: info@qualiweld.hu

www.qualiweld.hu



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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimnéziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molnér Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (s6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimndzium és Szakkozépiskola Hajdinénds Pappné Fiildp Ildiké 52/570-533
BSZC Edtvos Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kozponti Tanm(ihely Berettyéujfalu Berczi Lajos 54/402-092
BIS Hungary Kft Tiszadjvéros Gerdcs Péter 49/322-523
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvdri SZC Edtvds Lorand Miszaki Szakkézépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Ernd 82/419-246
EU-ARK Mérnckség Kft. Felsézsolca Haldsz Csaba 46/584-363
Szekszérdi SZC Eszterhdzy Miklds Szakképzd Iskola és Kollégium Dombdvér Borbély Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Munkdcsy Mihdly Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Zalaegerszeg Ferencz Lész16 92/313-785
Matrai 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 Anyagtechnol6gia Tanszék Kecskemét Hareancz Ferenc 76/516-376
Géza fejedelem Ipari Szakképzd Iskola Esztergom Juhész Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelezé Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura Laszl6 1/347-4785
Nyirség Szakmai Tovébbképzd Kft. Nyiregyhdza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatdsag Kiskunfélegyhdza Sari Andras 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Felnéttképzd Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kdlmén Miiszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosd Balazs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bird Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Szakgimnaziuma és Szakiskoldja Kunszentmiklés Mez6 Séndor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. Budapest Tarédi Zoltan 20/237-13-13
Szegedi SZC Méravarosi Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Szeged Vetro Istvén 62/551-541
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LaszI6 1/363-6959
Dunatjvérosi Egyetem Mszaki Intézet Hegeszt6képz6 Bazis Dunatjvéros Hajas Zoltan 25/551-100
Knorr-Bremse Vastti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100

Aktualizdlva 2022. 08. 11.

MHtE Akadémia - 2022. képzési terv

Kezdési idépontok és egyéb

Képzés megnevezése . Cx Arak Célcsoport
P 9 informaciok P
. . Tanfolyam dija: 160.000 Ft + AFA/f6
Alapismeretekkel rendelkezo i i o IWP/EWP
L . Vizsgadij: 75.000 Ft + AFA/f6 ) o
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu i L végzettségi szakemberek
Lo EWI-Cdiploma: 7.000 Ft + AFA/f6 i
Gyartasfeliigyel6 (IWI-B) tanfolyam ) . R (WI'modul esetén)
Bélyegzé: 6.000 Ft + AFA/f6
. Tanfolyam dija: 237.000 Ft + AFA/f6
Altalanos ismeretekkel rendelkezé s i ’ ,.j o IWS/EWS
negyedév Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/fé

Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyeld (IWI-S) tanfolyam

(oktéberben és novemberben)

EWI-C diploma: 7.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz6: 7.000 Ft + AFA/f6

végzettségd szakemberek
(WI'modul esetén)

Atfogé ismeretekkel rendelkezé
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam

www.mhte.hu

Tanfolyam dija: 325.000 Ft + AFA/fé
Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/fé
EWI-C diploma: 7.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz: 7.000 Ft + AFA/f6

IWE/EWE, EWT/IWT
végzettség( szakemberek
(WI'modul esetén)

Aktualizalva: 2022.08. 11
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanusitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felndttképzési, Vallakozdsfejlesztési Szaktandcsadé €és Szolgaltatd Kft. Budapest [11és Zoltdn 1/269-2589
TIGAZ Zrt. Miskolc Naszrai Tamés 52/558-189
UMUNDUM Kft. Paty Mailinger Mark 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmén 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 Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam

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

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

SITAV Irt. Budapest Szilagyi Antal 20/773-4001

Hidra FelnGttképzd Kozpont Kft. Budapest Koczék Imre 20/965-5551

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

SIEMENS Zrt. Budapest Ficzere Krisztidn 30/218-7783
Aktualizélva: 2022. 08. 11.

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovdhagyott bdzisok
Oktat6hely neve A kérelem targya A tanusitvany érvényességi ideje

Obudai Egyetem
Banki Dondt Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar,
Budapest

Nemzetkdzi Hegesztdspecialista (IWS)

Nemzetkozi Hegeszt6technoldgus (IWT)

Nemzetkdzi Hegesztémérndk (IWE)

2024. januér 18.

Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technoldgia Tanszék, Budapest

Nemzetkdzi Hegesztémérmdk (IWE)

2026. janudr 21.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)

Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)

Nemzetkdzi Hegesztd (IW-E)

(
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-G)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-M)

2026. janudr 20.

Miskolci Egyetem Mentorius Tudés és Képz6 Kozpont

Nemzetkdzi Hegesztémémak (IWE)

2023. szeptember 29.

Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet Tervzet6nérndk (IWSD)

2023. szeptember 29.

EWP-RW

EWS-RW

2024. méjus 21.

IMW-B, I0W-B, IRW-B, IRW-C, IMORW-C

Regisztracio

Nyiregyhdzi Egyetem
Miiszaki Alapozé és Gépgyartastechnolégiai Tanszék

Nemzetkdzi Hegesztétechnoldgus (IWT)

2024. jdlius 22.

Nemzetkdzi hegesztémérnok (IWE)

2022. oktober 29.

MHtE Akadémia

Nemzetkdzi Gyértdsfeliigyeld (IWIP-B; S; C)

2024. februar 6.

Dunadjvérosi Egyetem

Nemzetkdzi Hegesztétechnoldgus (IWT)

Nemzetkdzi Hegesztdspecialista (IWS)

Audit megtortént
Tansitvany kiaddsa folyamatban

Aktualizalva: 2022. 08. 11.
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MHLE Alapitvany
2083 Solymar Bocskai u. 19. M H t E
www.mhtealapitvany.hu l | l

info@mbhtealapitvany.hu

(3630373853 ALAPITVANY

"A hegeszto és anyagvizsgalé szakma tamogatasaért”

Palyazatok

»  Nemzetkozi és hazai szakmai konferenciakon részvételek elGsegitése az alapitvanynak benyujtott
palydzatok keretében

y  Egyetemi didkkori tevékenységekhez eszkozok, berendezések és anyagok rendelkezésre bocsatasa a
benyujtott témak alapjan

»  Szakmai, tanulmanyi versenyek tdmogatdsa

»  Hazai és nemzetkozi szakmai, tanulmanyi versenyeken valé részvételhez palyazati lehet6ségek kialakitasa
Osztondij programok létrehozasa, palyazatok kiirasa

»  Konzultacids platform kialakitasa palyazatok figyeléséhez, palyazatirashoz

»  Diploma munka témakorok 0sszeadllitasa

Hegesztett kotések tipusai
Teljes beolvadasu Egyoldali Teljes beolvadasu
egyoldali tompa V varrat sarokvarrat tompa X varrat

Teljes beolvadasu Kétoldali CsGvéghegesztés
tompa 172 V varrat sarokvarrat _

‘

Felrakdhegesztés

-




HIREK

Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World Volume
66, Issue 7. July 2022.
Research Papers
Theory-inspired machine learning—towards a

synergy between knowledge and data
Johannes G. Hoffer, Andreas B. Ofner, Franz M. Rohr-
hofer, Mario Lovric, Roman Kern, Stefanie Lindstaedt,
Bernhard C. Geiger, p. 1291-1304.

Numerical study on the behavior of titanium parti-
cles in the process of warm spraying
Xing Han, Chang Li, Xing Gao, Xinxue Chen, Zhaotai
Liu, p.1305-1314.

Additive manufacturing phenomena of various
wires using a hot-wire and diode laser
Song Zhu, You Nakahara, Motomichi Yamamoto, Kenji
Shinozaki, Hideki Aono, Ryo Ejima, p. 1315-1327.

Deep learning-based fusion hole state recognition

and width extraction for thin plate TIG welding
Sen Li, Jingiang Gao, Erlong Zhou, Qiong Pan, Xiaofei
Wang, p. 1329-1347.

Keyhole TIG welding of 3-mm-thick T0MnNiCr ste-
el plates
Xiaoyu Cai, Bolun Dong, Sanbao Lin, Shihua Duan,
Zhida Ni, Fengya Hu, p. 1349-1359.

Intelligent control of arc stability and arc length in
aluminum alloy pulsed GMAW

Kaiyuan Wu, Ziwei Chen, Hao Huang, Xiaobin Hong,
Min Zeng, Zhao Liu, p. 1357-1368.

Analysis of current pulse during short-circuit pha-
se in CMT version of GMAW process under a view of
additive manufacturing
Daniel Galeazzi, Régis Henrique Gongalves e Sil-
va, Ivan Olszanski Pigozzo, Alisson Fernandes da
Rosa, Alex Sandro Pereira, Cleber Marques, p.
1369-1380.

Development of a simulation model of the manual
gas tungsten arc welding process and visualization
of the welder’s skill
Yosuke Ogino, Kota Imai, Satoru Asai, Yoshihiro Tsu-
jimura, Shinichiro Nakamura, Tsuyoshi Ogawa, p.
1381-1393.

Study on interface morphology and effect of gap
gas in explosive welding
Xiangyu Zeng, Xiang Chen, Ping Jin, Xiaojie Li, p.
1395-1402.

Weld quality evaluation: heating after cross-secti-
on (HACS)
Miranda Marcus, Matt Nitsch, p. 1403-1419.

Numerical study of thermo-mechanical responses
in laser transmission welding of polymers using a
3-D thermo-elasto-viscoplastic FE model

Bappa Acherjee, p. 1421-1435.

Effect of element Zr in Ti-Zr—Ni-Nb system brazing
filler alloys on the microstructure and strength of
TiAl/TiAl joints
Yong-Lai Shang, Xin-Yu Ren, Hai-Shui Ren, Shu-Jie
Pang, Yong-Juan Jing, Yao-yong Cheng, Hua-Ping
Xiong, p. 1437-1446.

Mechanism of intergranular penetration of liquid
filler metal into oxygen-free copper
Guogian Mu, Yanhua Zhang, Wenging Qu, Hongshou
Zhuang, p.1447-1460.

Fabrication of joint based on Cu@Sn@Ag core—
shell preform under ambient atmosphere for
high-temperature applications
Hong Li, Xuan Liu, Hongyan Xu, Ju Xu, Erika Hodilo-
vd, Ingrid Kovarikovd, p. 1461-1470.

Joining of Al203 to Cu with Cu-Sn-Ti active brazing
filler alloy
Linlin Yuan, Wei Wang, Xiaomeng Huang, Yuefeng
Qi, Xiaoying Li, p. 1471-1479.

Welding in the World Volume
66, Issue 8. August 2022,
Research Papers
Heat-affected zone ferrite content control of a
duplex stainless steel grade to enhance welda-

bility
Anne Higelin, Sandra Le Manchet, Gilles Passot, Sa-
rata Cissé, John Grocki, p. 1503-1519.

TISZTELT OLVASOINK!

Orémmel tajékoztatjuk Partnereinket, hogy a Magyar He-
gesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés, Gyartok he-
gesztési folyamatanak tanusitasat végzé operativ szervezete
a Nemzeti Akkreditacios Hatdsag vizsgalati eljarasat kovets-
en 2022. julius 21-én sikeresen bdvitette akkreditacioit.

Az allando kotésekre vonatkozd hegesztéstechnoldgia
és a hegeszt6lizemi alkalmassag (MSZ EN ISO 3834-2 és
MSZ EN ISO 3834-3) targykorben az MHtE rugalmas mu-
szaki tertiletre bévitette az akkreditaciot.

A sikeres bévités masik eredményeként a technold-
giavizsgalatok mindsitését kilenc tovabbi szabvany sze-
rint tudja az MHtE akkreditalt statuszban lefolytatni.
Kordbban megszerzett akkreditacion tal (MSZ EN 1SO

15614-1 és MSZ EN ISO 15614-2) teriletbdvitési eljarast
kovetéen mar az aldbbi teriileteken is akkreditalt statusz-
ban tudjuk kiszolgalni Partnereink igényeit:
MSZ EN ISO 14555 5 MSZ EN I1SO 17660-1,
MSZ EN ISO 15614-5 MSZ EN ISO 15614-6,
MSZ EN ISO 15614-7 MSZ EN ISO 15614-8,
MSZ EN ISO 15614-11 MSZ EN ISO 15614-12,
MSZ EN 13134
Az aktualis részletez6 okirat a Nemzeti Akkreditalé Hato-
sdg adatbdzisaban, vagy a honlapunkon elérheté.
Bir6 Ldszlo
személy- és terméktanusito szervezet vezet,
mdszakiigazgato
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Laser weld formation and microstructure evolu-
tion in stainless steel alloys
Tate Patterson, John Lippold, Boyd Panton,
p.1521-1534.

Ranking the susceptibility to hydrogen-assisted
cracking in dissimilar metal welds
D. Bourgeois, B. Alexandrov, p.1535-1550.

Influence of laser power on the microstructure and

properties of Fe314 alloy cladding layer on EA4T steel
Yujiang Xie, Wenjing Chen, Libo Liang, Bensheng
Huang, Jia Zhuang, p. 1551-1563.

Influences of the process parameter and thermal cycles

on the quality of 308L stainless steel walls produced by

additive manufacturing utilizing an arc welding source
Van Thao Le, Dinh Si Mai, Manh Cuong Bui, Kilian
Wasmer, Van Anh Nguyen, Duc Manh Dinh, Van Canh
Nguyen, Duong Vu, p. 1565-1580.

Effect of partial and full post-weld heat treat-

ments on microstructure and mechanical proper-

ties of IN738LC joint by electron beam welding
Ke Han, Hougin Wang, Binggang Zhang, Xia-
openg Li, Jian Zhao, Kun Shi, Hongwen Liu, p.
1581-1591.

Microstructure and mechanical property assess-

ment of stainless steel-clad plate joint made by

hybrid SMAW-GTAW multi-pass welding process
Rami Ghorbel, Ahmed Ktari, Nader Haddar, p.
1593-1608.

Mechanical properties and failure behavior of

resistance spot welded medium-Mn steel under

static and quasi-static shear-tension loading
Shadab Sarmast-Ghahfarokhi, Shiping Zhang, Ab-
delbaset R. H. Midawi, Frank Goodwin, Y. Norman
Zhou, p. 1609-1622.

Microstructure evaluation of dissimilar AA2024
and AA7050 aluminum joints made by corner sta-
tionary-shoulder friction stir welding
V. Mertinger, B. Varbai, Y. Adonyi, J. DeBacker, E.
Nagy, M. Leskd, V. Kdrpdti, p. 1623-1635.

Applying the fuzzy comprehensive evaluation
method in selection of non-destructive testing
method of steel structure welds
Xiuli Zhang, Maoyuan Tian, Donghui Hao, Yanwen
Xu, p. 1637-1643.

HIREK

Study on SDR extraction of ring weld defects of pipeline
Zheng Wang, Xiaogang Lei, Weixin Gao, p. 1645-1652.

An investigation on creep life assessment of wel-
ded steam pipeline intersection using classical
and progressive damage analyses
H. Hosseini-Toudeshky, M. Jannnesari, p. 1653-
1664.

Microstructure and mechanical properties of Al-
Mg-Sc-Zr welded joint
S. H. Wen, H. 1. Jiao, L. G. Zhou, Q. 5. Zhang, S. J. Wu,
p. 1665-1673.

Experimental investigations on the arc’s physical
aspects and their implications on weld bead mor-
phology and microstructure in TIG welding with
an external longitudinal magnetic field
Tiago Vieira da Cunha, Kamila Borba Silva, Anna
Louise Voigt, p. 1675-1689.

Wire and arc additive remanufacturing of hot-for-
ging dies: a preliminary study
Yonghua Shen, Yanhong Wei, Zhongmin Li, Xinwei
Du, Shuaigi Liu, p. 1691-1702.

Welding in the World Volume
66, Issue 9. September 2022.
Research Papers
Predicting liquid metal embrittlement severity in re-
sistance spot welding using hot tensile testing data

C. DiGiovanni, L. He, H. Pan, N. Y. Zhou, E. Biro, p.
1705-1714.

A novel electrode tip geometry to mitigate liquid
metal embrittlement during resistance spot welding
Thomas Dupuy, p. 1715-1731.

Optimizing post-weld performance of press-har-
dened steel resistance spot welds by controlling
fusion zone porosity
Olakunle Timothy Betiku, Mohammad Shojaee, Olek-
sii Sherepenko, Abdelbaset R. H. Midawi, Andriy M.
Chertov, Hassan Ghassemi-Armaki, Roman G. Maev,
Elliot Biro, p. 1733-1746.

Effect of rotational speed and double-sided wel-
ding in friction stir-welded dissimilar joints of
aluminum alloy and steel
Luciano A. Bergmann, Bruna Fernanda Batistdo, Nel-
son Guedes de Alcdntara, Piter Gargarella, Benjamin
Klusemann, p. 1747-1756.

26

Effect of friction stir spot welding parameters on
the microstructure and properties of joints betwe-
en aluminium and copper
A. Habibizadeh, M. Honarpisheh, S. Golabi, p. 1757-
1774.

Improving tensile-shear strength of friction stir
lap welded joints of light-weight Mg-Li/Mg-Al-
In alloys
Huankun Deng, Yuming Xie, Xiangchen Meng, Huizi
Chen, Ranzhuoluo Zang, Yuexin Chang, Xuan Li, Long
Wan, Yongxian Huang, p. 1775-1780.

Friction stir cladding of commercially pure titani-
um on 304 stainless steel
Iman Harasani, Roohollah Jamaati, Hamed Jamshidi
Aval, p. 1781-1798.

High-strength micro impact welding of NiTi wire
to brass sheet
Jianxiong Li, Boyd Panton, Yu Mao, Anupam Vivek,
Glenn Daehn, p. 1799-1809.

Effect of surface topography on mechanical
properties of steel-polycarbonate joints by laser
direct joining
Bo Chen, Xiao Jiang, Junying Min, Chengcheng Sun,
YiLiu, Shanglu Yang, Jianping Lin, p. 1811-1823.

Real-time and visible monitoring of structural
damage using mechanoresponsive luminogen:
recent progress and perspectives
Zhe Zhang, Hong Lin, Xiaowen Wei, Gang Chen, Xu
Chen, p. 1825-1845.

Diagnostics of power boiler superheater tubes
made of austenitic steel using the metal magnetic
memory technique
Anatoly Dubov, Alexander Dubov, Sergey Kolokolni-
kov, Artem Marchenkov, p. 1847-1852.

Sequence effect of as-welded and HFMI-treated
transverse attachments under variable loading
with linear spectrum
Daniel Lischner, Richard Schiller, Paul Diekhoff, Imke
Engelhardt, Thomas Nitschke-Pagel, Klaus Dilger, p.
1853-1865.

Laser welding of 16MnCr5 butt welds with gap: resul-
ting weld quality and fatigue strength assessment
J. Hensel, M. Kahler, L. Uhlenberg, J. Diniz e Castro, K.
Dilger, M. Fai3, J. Baumgartner, p. 1867-1881.
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Experimental investigation of fatigue strength of

out-of-plane gusset welded joints under variable

amplitude plate bending loading in long life region
Yuki Banno, Koji Kinoshita, p. 1883-1896.

Parametric formulae for stress concentration fa-
ctor and clamping-induced stress of butt-welded
joints under fatigue test condition
Yuxiao Luo, Seiichiro Tsutsumi, Rui Han, Renle Ma,
Kaoshan Dai, p. 1897-1913.

DIC-aided analysis of the fatigue behaviour of a
welded 316L stainless steel
Amina Sriba, Jérémie Bouquerel, Jean-Bernard Vogt,
p. 1915-1927.

Improvement of weld details to avoid brittle frac-
ture initiating at the toes of weld access hole of
the beam end — prediction of ultimate strength
of welded joint with conventional detail
Koji Azuma, Tsutomu Iwashita, Toshiomi Itatani, p.
1929-1939.

Der Praktiker
74. Jahrgang, 2022. 5. szam
Neue Mdglichkeiten: Thermisches Richten im
schweren Stahlbau mit Tiefeninduktion
Dipl.-Ing. Thomas Vauderwange, p. 202-206.

HIREK

Gasflaschen, Flaschenbiindel oder GroBtank? Richtige
Versorgung mit technischen Gasen zum Schweil3en
Johannes Partz, p. 213-215.

Schweizusatz der Zukunft oder schon der Ge-
genwart? Metall-Schutzgasschweien mit Fiilld-
rahtelektroden im Stahlbau

Dipl.-Ing. (FH) Elmar Floer, p. 216-223.

Was ist normal? Normalgliihen von unlegierten
Baustéhlen
Prof. Dr.-Ing. Jochen Schuster, p. 224-231.

74. Jahrgang, 2022. 6. szam
Leicht zu bedienen und fl exibel im Einsatz: Einsatz
einer ,Cobot“-Anlage beim Lichthogenschweilen
von Stahlbaugruppen

p. 258-261.

Wasser- und Laserstrahl im Verbund: Prézisions-
bearbeitung von Hightech-Werkstoffen mittels
wasserstrahlgefiihrtem Laserstrahl

Dipl--Ing. Klaus Vollrath, p. 266-268.

SIR-Tests — Sicherheit und Qualitat nach strengs-
ter Norm: Elektrische Sicherheit von Flussmitteln
in der Lottechnik

Simone Bauer, p. 269-271.

Mikrolegierte Lote — auf die Menge kommt es an:
Verbesserung der Eigenschaften bleifreier Lote
Dr.-Ing Nils Kopp, p. 272-275.

74. Jahrgang, 2022. 7. szam
Einfache Bedienung, hohe Flexibilitat, kiirzere
Riistzeiten: Modernisierung der SchweiBausriis-
tung bei der Peters Werft

Mechthild Fendel, p. 322-324.

Produktiver beschichten und reparieren mit kiinst-
licher Intelligenz: Laserstrahl-AuftragschweiBen
im industriellen MaBstab
Dr.-Ing Thomas Schopphoven, M. Sc. Max Zimmer-
mann, p. 325-327.

Es ist Zeit — Fahrt aufnehmen im Digitalisierung-
sprozess: Interview — ,Industrie 4.0” in der metall-
verarbeitenden Industrie

p. 328-329.

Okonomische und okologische Vorteile: Laser-
strahlhybridschweien von Tiirmen fiir Windkraf-
tanlagen

Ing. Michael Rethmeier, p. 340-347.

Dr. Gati Jozsef

Nemzetkozi/ Europai Kiemelt hegeszto
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A Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft-nél
2022. 05. 20.-2022. 07. 29. kozott szervezett tanfo-
lyam résztvevi 2022. 07. 29-én sikeres Nemzetkozi/
Eurdpai Kiemelt Hegeszt6 vizsgat tettek.

IWP diplomdsok: Balhdsi Baldzs, Fehér Ddniel,
Fekete Jdnos, Gdl Andor Benedek, Gyaraki Istvdn,
Halas Gdbor, Major Tamds Attila, Vida Béla,
Zsiga Mdrton, Sdndli Béla

Vizsgabizottsdg tagjai:
Dr Varga Ferenc eln6k, Matus Gdbor, Benus Ferenc és
Gayer Béla tagok



HIREK

Hegesztés és rokon szakteriiletek szakmai programjai
2022. II. félév

Szervezé

Program megnevezése ‘

4" |nternational Conference on Vehicle

Datum ‘

Miskolci Egyetem,

‘ Helyszin ‘

2022.09. 8-9. Miskolci Egyet: http: 2022.uni-miskolc.h
and Automotive Engineering isKold Egyetem Miskolc p://vae2022.uni-miskolc hu/
Hegesztesi F,eleloscfk Orszégos 2022.09. 08. MHtE Online tandcskozds www.mhte.hu

Tandcskozasa
Korszer(i ivhegesztés Dunadivérosi
mesterkurzus 2022.09.15. MAHEG ) www.maheg.hu
) Egyetem
II. rész
GTE MOL Nyrt. Sisfok
42. Balatoni Ankét 2022.11.17-19. Szazhalombattai szervezet, ! www.maheg.hu
MAHEG Hotel Magistern

Nemzetkozi hegesztomérnokok szakmai latogatdsa a
HELL ENERGY gydrtoiizemében

A 2020 nyardn, a Nyiregyhazi
Egyetem szervezésében nemzetkozi
hegesztémérnoki diplomat (EWE-
IWE) szerzett csoport egykori
didkjai, kiegészilve tanaraikkal, és
Gayer Béla MHtE igazgatéjaval
szakmai litogatdst tettek, a HELL
ENERGY sziksz6i gyartéuzemében,
Gomori Joézsef egykori didk és
szikszoilokalpatriéta dltal.

A cég Borsod megyei, paratlan
német gyartastechnoldgiaval fel-
szerelt tizemében, az FESSC 22000

élelmiszerbiztonsagi eldirdsok betar-

tasaval késziilnek az energiaitalok. négyzetméteren, évi 1,5 millidrd hatnak tanulmanyokat kovetden is,
A gyarkomplexum jelenleg napi 7 darab 250 ml-es italdoboz és doboz- és lehetéséget adnak a szakmai

millié aluminium italdobozt télt meg, tetd késziil, amelyekhez 75 fejlédésre.

mely dobozok a cég 2017-ben atadott
italdobozgyardbél, a QUALITY
PACK-bél érkeznek. 2019-ben a
toltéiizem és italdobozgyar kozdsen
nyerte el az Ev Gyara dijat, a leg-
eredményesebb gydrtadstimogatéd
folyamatok kategéridban. 42.000

szdzalékban djrahasz-
nositott aluminium alap-
anyagothasznalnak fel.

A talalkoz6 egyben szép
példéja annak is, hogy az
emberi és szakmai kap-

csolatok megmarad-
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Fabian Eniko Réka’, Laki Mark? Draskoczi Laszl63

Lézeres dtolvasztds hatdsa az 1.4404 acél
lézersugarason hegesztett varratdra

1Obudai Egyetem,
Béanki Donat Gépészmérnoki és
Biztonsagtechnikai Kar
1081 Budapest, Népszinhaz utca 8.
fabian.reka@bgk.uni-obuda.hu

2Obudai Egyetem,

Banki Donét Gépészmérnoki és
Biztonsdgtechnikai Kar,
1081 Budapest, Népszinhaz utca 8.
laki.mark.lm@gmail.com

8 Budai Benefit Kft.,
2314 Halasztelek,
Pager Antal u. 4.
draskoczilaszlo@bubenlaser.com

Az erGsen 6tvozott ausztenites acélok lézersugaras hegesztése hagyomanyos gazlézerekkel problematikus,
mig diddalézerekkel az abszorbcié javul. Munkank soran a kilénbozé 1ézerteljesitménnyel, illetve killonbo-
26 sebességgel létrehozott varratok jellegének, médosuldsat vizsgaltuk masodlagos lézersugaras hegesztés
alkalmazdsa utdn az eredeti hegesztési sebességeket megtartisa mellett. A hegesztett kotések értékelésére
elsédlegesen 2D -s CT vizsgdlatokat végeztink. A varratok mikroszerkezetét fénymikroszképpal vizsgaltuk,
a mechanikai tulajdonsigokat pedig szakitévizsgalattal ellenériztitk. A darabok korréziévizsgalatit ASTM 48
szabvény szerint végeztiik.

Laser welding of highly alloyed austenitic steels with conventional gas lasers is very problematic because
the reflection, while the absorption capability of austenitic steels increases significantly applying diode
lasers There were studied the effect of secondary laser beam welding on the previous laser welded stream
produced at different power, and different welding speed. To evaluate the weld metals characteristics 2D
computer tomography were used. The microstructures of the seams were examined using light micros-
cope, and the mechanical properties were checked by tensile testing. The corrosion test was carried out on
the pieces according to ASTM 48.

Bevezetés

Az ausztenites acélmindségekre
altalanosan elmondhaté, hogy 6k a
legaltalanosabban elterjedt savallé
acélok, nagyon j6l megmunkalha-
tok, hidegen és melegen is j6l ala-
kithatéak, nem mdgnesezhetdek,
jol polirozhatdak, rosszul vezetik a
hét, hegeszthet8ségiik pedig az 6sz-
szetételiktdl jelentésen fugg [1-4].
Mivel a legszélséségesebb kornye-
zeti kozegekben is lényegesen jobb
az ausztenites hé és korrézioallo
acélok korrézidval szembeni el-
lenalldsa, mint a martenzites vagy
ferrites acéloké, ezért a hegesztett
szerkezetek legaldbb 10%-a ausz-
tenites korr6zi6allé acélbdl késziil.
szoktak
csoportositani lyukkérdzidallosagi

A korréziéallé acélokat

egyenértékiik szerint. A lyukkorré-
zi6-4ll6sagi egyenérték (pitting re-
sistance equivalent = PRE) a vegyi
Osszetételtdl jelentbsen fugg.
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Szamitdsi mddja:
PRE = CR + 3,3 (MO + 0,5W) +
+ 16N 1)

A PRE=24 indexi 1.4404-es acél az
egyik leginkabb elterjedt az auszte-
nites acélmindségek kozt. Jellemz6
ezekre acéllemezekre a j6 megmun-
kilhatésag, jo hegeszthetéség,. A
felsorolt elényos tulajdonsagai miatt
elsésorban a vegyiparban, az élelmi-
szeriparban, az atomenergiai ipar-
ban alkalmazzdk olyan tertleteken,
ahol a kivalé korréziéallésidg mellett
jelentésok a mechanikai igénybe-
vételnek is [2-3]. A killénbozd ter-
mékek gyartdsa sordn azonban igen
sokszor van szitkség hegesztett ko-
tés kialakitdsara.

Az ausztenites korrdzi6dllé acé-
loknak viszonylag rossz a hévezetd
képességiik, szénacélokhoz képest
nagyobb a hétagulasuk és nagyobb a
villamos ellenalldsuk, ezért viszony-
lag kis hegesztési hébevitellel kell
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hegeszteni, koncentralt héforras-
ra van szikség, arra kell térekedni,
hogy minél keskenyebb hésivot me-
legitsiink fel a hegesztés soran.

Az ausztenites acélok és a fogyo-
anyagok széntartalmanak 0,01% ala
csokkentése megakadilyozza, a he-
gesztett kotések interkrisztalin kor-
rézidjanak jelenségét. Az egyetlen
probléma a hegesztés kozbeni hé-
torzulds minimalizalasa, kiiléndsen
vékony acéllemezek hegesztésekor,
az ausztenites acélok nagy hétagula-
sa (~ 18x10° 1/K ) és a nagyon ala-
csony héellenallas miatt a hévezetd
képessége (kb. 15,5 W/m K) miatt
[3-4]. Alézersugaras hegesztés, mint
alternativa kézenfekvének tinik a
koncentralt hébevitel és a nagy he-
gesztési sebesség hatasara kialakul6
keskeny héhatdsovezet miatt.

A rozsdamentes acélok széles ko-
rének hegeszthetéségével kapcsola-
tos korabbi tanulmanyok kimutat-

HEGESZTES
@TECHNIKA
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tdk, hogy a j6 hegesztési minéség
biztositdsdnak alapvet$ eléfeltétele
a hegesztett kotések mindségének
biztositdsa és a termikus torzulds
minimalizaldsa a hegesztésbe bevitt
hémennyiség csokkentésével lehet.
A lézersugaras hegesztéssel ez jol ki-
vitelezhetd, azonban a megomlesz-
tés és a gyors lehiilés jelentds szovet-
szerkezeti valtozasokat hozhat létre,
ezdltal a varrat és a h6hatdsovezet az
alapanyagétdl jelentésen eltéré me-
chanikai- és korrézids tulajdonsa-
gokkal rendelkezhet. Az ausztenites
rozsdamentes acélok lézersugarason
hegesztett kotéseinek legmagasabb
mindségét csak a lézerhegesztési
folyamat megfelel6 paraméterek-
kel torténé optimalizaldsival lehet
biztositani [5-8]. A lézersugaras el-
jaradsok ko6zos tulajdonsaga, hogy a
hébevitelt és a héelvitelt az abszor-
bcids és geometriai viszonyok is be-
folyasoljak. Ahogy azt az irodalmi
adatok mutatjdk [9] acéloknadl a CO,
lézersugaras kezeléskor a lézersugar
abszorpcidja 10% koriil, mig diéda-
lézer alkalmazasaval ez 30%-ra né,
mivel ezen acélok reflexiéja 10,6 um-
es hullimhosszon nagyon jelentés,
mig aA=0,808 - 0,980 pm-es hullam-
hosszon mitiksds diddalézerekkel
az ausztenites acélok abszorpciéja
jelent6sen megné A felillet mingsé-
ge szintén jelentésen befolyasolja a
lézersugar abszorpciés tényezdjét,
de mig a CO, lézersugaras kezelések-
nél 4-80% kozott valtozik, addig a
szildrdtest 1ézersugaras kezeléseknél
még polirozott felilletnél is eléri a
30%-ot [10]. A diédalézerek kiilléné-
sen idedlisak lézer-robot rendszerek
épitéséhez, mivel j6 teljesitményiik,
élettartamuk és hatékonysdguk ki-
lénosen produktiv gyartdsi mod-
szert eredményez.

2. Kisérleti anyag és technologia

Avizsgalatainkhoz 1,5 mm vastag-
sagli molibdénnel 6tvozott auszte-
nites acélt haszndltunk. Ennek az

acélnak az osszetétele C__ = 0,03%,

Si_ =1.00% Mn_ =2.00%, P -
0.045%, S_=0.01%5, N=0.11%,
Cr=16,6-18,5%, Mo=2,.0-2,5%, Ni=
10,0-13,0%. A proébadarabokat a
Budai Benefit Kft (BenLaser) ha-
lasztelki telephelyén talalhaté Reis
robotjanak segitségével készitettiik.
A robot 3 kW teljesitmény leadadsd-
ra képes, fix optikas. A lézer tipusa
LDL 130 - 3000. A hullamhossz 940
nm. Az alkalmazott LDL 130 - 3000
tipust lézersugaras berendezésnél a
sugarforrds energiaeloszlasa erésen
gausszos, a fokusz ovalis alakot vesz
fel, hossziranyban 3 mm hossz, ke-
resztirdnyban 1 mm széles. A pré-
badarabokat ezutdn szorosan illesz-
tési hézag nélkal rogzitettitk, majd a
hegesztés soran minden darab felu-
letére pozicionaltuk a fékusz foltot,
irodalmi
[11-13].
gazzal biztositottuk, melynek hoza-

adatoknak megfeleléen
A varrat védelmét argon

ma 15 1/ perc volt a korona oldalon
és 10 1/perc a gyok oldalon. A favé-
ka 30°-0s szoget zirt be a munkada-
rabbal. A lézervarratok készitésekor
monitoron kovetheté a hegfiirds
hémérséklete, mely végig 1400 °C
és 1500 °C kozott volt. A lézersugar
altal bevitt fajlagos energia fligg az
anyag abszorbcidjatdl, a lézersugar
teljesitményétdl és a hegesztési se-
bességtél. Adott anyagnél, azonos
feluleti érdeségnél az &ltaldnosan
értelmezett fajlagos hébevitel vagy
vonalenergia teljesitmény (P) és a re-
lativ sebesség (v ) hanyadosa, amely

=5 [l

P= vy Lmm @

A teljesitmény (P) és a fékuszfolt-
méret (d,) négyzetének hinyadosa
a teljesitménysiiriiség, amely egy
fékuszgeometriai-faktort (Y) tartal-
maz, amelynek értéke korfolt alak
esetén 0,785, négyzetfolt esetén pe-
dig 1 [14].

A vizsgilandé darabok hegesztése
elétt egy azonos alapanyagi leme-
zen végeztink préba hegesztéseket,
vakvarratokat készitve, az idealis be-
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allitdsok keresésére. Annak ellenére,
hogy a hdéelvezetés kismértékben
valtozik az Osszeillesztett lemezek-
nél a bemetszés nélkiili lemezhez ké-
pest- A 1,5mm- vastagsagi lemeznél
az 1000 - 1200 W-os teljesitmény
megfelelének bizonyult 4...10 m/p
erces hegesztési sebesség esetén, a
2,5 mm-es lemezeknél szikség volt
2500 - 2700 W-ra. A kisérlet soroza-
tunk j6 alappal szolgalt a szorosan
illesztett lemezeink hegesztési pa-
Vizs-
galni kivantuk a hegesztési sebesség

ramétereinek valasztasidhoz.

hatdsat a varratok jellegére és azok
kornyezetére kisebb és nagyobb
lézer teljesitményen (1000 - 2500
W). Annak kideritésére, hogy egy
utdlagos 1ézersugaras energiakozlés
befolydsolja-e a kialakult varratok
alakjat, jellegét 1000 W, 1200 W és
2500 W-on is mindegyik hegeszté-
si sebesség utan készitettiink olyan
varratot is, ahol 1000 W-os teljesit-
mény mellett ismételt 1ézersugaras
kezelést, un dtolvasztast végeztink.
Az atolvasztds sebessége mindig
megegyezett az el6tte tértént he-

gesztés sebességével, ahogy azt az 1.
tabldzatban is lathatjuk.

Hegesztési Atolvasztasi Hegesztési
teljesitmény | teljesitmény sebesség
1000 W 8 m/min
1000 W 10 m/min
1000 W 1000 W 8m/min
1000 W 1000W 10 m/min
1200W 6 m/min
1200W 1000W 6 m/min
2500W 5m/min
2500W 6 m/min
2500 W 8 m/min
2500 W 8 m/min
2500 W 10 m/min
2500W 1000 W 5m/min
2500W 1000 W 6 m/min
2500W 1000 W 8m/min
2500 W 1000 W 8m/min
2500 W 1000 W 10 m/min

1. tdbldzat: Hegesztési paraméterek
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A varratok minéségi hibdinak fel-
tarasa érdekében az Gsszes varratot
2D-s CT-s vizsgalatnak vetettiik ala.
Vizsgélatainkhoz 2D és 3D vizsgélat-
ra is alkalmas YXLON Cheetah FXE
160.51 tipust multifékuszt rontgen
CT berendezést hasznaltunk. A be-
rendezés kialakitdsa olyan, hogy al-
kalmas 2D-s és 3D-s vizsgalatokra is.
A 3D-s asztalnal x-tengely forog, ott
kell lehetéleg tengelyszimetrikusan
forgatni a darabot. 2D-s asztalnal
x-y tengely mozog. Mint ismeretes
rontgenvizsgalatokndl a csébél jovo
sugdrzds intenzitasa, dthatolva a tes-
ten, gyengul az (2) egyenlet szerint

[=1 en ),
ahol

p - gyengulési egyiitthaté

d - az atvilagitott falvastagsag

U= p+0 3)
ahol

w - elnyel6dési egyiitthatd

G - szbrt sugdrzasi egyutthato

pw=Cp-A*Z3 4)
ahol

C - allandé

p - anyag slrisége

A - sugarzds hulldmhossza

Z - rendszam.

A szakité vizsgilatokat H&P WPM
Retrofit 400KN szakitégépen végez-
tuk. A vizsgalati mintdkat a varratok
elejétsl 25 mm-re illetve a metal-
lografiai mintavételezésen beliilrél
vettitk ki az MSZ EN ISO 15614-1:
2017 szerint. Szoévetszerkezeti vizs-
galatok céljabdl a varratvégétdl 25
mm-re vagtuk ki a 10x30mm mé-
retd mintalemezeket, melyeket a
varrat keresztmetszete szerint két-
komponensi miigyantidba bedgyaz-
va készitettitk el6 a metallogrifiai
vizsgalatra. A csiszoldshoz P60-s,
méhsejtes P240-s, P600-s, P1200-s
és P2500-s sziliciumkarbid bazist
csiszolokorongokat ~ hasznéltunk,
majd poliroztuk 3 pm és 1 pm-s
gyémantszuszpenzié alkalmazasa-
val MD Nap tipust polir korongon.
Mivel az ausztenites anyagok rend-
kivill érzékenyek az el8készitésre
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szukséges volt a polirozast 0,3 pm
és 0,05 um -es szemcsefinomsagu
AlO, bazist szuszpenzié hasznalata
is. Metallografiai vizsgalataink so-
ran tobb mardszert is kiprobaltunk.
A Kalling’2 reagens hosszabb ideig
tarolhatd, de az ausztenites szerke-
zet kimutatdsdra jobban miikédik
a bekeverés utdn gyorsan tonkre
mené kirdlyviz. A szovetszerkezet
vizsgalatokhoz Neophot 2 és DSX
Olympus digitalis mikroszképokat
hasznédltunk A korr6ziés teszteket
az ASTM G48 szabvany szerint vé-
geztiik 6%-os FeCl, vizes oldatban.
Az elemzéseket 72 6ra tesztelés utin
végeztik.

3. Vizsgalati eredmények

3.1. CT vizsgalatok

Mivel CT vizsgalatok soran lénye-
gében a szirkeségi skala alapjan
lathaté, ha nem tértént meg a he-
gesztés, vagy jelent8s a vastagsdg-

kilonbség, vagy idegen anyag ke-

a)

rilt a varratba. Mivel a berendezés
max 160 kV-on tud dolgozni, igy az
sugdrzds athatolé képessége, és ez-
altal a dektektoron megjelené sziir-
keségi kontrasztok nagy rendszami
elemekbdl allé otvozeteknél illetve
vastag lemezeknél nehezen vagy
egyaltalin nem vitelezheté ki, de
esetinkben még a 2,5 mm vastag-
sagl lemezeknél kivitelezhet6 volt.
Megfelel6 beallitasok mellet ( fe-
sziltség , dramerdsség, nagyitas, £6-
kuszaldsi tipus, képmindgség) latha-
tova valt a dermedés kovetkeztében
kialakult iranyitottsdg, a varratban
megjelend egyenetlenségek. A vizs-
galatok soran megéllapitast nyert
hogy a dermedéskor a kézépvonal-
ban alakult ki a szemcsék taldlkoza-
sa. A kisebb sebességel val6 hegesz-
téshor a szemcsék irdnyitottsaga
kirajzolédik a hegesztés iranyaba (1.
4bra), atolvasztas hatdsara ez a ko-
zépvonali taldlkozdsi vonal atalakul
(2. abra), mikézben a varrat széles-
sége jelentésen nem valtozott csak

b) c)

1. dbra: A hegesztési sebesség hatdsa a kialakulé varrat min6ségére 2D-s CT vizsgdlatok

alapjdn, N

20x

eredeti

a)2500 W_5 m/min, N=20x b) 2500 W_6 m/min c) 2500 W_8 m/min

b) @)

2. dbra: Az ismételt Iézersugaras hegesztés hatdsa a kialakulé varrat minéségére 2D-s CT

vizsgdlatok alapjdn, N

=20x

eredeti”

a)2500 W_5 m/min+1000W_5 m/min b) 2500 W_6 m/min+1000W_6 m/min
¢) 2500 W_8 m/min+1000W_8 m/min
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3. dbra: 2500 8m/min 100x nagyitdsban

egyemletesebb lett. A warratok vas-
tagsagbeli killonbozdségei kiegyen-
litédtek, a pikkelyes jelleg csokkent,
féleg a nagyobb hegesztési sebessé-
gek alkalmazasakor

3.2. Metallografiai vizsgalatok

Metallografiai vizsgalatok azt mu-
tattdk, hogy az eredeti sebességgel
azonos sebesség alkalmazdsamellett
a 1000 W-os atolvasztés jelentésen
nem befolyasolta a varrat alakot,
ahogy azt a 3-4. dbrakon is lathat-
juk. Elmondhatd, hogy a varratok

4. dbra: 2500/1000W 8m/min 100x
nagyitdsban

majdnem minden esetben megfelel6
mindségben jottek létre. A héhatds
6vezet a lézerhegesztésekre jellem-
z6 médon nagyon kicsi, bar szemcse
durvulas megfigyelhet6 a nagy telje-
sitményen végzett hegesztések so-
ran. Metallografiai vizsgalatok soran
azt tapasztaltuk, hogy elsé dtolvasz-
tds soran a varrat koézépvonaldban,
majdnem egyenes vonal mentén
alakult ki a dermedé dendritek ta-
lalkozasi vonala (3. 4bra), ami huzé
igénybevételkor feltehetéleg gyenge
pontnak minésiil.

Ahogy azt mar a CT vizsgalatok
alapjan sejteni lehetett a mésodla-
gos lézersugaras kezelés hatdsara ez
a kozéps6 vonal equiaxidlis szem-
cseszerkezetti zénava alakul (6.
abra).

A vizsgalatok soran azt tapasztal-
tuk, hogy még a legnagyobb telje-
sitményeken valé hegesztések utdn
is nagyon keskeny a héhatasévezet
(5. abra), delta ferrit tartalom csak a
varratban mutathaté ki (6. 4bra)

3.3 Szakito vizsgalatok

Szakité vizsgalatnak hét hegesz-
tett prébalemezbél és egy alap-
anyagbdl kivett mintat vetettiink
ala. a tesztek sorszdmat és a z egyes
tesztelésekhez tartozé hegesztési
paramétert a 2. tablazatban lathat-
juk. A szakitdskor felvett diagramo-
kat a 7. 4bra mutatja.

A vizsgilatok sordn azt tapasz-
taltuk, hogy a szakadas helyei jel-
lemz8en a varratokban illetve a
héhatas o6vezetekben alakultak ki,
és a szakitészilarddg sem érte el az
alapanyagban mért szakité szilard-

a)

5.dbra A 2,5 mm vastagsdgu lemezek h6hatdsévezete egyszer dthegesztve 2500W-on kiilonb6zé sebességekkel N

Ty g

d)
=100x

eredeti

a) v=bm/min b) v=6m/min c) V=8m/min d) v=10m/min 1x

b) ‘ 0

6. dbra A 2,5 mm vastagsdgu lemezek h6hatdsévezete kiilonbéz6 sebességekkel valo kétszeri dthegesztés utdn

(2500W+1000W)N . =500x

eredeti

a) v=5m/min b) v=6m/min c) V=8m/min d)v=10m/min 1x
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ssz:“ Vizsgalt darab 3:::] Agi%] | FmIN] | RmIMPa]
1. | 2500/000W8m/min | 503 | 25 | 129940 | 406.063
2 1000W 8 m/min 205 | 166 | 117680 | 405.793
3| 1000W 10 m/min 98 | 110 | 85120 | 386.909
4| 1000/1000W8m/min | 130 | 311 | 90552 | 452760
5. | 1000/1000W10m/min | 81 | 118 | 97108 | 373.492
6. | 1200/1000W6m/min | 89 | 180 | 137948 | 599.774
7. 2700W 5 m/min 79 | 370 | 113944 | 438246
8. Alapanyag 1030 | 124 | 155912 | 677878

[=Test t —Test 2—Test 3—Teat 4 —Test 5— Test 6—Test 7—Test 8]

2. tdbldzat: Szakitovizsgdlati eredmények

sagot, de voltak olyan mintdk ahol
a szakadashoz tartozé alakvaltozis
igen jelent@s volt. Az elvégzett pré-
bak eredményeibdl az latszik, hogy
az alapanyaghoz képest a varrat joval
kisebb szakté szilardsdggal rendel-
kezik. Ennek megfelel6en majdnem
minden darab a varratban szakadt,
bar a tobbinél j6val igéretesebb 7-os
teszt a hShatas 6vezetben szakadt el.

3.4 Korrozios vizsgalat

A korrdziés vizsgalatok soran 3 na-
pig erésen korrodélé kozegben (6%-
os vasklorid oldatban)) tartottuk. Az
igy vizsgalt darabokndl 24 6ra eltelté-
vel még nem volt megfigyelheté kor-
r6zid, viszont a szabvinynak megfe-
leléen 72 éra korr6zids kitettség utan
mar mérhetd volt a korrézids fogyas.
Lyukkorrézi6 f6leg a varratok szélén
és a varratvonalak k6zéps6 zéndjaban

alakultak ki, de 72 éra utdn szdmos
lyukat taldltunk az alaplemez feliile-
tén, a hséhatas 6vezeten kiviil is (8.
dbra). Ez a magyarazata, hogy a kor-
rozios fogyast akar éves szintre vetit-
ve (9. abra) egyértelmi Gsszefiiggés
nem allapithatd meg sem a hegeszté-
si sebesség, sem a teljesitmény, sem
a fajlagos energiabevitel és a fogyds
kapcsolatardl, bar a keskenyebb var-
ratok altaldban kevésbé korrodaltak,
mint a szélesebb olvadék zénaval ren-
delkez8 nagyobb fajlagos hébevitellel
hegesztett mintak.

4. Osszefoglalis

Az elvégzett vizsgalatok alapjan
elmondhaté, hogy minél kisebb a he-
gesztési sebesség anndl szélesebb a
varrat azonos vastagsigi lemeznél
és anndl nagyobb a korrdzids fogyas.
Masodlagos atolvasztassal sikertlt a

b)

8. dbra: A korrézié megjelenése 72 6rds tesztelés utdn
a) lyukak a varratfém szélén és a varratban
b) lyukak fliggetlen a varrattdl az alapanyagon Lyuk korrézio
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7. dbra: Szakité diagram

varratok kozépvonaldban kialakulé
taldlkozasi vonalat egyenlStengelyt
szemcseszerkezeti zénava alakitani,
mikozben a kétések hohatasovezete
alig véltozott, és nem romlott jelen-
tésen az alapanyag korr6zi6allo képes-
sége. A szakitévizsgalat ravilagitott,
hogy a varrat szakitd szilardsaga mesz-
sze elmarad legtobb esetben az alap-
anyagétol. Az eredmények tikrében
mindenképp tovabbi vizsgalatokra van
szilkség pontositani mely paraméte-
rek hozzdk a legkedvezébb eredményt.

Koszonetnyilvanitas

A szerzo6k koszoénetet kivannak
mondani a Magyar Allamnak, a
Nemzeti Kutatasi, Fejlesztési és In-
novacids Hivatalnak valamint az Eu-
r6pai Unidnak a No. 2020-1.1.2-PI-
ACI-KFI-2020-00081 szamu projekt
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9. dbra: Korréziés fogyds egy évre vetive
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Tajékoztatas

Felhivjuk a 2017. évben roncsolasmentes anyagvizsgailé mindsitést szerzett vizsgilok figyelmét, hogy
tanudsitvanyuk meghosszabbitdsdnak végsé hatdrideje:

2022.12. 31.

A tanusitvanyok meghosszabitasdhoz az MSZ EN ISO 9712 10. pontja szerint az alabbiak sziikségesek:

*

- folyamatos munkavégzés igazolasa,

*

- az aktuadlis éves latoképesség vizsgadlat eredményérol sz616 masolat MSZ EN ISO 9712 szerint
(azaz a kozeli latas élessége tegye lehet6vé legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. betiiméretii szovegek olvasdsat,
valamint szinaltdsa legyen elegendé ahhoz, hogy kilénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal el6irtak szerinti
roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok soran haszndlatos szinek kontraszt-hatdsai kozott).

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

*

- régi tandsitvany megsziintetése.

*

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

(1149 Budapest, Mogyorédi ut 32.)
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Dr. Farkas Csaba*

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

3.rész (part 3)

*OKkl. gépészmérnok, repilégép-, hegeszts-, és kompozit szakmérnok
Genevation Aircarft Kft. Miszaki [gazgat6

Absztrakt

A cikksorozat els6 és masodik része a hegesztés repiilSiparon belili helyét, fejlédési tendencidkat, a j6vé kér-
déseit, lehetéségeit majd motor és hajtdmi szerkezeti elemeket tart6 és rogzité hegesztett konstrukcidkat
mutatott be. Az elsé és masodik részek gyakorlati példdkon keresztiil mutattdk be a tervezési és gyartasi fo-
lyamatokat, f6bb technolégiai megoldasokat. Jelen zaré rész, a tanusitas és a minéségbiztositas repuldipari
hegesztés helyzetét ismerteti.

Abstract

The first and second parts of series of articles presented the position of welding in the aviation industry, devel-
oping tendencies, possibilities and questions of future and described the general structures of welded engine
and gas turbine mounts and holder structures, what found the most aircraft constructions. In addition, the fir-
st and second parts of series of articles demonstrated design and manufacture processes and main technology
solutions through practical examples. That actual final part deals with the position of certification and quality

assurance in aviation welding.

4. Hegesztett kotések ming-
ségét meghatarozo tényezdk
légijarmii szerkezetek esetén
Légijarmivek tervezését, gyarta-
sat és tanusitasat szigori nemzetko-
zi el6irdsok hatarozzak meg fugget-
leniil azok kategéria besorolasatdl. A
tanusitasi vagy mas néven certifika-
cids eljarasok, kovetelmények alapja
a légijarmi rendeltetése, maximalis
felszall6 tomege, meghajtémi tipu-
sa, szama, illetve konfiguricidja és
a fedélzeten elhelyezheté hasznos
terhelés nagysaga, ami él6 emberi
sulybdl és fedélzetre helyezett szil-
litmanyok tomegébdl adédik, mint
hasznos terhelés, beleértve ebbe a
tizel6anyag mennyiségét is.
Barmely légijarmi esetén, az an-
nak felépitését, kialakitasat szabaly-
z6 el6irds meghatdroz Ggynevezett
minimum kévetelményeket a gyar-
tdsi modszerekkel kapcsolatosan,

XXXIII. évfolyam 2022/3

amik kozott a hegesztett kotések
specidlis csoportba tartoznak. He-
gesztett kapcsolatok akkor alakit-
hatok ki és alkalmazhatdék, ha az
eljardsok szabalyozott, bevizsgalt
és kontrolalt folyamatok, amik biz-
tositjdk a reprodukalhatésdg magas
foki megbizhatésdgit. Rendkiviil
unikdlis esetek, a nullszérids proto-
tipusok tizembiztonsagaval kapcso-
latos kérdések, ezen modellek elké-
szitését nem is gyartdsnak, hanem
épitésnek nevesitik a hatdsagok.
Adott célra kifejlesztésre keruls 1é-
gijarmi a tervezési és prototipus
épitési fazisaban egyedi tanudsitason
megy at, amikor is a tervezd, épité
csoport mogott a legtébb esetben
még nem 4ll rendelkezésre komplett
gyart6-felugyel6 szervezet, ebben
az esetben a prototipus fejlesztés-
sel parhuzamosan a tipus gyartdsi
jellegét meghatédrozé eljarasokat is

39

ki kell dolgozni, azok alapjat le kell
fektetni. Ha egy ilyen prototipus lég-
jjarmUiben hegesztett kotések is sze-
repelnek, akkor az azokra vonatkozé
gyartasi eljards rendet el6 kell irni,
ami hosszadalmas kisérleti munka
utjan biztosithaté csak.

4.1 Az ,ATFH” rendszere,
mint az izembiztonsag alapja

A cikksorozat elsd, és masodik ré-
szében bemutatasra kerilt hegesz-
tett rendszerd térbeli torzs rics és
motordgy konstrukcidk, vagy bar-
mely mdas hegesztett teherhordd
egység esetén a mindségigazolasa
és a megfelelés tanusitdsa, azonos
elvek alapjan torténik. A szerkezeti
tzembiztonsagot (kvazi a megfele-
16 minéséget) a 28. dbran lathaté
determindns elemek egyuttes mul-
tifaktorialis ,outputja” fogja meg-
hatdrozni, ami fokozott szenzibi-
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-""-"-“ .Mlthegesmk?
(- mm - O kaimazssa [+ Hogyan hegesztek?
T Hol hasznalom a
heE pontosleirdsa [ % hegesztett szerkezetet?
- Koelezés | . Ki, mi hegesztette?
M feltivizsgalata (NDT) Ki, mi ellentrizte?

Hegesztett légijarmi szerkezet iizembiztonsaga

28. dbra: Hegesztett kdtés minGségét meghatdrozo tényezbk légijdrmiivekben

litassal jir, ha emberélet is fiigg
attol. Az abrit négy (4) csoportra
osztottam (a legkritikusabb ténye-
z6k pirossal kitoltott téglalapban
kiemelve), az alapjan, amit a tanu-
sitasi el6irdsok is logikailag szaba-
lyoznak:

+ A = anyag ismerete,

+ T = technolégia kidolgozasa,

+ F = felhasznilas pontos leirésa,

+ H = human faktor
Az anyag ismeretével (A) kapcsola-

tos elvardsok:

+ nem elegendé6 csak a miibizonylat-
nak ,hinni”, prototipus fejlesztés
fazisdban a legtébb hegesztendd
alapanyagot be kell vizsgélni,

« szériagydrtisban meghatarozott
véletlenszerd  mintavételezéssel
kell vizsgal6dni,

+ a meghatdarozasra kertlt mechani-
kai jellemz8k nagysagat csokkenté-
si tényez6 0,9...0,95 értékekkel kell
figyelembe venni, és ezt megadni
maximalis megengedhet6 szélsGér-
téknek, biztositva ezzel is a bizton-
sag irdnyédba torténd tévedést,

A technolégia kidolgozasa (T) kap-
csolatos elvarasok:

« felépitendd kotés geometria pon-
tos tervezése és vizsgilata CAD/
FEM moédszerekkel,

+ a hegesztési eljaras pontos kikisér-
letezése elméleti technolégia sza-
mitasok és gyakorlati hegesztési
probak soran,

a varrat tulbiztositasi, ténkreme-
netellel szembeni ellenalldsdnak

novelése, a biztonsidg emelése le-
hetéleg kertlve tulhevités, athe-
gesztés eseteit,

+ hegeszt6 sablonok és megfogdk
pontos kialakitdsa, probak ezekben,

« WPQR kidolgozasa, WPS-ek meg-
adésa.

Az alkalmazéi felhasznalassal (F)
kapcsolatos elvarasok:

- Uzemeltetési kornyezet pontos
ismerete, a hegesztett kotést és
koérnyezetét éré hatdsok figye-
lembevétele (hémérséklet, ned-
vesség stb.),

+ terhelési spektrum ismerete.

Ahuman faktor (H) kapcsolatos el-
varasok, az aldbbiakkal kapcsolatos
emberi tényezdk:

- a kotések el6készitése hegesztés-
hez - él és fedés csatlakozasok
pontos kialakitasa, eléirt hézag /
vagy nem hézag bedllitdsa,

+ afliz6 varratok elkészitése sorrend
szerint,

« varratok elkészitése sorrend szerint,

+ hegesztés kozbeni, utdni és uze-
meltetés soran ellenérzések, feliil-
vizsgalatok, NDT mddszerek,

+ hiba esetén intézkedések, javitasi
utmutatok,

o 0sztonozni a munkavégzoket,
hogy a személyi hiba sosem
hiba, kvazi tévedni emberi do-
log, a feltart nem megfeleléség
akkor marad az, ha rejtve ma-
rad, és nem keriil jelentésre.

4.2 Hegesztett prototipus- és
szériaelemek kiilonleges fe-
lilvizsgalata

Amint az a 28. dbran is lathaté a
kivitelezés felulvizsgilata elvéras

hegesztett légijarmi alkatrészek

esetében. Prototipusok tekintetében

\

o 7/

29. dbra: Hid elem pozicidja
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Hid bekitése

Repildgép szarny

30. dbra: Hid elem bekétése a torzsbe

a mingsitések alapvetd, de nem elég-
séges feltétele a killonféle roncsolds-
mentes (NDT) eljarasok lefolytatésa,
emellett a varrat kapcsolatok fizikai
kényszer alatti terhelés viselkedését
is ellendrizni szukséges. Ezzel szem-
ben a mar sorozatgyartott egységek
fizikai vizsgalatit nem kell minden
egyes darabon lefolytatni, ameny-
nyiben azoknak a kivitelezése teljes
mértékben azonos a prototipusokon
alkalmazott eljardsokkal.

A cikksorozat el6z6 részeiben be-
mutatasra keriilt mirepul6gép he-
gesztett térracs szerkezetének legk-
ritikusabb lokalizaciéja, a 29. dbrin
lathat6 hid elem. Ahhoz, hogy a
szarny torzsre felilleszthetd, és lesze-
relhetd legyen a térrics szerkezetet
meg kell bontani, ami kétségkivil az
egységre nézve gyengits hatast kelt.

Ennél a szerkezeti elemnél mély-
ségében boévebb specidlis vizsga-
latokra van szikség, amik sordn
meg kell gy6zédni arrél, hogy a
kritikus
sem jon létre az egységben olyan

tulterhelések hatasara

mértéki karosodds, ami az tizem-
biztonsidgra negativ kovetkezmé-
nyekkel jirna. A hidat a megnyi-
tasra kerilt rdcshoz felil harom
(3), az als6 részén pedig ketts (2)
csavarkotéssel rogzitjuk, lasd 30.
abrat. Fizikai
tok sordn meg kell gy6z6dni arrél,

kényszervizsgala-

hogy a biztonsagi tényezdékkel no-
velt terhelési 4llapotok el6idézte
er6hatdsok fellépése sordn sem

XXXIIL. évfolyam 2022/3

kovetkezik be a hid és rogzitésének
tonkremenetele. E célbdl a miné-
ségbiztositds és a tanusitds legfon-
tosabb argumentuma a terheléses
vizsgélat lefolytatdsa, amik soran
a feszultségeket és elmozduldso-
kat ro6gzit6 nyalasmérs rendszerrel
kell a validaciét végrehajtani. A 31.
abran a szdrny és a torzs koegzisz-
tencidlis fizikai vizsgélata lathato,
mikor is a szarnyra a valds légerd
keltette hatast egy karos kaloda
rendszeren keresztill szimuldltuk,
rogzitve azt helyzetében a térzsén
belil, igy vizsgalva a két rendszer
dudlis megfelel6ségét parhuzamo-
san, ennek soran a teljes repiill6gép

31. dbra: Hegesztett torzs, hid és szdrny terhelés vizsgdlata

hegesztett torzsracsba F = 110.780
N terhel8erét atterhelve, lasd a 32.
dbra szerint.

Szintén rendkivil fontos a szar-
nyat a hegesztett vazhoz r6gzité £6-
tarté csapszeg (33. dbra) mindségi
megfelel§ségének az igazoldsa, ami-
nek folyamata a 34. abran lathaté. A
csapszeg anyaga 34CrAlNi7-es tipu-
su nitridalhaté acél 6tvozet, aminek
gyartdsa soran un. Batch csoportot
hozunk létre. Egy Batchen belul 6t
(5) db beépitésre és hiarom (3) db
mintavételezésre szant csapszeg ta-
lalhaté. A Batch minden eleme, az
egyidében
és egyhelyen nitridalé hékezeléssel

eszetrgaldst kovetSen

55390 N/
half wing

32. dbra: Hegesztett torzs, hid és szdrny terhelés vizsgdlat er6 megeloszlds
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33.dbra: Szdrnyat a torzshoz régzité fétarto csapszeg (Jézus csap)

Esztergalas Névieges méret
BATCH ellendrzés BATCH
| .
" v I
' b -—
- N
v v
Vizsgalati Beépitendsd
minta darab darab
3db Sdb
BATCH
Sdb
beépithetd?

0 Szakitdvizsgalat
L
Vizsgdlati

minta darab
33as

minta darab

Nitridald hékezelés Keménységmeres

BATCH

Vizsgalati Beépitendd
darab v
s e Vizsgalati
BATCH minta darab
3/1-es
énységmérés Palist kiseBrillés

illesztett méretre

v v
Vizsgélati Beépitendd
4 minta darab darab
i 2db 5 db
Vizsgalati
minta darab BATCH
3288

34. dbra: Szdrnyat a torzsh6z régzits f6tartd csapszeg (Jézus csap) gydrtdsi folyamata

nyeri el a szitkséges mag és kéreg ke-
ménységet, amit kévet6en a harom
(3) mintabdl egy (1) darabon (3/1
szamu) keménységmérési ellendrzés
keriil végrehajtisra. Ezt kovetben az
6t (5) db beépitésre keriil6 és a kettd
(2) db tovabbi mintik palastkdszo-
riléssel készilnek az el6irt méret ti-
rési illesztésre, majd a masodik (2.)
mintan (3/2 szamu) ismételten tor-
ténik egy keménységmérés, illetve a
harmadik (3.) mintanak (3/3 szamu)
szakitévizsgalat sordn az elnyert me-
chanikai jellemzdinek igazolasa tor-
ténik meg. A szigort mindségbizto-
sitdsi tanusitas célja az aldbbi:
« a Jézus csap kizarélag mintavé-
telezés soran véllhat a légijarmi

legfontosabb szerkezeti elemévé,
a beépitésre szant darabokkal par-
huzamosan mintak késziilnek,

+ a Jézus csap gyartasa soran kont-
rolélt a h6kezelés, mag és kéreg ke-
ménységek ellenérizve vannak,

« a Jézus csap gyartasa soran kont-
rolalt az illesztést véglegesitd pa-
lastkoszorulés aminek célja, hogy
azt kovetSen a kéreg vastagsag és
az ahhoz tartoz6 keménység biz-
tositott,

+ a Jézus csap gyartasa soran kont-
roldlt annak mechanikai tulaj-
donséga.

A mir elézéekben emlitésre ke-
rilt nydldsméré rendszer kialakita-
sa lehet6vé teszi, hogy ne csak foldi
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koralmények kozott, hanem valés
repulési kérnyezetben is gyijtsink
adatokat. A 35. abrdn hegesztett
térracs hid kérnyezetében végzett
mérés eredményei lathaték, a tal-
terhelés és hatdsara fellépé feszult-
ség a varratok kérnyezetében.

5. Tanusitasi és mindségira-
nyitasi rendszerek hegesztett
szerkezeti légijarmii elemek
gyartasaban

Légijarmivek és komponenseik
sorozatgyartisa akkor valdsulhat
meg, ha az adott légijarmd valami-
lyen fiiggetlen tanudsité szervezet-
t6l tipustanusitdsi bizonyitvanyt
szerzett. Az, hogy a tanusitast ki
végzi, alapvetben a légijarmi ka-
tegbridja és maximalis felszallé
tomege hatirozza meg. A tantsi-
tast lefolytathatja nemzeti kérben
levé légikozlekedési hatdsdg, vagy
egységes szabilyozds ald tartozé
légijarmiivek esetében nemzetks-
zi akkreditdlt tantsité hatdsag.
Nemzetkozi szinten két egyesitett
hatésag foglalkozik a mar emlitett
egységes szabdlyozds szerint ke-
zelt légijarmiivekkel, egyfeldl az
eurépai EASA', misfeldl pedig az
amerikai FAA? szervezetek. A tana-
sitds folyamata a legtobb esetben
azonos elvre épiil, de a légijarmi-
veket és felépitményeiket kategé-
ridkba soroljak és az ezekre vonat-
kozé szabélyzék, kovetelmények
keriilnek megallapitasra, amikkel
tervez6i, konstrukcids és gyarta-
si moédszereknek kell megfelelni.
A tanusitasi szabvanyok merev és
kotott rendszerek, azok igazoldsa
soran pontdl-pontra kell a megfele-
16séget bizonyitani. Hegesztés spe-
cifikussigra nézve a szabvanyok
meghatdroznak példaul:
« alkalmazhaté varrat tipusokat,

P EASA - European Union Aviation Sa-
fety Agency, Eurépai Unié Repiilésbiz-
tonsagi tigynoksége

2 FAA - Federal Aviation Adminis-
tartion, Szovetségi Légiigyi Hivatal
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35. dbra: Hegesztett hid - fétarto bekétés replilés k6zbeni nydldsmérés eredményei

« konstrukciés felépitményeket és
geometriai kialitasokat,

+ biztonsagi tényez8k nagysagat,

+ hokezeléssel kapcsolatos elvara-
sokat,

« NDT moédszereket,

« kifdraddsra vonatkozé javaslatokat,

« alapanyag és varrat mechani-
kai vizsgdlatok végrehajtasanak
moédszerét.
A tantsitott légijarmi tipust,

vagy

kontrolalt kérnyezetben van méd

alkatrész komponenseket
csak gyartani. A legtobb esetben
gyartészervezet felallitisat kove-
telik meg a hatdsigok, amik belsé
szabdlyzok és eljarasok szerint mu-
kédnek, ezeknek egyik alapja az AS
9100 mindségirdnyitasi rendszer.
Az AS 9100 alkalmazasanak célja a
termék- és szolgaltatasi hibak koc-
kataszt-
réfa esetek megel6zése, tovabbd

kazatanak csokkentése,

egységes kereskedelmi engedélyek
biztositasa, a tervezés, a fejlesztés,
a gyartds, a telepités és a szolgdl-
tatds mindségének biztositasa so-
ran. Hegesztés specifikus szakdgat
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tekintve az AS 9100 rendszerébe

dgyazva, vagy azzal parhuzamo-

san kereszt hivatkozasokkal ellat-
va gyart6i kornyezetben az ISO

24394 vagy ISO 3834 szabvanyok

szerinti mikodés integricidja a ko-

vetelmény.

A minéségiranyitasi rendszer mi-
kodés mellett kovetelmény még,
hogy a hegesztési eljardsok is ta-
nusitottak legyenek, a technolégi-
ak szabalyozott médon keriljenek
alkalmazasra, igazoltak legyenek
WPQR-ek éltal. Ezekben meg kell
hatarozni az alabbiakat:

« milyen szerkezetekre érvényes a
technoldgia, hol alkalmazzak 6ket,

- milyen geometridju fél-kész ter-
mékek keriilnek felhasznélasra,

+ mik a fél-kész termékek anyaganak
mechanikai és vegyi jellemzéi,

- meg kell hatdrozni a gyartasi
sorrendet és a hozzdkapcsol6dd
modszereket,

- a sorrendeken belil miveleti ter-
vet kell késziteni, amiben defi-
nidlva vannak; a varratok kéd-
jai-szdmai, a varratok alakjai, a
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varrat sorok, a szadmitott varrat
vastagsdgok, hosszok, hegeszté-
si helyzetek, flizési és hegesztési
sorrendek, esetleg sablonokra és
befogé készulékekre vonatkozé
kovetelmények
o el kell késziteni WPS utasitasokat,
+ el6 kell irni mindsité vizsgalatokat.
A légijarmi iparban térténé he-
gesztések végrehajtisa sordn min-
den folyamatot igazoltan doku-

mentdlni szitkséges, a létrejové
dokumentdcidkat egymastdl elkii-
l6nitve tobb helyen a légijarmd, és/
vagy a komponens leselejtezéséig

meg kell rizni.

Felhasznalt forrasok
28] A szerzé altal szerkesztett dbra
29] A szerzd altal szerkesztett dbra

30] A szerzd altal szerkesztett abra

32] A szerzd altal szerkesztett dbra

[
[29]

[30]

[31] A szerzé altal készitett sajat fénykép
[32]

[33] A szerzé altal szerkesztett dbra és

sajat fénykép

[34] A szerzé altal szerkesztett abra
[35] A szerzé altal szerkesztett dbra és

sajat fényképek
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Gaspar Marcell', Raghawendra P. S. Sisodia?

Nagyszilardsdgu acél finomlemezek
hegesztése és utohokezelése diodalézerek
alkalmazdsdval

Welding and post-weld heat treatment of high strength
steel sheets by diode lasers

12Miskolci Egyetem, Gépészmérnoki és Informatikai Kar,
Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Intézet

Absztrakt: Nagy szildrdsdguk és jo alakithatésdguk miatt a korszerii nagyszildrdsdgu acélokat széles korben alkal-
mazzdk az autdiparban karosszériaelemek anyagaként. Hegesztésiik sordn az alkalmazott hegesztéstechnologia ko-
vetkeztében esetenként problémdt jelent a varratban és a héhatdsovezetben tapasztalhaté keményedés és lagyulds.
Didda lézerek alkalmazdsdval a kotéhegesztés egy pontszerii héforrdssal elvégezhetd, a fokuszdlt tertilet nagysdgdnak
novelésével pedig ugyanazzal a berendezéssel elvégezhetd a varrat és a héhatdsiovezet utohdkezelése. Kisérleti mun-
kdnk sordn Docol 800, Docol 1000 és Docol 1200 anyagmindségii 1 mm vastagsdgui finomlemezekbdl hozaganyag nél-
kiili tompakatéseket készitettiink diddalézer alkalmazdsdval. A hegesztés sordn a fokuszdlt teriilet nagysdga 2x2 mm,
az utéhokezelésnél pedig 15x6 mm volt. A termoelemes mérés segitségével meghatdrozott t,  hiilési id6 nagysdga 2,8 s
volt. A hegesztést kovetd utohdkezelésnél a varrat és a héhatdsiévezet 650 °C-on torténd megeresztésére torekedtiink. A
hegesztett kitések tulajdonsdgait optikai mikroszkdpos vizsgdlattal, szakité- és keménységvizsgdlattal, valamint ront-
gendiffrakcios marado fesziiltségméréssel elemeztiik. A didda lézersugaras hegesztés alkalmasnak bizonyult a vizsgdlt
nagyszildrdsdgu finomlemezek hegesztésére. A hegesztett kotések szildrdsdg szempontjabdl kritikus részének a varrat
bizonyult, amely a megfeleld szildrdsdgi hozaganyag alkalmazdsdval kompenzdlhato. Az utohbkezelés eredményeként
a durvaszemcsés és a finomszemcsés héhatdsovezeti sdvok keménységét az alapanyag szintjére sikeriilt csokkenteni, a
beolvaddsivonal kornyezetében mért 669 MPa maximdlis hosszirdnyu hiizé fesziiltség pedig 40 MPa értékre csokkent.
Kulcsszavak: [ézersugaras hegesztés, nagyszildrdsdgi acélok, utohbkezelés, mechanikai tulajdonsdgok, marado fe-
sziiltségek

Abstract: Due to their high strength and good formability, advanced high strength steels are widely used in the au-
tomotive industry as a material for body parts. Depending on the welding technology, hardening and softening in the
weld, and in the heat-affected zone (HAZ) can occur. Due to the advantageous properties of diode lasers the butt wel-
ding can be performed with a point heat source, and by the adjustment of the focused area the joint can be post-weld
heat treated (PWHT) with the same equipment. In the course of our experimental work, autogenous butt-welded joints
were prepared from Docol 800, Docol 1000 and Docol 1200 material-grade fine sheets using a diode laser. During wel-
ding the size of the focused area was 2x2 mm, and during the post-weld heat treatment it was 15x6 mm. Thet,  =2.8s
cooling time was determined by thermocouple measurement. In the PWHT after welding, the aim was to temper the
weld and the HAZ at 650 °C. The properties of the welded joints were analyzed by optical microscopy, tensile tests,
hardness tests and XRD residual stress measurement. The weld seam proved to be a critical part of the welded joints,
which can be compensated by using a filler material with the appropriate strength. Diode laser beam welding proved to
be suitable for welding the investigated high-strength sheet metal. At the same time, the application of post-weld heat
treatment proved to be advantageous for the HAZ, as the hardness of the coarse-grained and fine-grained zones was
reduced to the level of the base material, furthermore the measured maximal 669 MPa longitudinal residual tensile
stress near the fusion line decreased to 40 MPa.

Keywords: laser beam welding (LBW), high strength steels, post-weld heat treatment (PWHT), mechanical proper-
ties, residual stress.
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1. Bevezetés

A karosanyag kibocsatas csokkenté-
se érdekében a korszer(i nagyszilard-
sagu acélokat kedvezd alakithatésagi
és szilardsagi tulajdonsidgaik miatt
elgszeretettel alkalmazzak az autdipar-
ban [1]. A kett8s-szovetd (dual-pha-
se) DP-acélok a kis karbontartalmu,
mikrootvozott  acélok  csoportjaba
tartoznak, elnevezésiik pedig jellem-
z8en a martenzit és a ferrit egyuttes
jelenlétére utal a szévetszerkezetben.
A kemény martenzit alapvetéen a
nagy szilardsagért, a lagy ferrit ré-
szek pedig a j6 alakvaltozéképessé-
gért felelnek [1, 2]. A ferrit matrixba
agyazott martenzit szigetek mellett
a gyartastechnolégia fuggvényében
bénit is el6fordulhat [3]. Az acéltipus
jelolésében a szamok a garantalt mi-
nimélis szakitdszildrdsdg MPa-ban
megadott értékére vonatkoznak. A
hengerlési és hoékezelési technolégia
eredményeként, mikro6tvozék —se-
gitségével kialakulé szovetszerkezet
jellemzden nagyon érzékeny a hegesz-
tési hdbevitelre, amelynek eredmé-
nyeként a mechanikai tulajdonsagok
jelent8s romldsa prognosztizalhaté
a héhatasévezetben [4]. A karosszé-
ria tehervisel6 elemeiben megjelend
nagyszilardsaga acéllemezek 9sszeko-

tésére alkalmazott kotéstechnologidk

kozott a pontkotések tekintetében

az ellenallas-ponthegesztés [6-7] és a
klincselés [8] egyarant megjelenik, az
omleszt6 hegeszt6 eljardsokat illeten
pedig a lézersugaras hegesztés [9, 10]
a legelterjedtebb kotéstechnolédgia. Az
emlitett technol6gidk kozoés tulajdon-
sdga a viszonylag nagy termelékeny-
ség, amely tomeggyartds esetén az
alapvetd szempontok kozott szerepel
a megfelel6 kotéstechnolégia kivalasz-
tasakor. Az ellenallas- és a lézersuga-
ras hegesztéshez egyarant r6vid he-
gesztési h6ciklusok tartoznak, a varrat
és a héhatasovezet gyors hiitésébdl
adéddan pedig az eredetileg kedvezé
martenzit-ferrit ardny a martenzit
irdnydba tolédhat el, amelyet a he-
gesztett kotésben tapasztalt jelentds
keményedés mutat [6, 10]. Mik6zben
ellenallas-ponthegesztésnél, folyama-
tos energiabevitel esetén, alapvetGen
a varrat és a héhatds6vezet keménye-
désére lehet szamitani, addig lézer-
sugaras hegesztésnél az alkalmazott
lézer héforras és paraméterek fuggvé-
nyében keményedett és lagyult savok
egyarant el6fordulhatnak a héhataso-
vezetben [10]. A klincskotésekkel [8]
szemben az ellendllis-ponthegesztés
és a lézersugaras hegesztés elénye,
hogy ezek a technolégidk lehet8séget
teremtenek a hegesztett kotések uté-
hékezelésére, amelyek eredményeként
a varrat és a héhatasovezet repedé-

Docol800 | 013 | o020 | 155 | o003 | o0 | 0o | om | o
Docol1000 | 0132 | 019 [ 150 | oo | ooz | 003 [ o0m3 [ o
Docol1200 | 0105 | 020 | 15 | oo | ooz | 003 [ 003 | o

g | v || w | o | ow | 8 | N | @
Docol800 | 0010 | o000 | 001 | o046 | o006 | o003 | o003 | o4
Dool1000 | 0010 | 0000 | 001 | o041 | oo | o002 | 0004 | 039
Docol 1200 | 0010 | 0030 | 001 | oo | oooo | o002 [ o005 | o038

1. tdbldzat: Az alapanyagok vegyi 6sszetétele tomegszdzalékban
gydrtdéi mibizonylat szerint (%)

Anyag | Rpo_2 (MPa) | R, (MPa) | A, (%) | HV10 Ferrit/martenzit arény (%)
Docol 800 585 871 15,5 270 55/45
Docol 1000 821 1074 9,5 329 45/55
Docol 1200 1108 1289 45 386 N/A

2. tdbldzat: Az alapanyagok mechanikai tulajdonsdgai
(gydrtoi miibizonylat szerint) és szvetszerkezete
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si hajlama csékkenthetd, dinamikus
igénybevétellel szembeni ellenallasa
pedig novelhet6 [7, 10]. A jelen kutaté-
munka Docol 800, Docol 1000 és Do-
col 1200 anyagmindségii finomleme-
zek hozaganyag nélkuli lézersugaras
hegesztésére valamint utéhdékezelésé-
re irdnyul, amelynek keretében optikai
mikroszkdép, mechanikai anyagvizs-
galatok, valamint rontgendiffrakcids
maradéfesziltség mérések elvégzésé-
vel elemezziik az alkalmazott techno-
légia kotéstulajdonsagokra gyakorolt
hatésat.

2. Kisérleti munka

2.1. Alkalmazott alapanyagok
és tulajdonsagaik

A kisérleti munkahoz a svéd SSAB
altal gyartott, Docol madrkanéven
forgalmazott, Docol 800, Docol 1000
kettds-szovetlt (DP) és Docol 1200
martenzites, 1 mm vastagsiga leme-
zeket hasznaltunk fel, amelyek vegyi
Osszetételét az 1. tablazat, mechani-
kai tulajdonsagait és a szovetszerke-
zetre valé informacidkat pedig a 2.
tablazat tartalmazza.

A viszonylag csekély vegyi osszeté-
telbeli killénbségekbdl adédik, hogy
a kimagaslé szilardsdgi tulajdonsa-
gok alapvetéen a gyartistechnolégi-
ara vezethetdk vissza. Egyedil a Do-
col 1200 esetében érdemes kiemelni
a bérral torténd otvozést, amely a
nagyobb ardnyi martenzit kelet-
kezéséhez jarul hozza. Mikozben a
Docol 800 és Docol 1000 kategéridk
klasszikus kettés-szoveti acéloknak
tekinthet8k, addig a Docol 1200 mar
alapvetéen a martenzites csoport-
ba tartozik. A 2. tiblazat adataibol
szembeting a mechanikai tulajdon-
sagok kozil a szilardsagnovekedéssel
ardnyosan csokkend fajlagos nyulés.

2.2 Kisérleti koriilmények és
alkalmazott paraméterek

A hozaganyag nélkili (autogén)
tompakétések készitéséhez egyenként
300 x 150 mm-es lemezeket hasz-
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naltunk fel az MSZ EN ISO 15614-
11:2002 [11] szabvanynak megfelels-
en. A hegesztés el6tt a lemezek széleit
csiszol6vaszonnal tisztitottuk meg. A
hegesztési kisérleteket egy Reis SRV
40 robotkarra felszerelt, 3 kW maxi-
mdlis teljesitményd (P), folyamatos
tizemmoda, 940-980 nm hulldimhossz
tartomany, Laserline LDL 160-3000
diéda lézersugaras hegesztéfejjel vé-
geztik. Az utéhgkezelésekhez 5 kW
maximdlis teljesitmény(, folyamatos
tizemmoda, 940-1060 nm  hulldm-
hossz tartomdanyt, Laserline LDF
5000-40 diddalézer hegesztégépet
alkalmaztunk. A fékuszalt teriilet mé-
reteit (I: a fokuszalt teriillet mérete a
hegesztett kotés hossziranyaban, t: a
fokuszalt teriilet mérete a hegesztett
kotés keresztirdnydban) a megfelels
varratkialakitis biztositdsa céljabol
valasztottuk meg a hegesztés soran.
Az utéhdkezelésnél a fokuszalt teri-
let meghatdrozasakor arra téreked-
tunk, hogy a varrat és a h6hatasévezet
egylttes megeresztésére keriljon sor.
A kisérletekhez 4.6 (99,996%) tiszta-
sagu argon védégazt alkalmaztunk.
Az alkalmazott hegesztési és utéhé-
kezelési paramétereket a 3. tiblazat
tartalmazza, amelyben v, a hegeszté-
si sebességet, E_a fajlagos hébevitelt
(vonalenergiit) és Q a védégaz térfo-
gataramot jeloli.

A kisérletek sordn termoelemes
mérés segitségével elemeztik a he-
gesztési és utShdkezelési héciklust
(1. dbra). A vizsgalatokhoz K tipusu
termoelemeket hasznaltunk, amelye-
ket a héhatasévezetben helyeztink el.
Az adatokat Catman 3 szoftver segit-
ségével, 25 Hz mintavételi frekvencia
alkalmazasaval rogzitettik egy HBM
Spider8 adatfeldolgozé eszkoz felhasz-
nalasival. A mérések soran atlagosan
ty, =285 hilési id6t mértink, amely
jellemzéen rovidebb a klasszikus iv-
hegesztésekhez képest, ugyanakkor
valamelyes hosszabb a szokasos lézer-
sugaras hegesztéseknél, amelyek ese-
tében akar 1 s alatti hilési id6k is el6-
fordulhatnak. Az utéhékezelés soran
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Folyamat | Ixt (mm) | P (W) | v, (mm/s) | E (J/mm) | Q (I/min)
hegesztés 2x2 1000 8 125 7
utohdkezelés 6x15 275 4 69 7

3. tdbldzat: Hegesztési paraméterek lézersugaras hegesztésnél

\._“.;

5 10 15 20 25 3 35
Idé, t (s)

1. dbra: A termoelemes mérés kortilményei:
a termoelemek elhelyezkedése (a), az 1. pontban mért héciklus (b)

2. dbra: Optikai mikroszkdpos felvételek (2% Nital):
Docol 800 alapanyag (a) és durvaszemcsés héhatdsdvezet (b);
Docol 1000 alapanyag (c) és durvaszemcsés h6hatdsovezet (d);
Docol 1200 alapanyag (e) és durvaszemcsés héhatdsévezet (f)

arra torekedtiink, hogy a megeresztés
soran a csucshémérséklet 650 °C ko-
ril legyen. A didédalézerek jellemzben
a klasszikus hegesztéshez haszndlt
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lézerforrasokhoz képest szélesebb, a
TIG-hegesztéshez hasonlé sajatossa-
gokat mutaté varratot és héhatasove-
zetet eredményeztek.



TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

3. Anyagvizsgalati eredmé-
nyek és értékelésiik

3.1. Mikroszkopi vizsgalatok

A hegesztett kotésbdl keresztirany-
ban kimunkalt csiszolatokat a koszorii-
lés, csiszolast és a polirozast kévetGen
2% Nital (HNO,) marészerrel marat-
tuk, majd pedig egy Zeiss Axio Obser-
ver D1m tipust mikroszképot alkalma-
zasaval készitettitk el a 2. dbrdn lathaté
mikroszerkezeti képeket. A Docol 800
és Docol 1000 alapanyagok esetében a
2. abra (a) és (c) részletén jol meghigyel-
hetd a jellegzetes ferrites-martenzites
szovetszerkezet, amelyben a fehér
szinlire marédott részek a ferritet, a
sotét szinlire marddott részek pedig a
martenzitet mutatjak.

Az (e) dbrarészleten megfigyelheto,
hogy a Docol 1200 anyagmindségnél
valamelyest finomabb a szemcseszer-
kezet, amely nagyrészt martenzites
jellegzetességeket mutat, kis meny-
nyiségi ferrit jelenléte mellett. Az
dbra jobb oldali felvételein a héha-
tasovezet kritikus részének tekintett,
durvaszemcsés, dontéen martenzites
szovetszerkezete lathato.

3.2. Keménységvizsgalatok

A keménységvizsgilatokat a ke-
resztiranyu csiszolatokon végeztiik el
a Mitutoyo MVK-H1 tipusi mikroke-
ménységméré berendezéssel HVO,2
vizsgdlati terheléssel. A lézersugaras
hegesztéssel készult hegesztett ko-
tések keménységeloszlisit utéhodke-
zelés nélkiil (LBW), és utéhdkezelést
kovets (PWHT) 4llapotban a 3. dbra
diagramjai szemléltetik. Az autéipa-
ri nagyszilardsagi vékonylemezek
a gyartastechnolégia komplexitdsa-
bél adédéan az MSZ CEN ISO/TR
15608:2021 [12] csoportositési rend-
szer egyik csoportjdba sem illeszked-
nek be teljes mértékben. Ennek elle-
nére a nagy szildrdsagbol adédédan az
eredmények értékelésénél tampont-
ként érdemes lehet az MSZ EN ISO
15614-1:2017 [13] szabvany 3. acél-
csoportra vonatkoztatott legnagyobb

megengedett keménységet alapul
venni, amely 450 HV10. Tekintet-
tel arra, hogy a Vickers keménység-
vizsgédlattal meghatdrozott értékek
viszonylag kis mértékben fiiggnek a
terhelGer6tél, ezért a HVO0.2 vizsgala-
ti terheléssel mért keménységértékek
értékeléséhez megfelel6nek tekinthe-
t6 ez a kovetelmény.

A keménységeloszlasokbdl lathatd,
hogy mindhdrom anyagmingség a
héhatasovezet (HHO) durvaszemcsés
és finomszemcsés savjaban jelentds
mértékben, figgetlentl a szilardsagi
kategoriatol, 400 HVO0.2 korili ér-
tékre keményedik, amely fokozott
hidegrepedési hajlamot jelez. Ez a ke-
ményedés a viszonylag alacsony kar-
bonegyenértékek miatt alapvetSen a
lézersugaras hegesztéstechnoldgidra
jellemzé, az ivhegesztésekhez képest
révidebb (t, s
het6 vissza. T6bb esetben a keménye-

< 5s) hiilési idére vezet-

dés mellett a héhatasovezet interk-
ritikus/szubkritikus tartomanyaban,
valamint a varratban is el6fordul kila-
gyulas. Ez egyrészt a vizsgalt autdipa-
ri acélok csekély 6tvozétartalmara és
karbonegyenértékére (1. tablazat) ve-
zethet§ vissza. Masrészt pedig azzal is
magyarazhato, hogy a 2,8 s hiilési id6
a lézersugaras hegesztéseken bell vi-
szonylag nagynak tekinthetd, tekint-
ve, hogy vannak olyan koncentralt h6-
forrdsok, amelyekkel akdr 1 s alatti t,
hilési idék is megvalésithatok. A Do-
col 800 anyagmindségnél sem a var-
ratban, sem pedig a h6hatas6vezetben
nem tapasztaltunk érdemi kildgyulast,
az utéhdkezelés elvégzésével pedig a
héhatasovezetben mért keménység-
csucsokat jelent6s mértékben sikeriilt
lecsokkenteni. A Docol 1000 esetében
a héhatasévezet interkritikus/szubk-
ritikus  tartomanyaban figyeltiink
meg keménységcsokkenést, mikozben
mind a hegesztett és az utéhoékezelt al-
lapott varrat keménysége meghaladta
az alapanyag szintjét. Az utéhdkezelés
ebben az esetben is alkalmasnak bi-
zonyult a héhatdsovezeti keménység-
csucsok jelentds, 100 HVO0.2 mértékd
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3. dbra: A lézersugaras hegesztett
tompakotések keménységeloszldsa
utéhdbkezelés elbtt és utdn

cs6kkentésére. A Docol 1200 eseté-
ben a héhatdsévezet interkritikus/
szubkritikus tartomanya és a varrat
egyarant kilagyultak. Ez alapvetéen
az eltéré acélgyartasi technoldgidra
vezethet vissza, mivel a nagyobb
szilardsag elérését alapvetSen nem az
otvozétartalom (1. tablazat), hanem
a gyartds moéd megvaltoztatdsdval
(DP-acél helyett martenzites acél) éri
el a gyartd. Ebbdl kovetkezden ennél
a szilardsagi kategériandl az autogén
hegesztés helyett célszerii lehet az
alapanyaghoz képest nagyobb 6tvo-
zGtartalmtt hozaganyaggal végezni
a hegesztést. A hegesztést kovetd
utéhdkezelés eredményeként a ho-
hatasovezetben mért keménységcsu-
csokat ebben az esetben is sikeriilt
jelentés mértékben, 300 HVO0.2 ko-
rili értékre sikeriilt csékkenteni, mi-
kozben a varrat keménysége, ezaltal
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tehervisel6 képessége csak minimalis
mértékben csokkent.

3.3. Keresztiranyu szakito-
vizsgalatok

A szakitévizsgdlatokat MTS 810.23
tipust, 250 kN maximalis terhelhe-
t6ségi elektrohidraulikus univerzalis
anyagvizsgalogépen végeztik el, az
MSZ EN ISO 4136:2013 [14] szab-
vanynak megfeleléen. Minden he-
gesztett kotésbol 2-2 keresztirdnyu
szakité probatestet munkaltunk ki.
A szakitévizsgilatok eredményeit a
4. tdblazat tartalmazza. A hegesztett
kotések tehervisel6 képessége szem-
pontjdbdl az alapanyaghoz képest
kisebb szilardsagt autogén varrat
bizonyult kritikusnak. Mikézben a
Docol 800 acél esetében a hegesz-
tett kotés szakitészilardsaga kozel
azonos volt az alapanyagéval, addig
a Docol 1000 és Docol 1200 anyag-
minéségeknél a varrat szilardsaga
elmaradt az alapanyagokhoz képest.
A varratban toértént szakadashoz az
autogén varratra jellemz6 kereszt-
metszet csdkkenés is hozzajarult. Eb-
bél kovetkezben a vizsgalt autdipari
acéloknal a hozaganyag alkalmazdisa
nemcsak a varrat OtvozéStartalma-
nak, ezaltal pedig szildrdsaganak no-
velése miatt lehet célszer(i, hanem a
keresztmetszet csokkenés elkertlése
érdekében is indokolt lehet.

3.4. Marado fesziiltségek mé-
rése rontgendiffrakciéval
Rontgendiffrakcié segitségével le-
hetéség nyilik a lézersugaras tech-
nolégidk hatdsara kialakulé maradé
fesziiltségek meghatarozasara [15]. A
Miskolci Egyetem 3D Laboratériuma-
ban miikéds, a maradé fesziltségek
3D roncsoldsmentes feltérképezésé-
re alkalmas rontgendiffraktométer
(Stresstech XStress Robot) segitségé-
vel a Docol 1000 szilardsagi kategori-
4ju kotések esetében elemeztiik a he-
gesztést kovets utdhbkezelés maradé
fesziiltségekre gyakorolt hatdsit. A
vizsgdlati médszer elénye, hogy ron-

XXXIII. évfolyam 2022/3

Anyagminéség |  Eljarss | F_ (N) | R (MPa) | R, atlag(MPa) | Szakadsshelye
10,1 780 varrat
hegesztett 787
10,4 793 varrat
Docol 800
o 88 768 varrat
utohdkezelt 778
9,0 788 varrat
9,9 820 héhatdsovezet
hegesztett 823
9,7 825 héhatasovezet
Docol 1000
8,8 705 varrat
utohdkezelt 710
8,7 714 varrat
8,5 772 varrat
hegesztett 792
8,9 812 varrat
Docol 1200
o 8,6 796 varrat
utohdkezelt 790
8,5 785 varrat

4. tdbldzat: Keresztirdnyu szakitdvizsgdlatok eredményei

csoldsmentes technika, ugyanakkor
a rontgensugdr behatoldsi mélysége
korlatozott, ezért a rontgendiffrakciés
modszer alapvetden csak a tized vagy
szazad mm nagysagrendi vastagsaga
felszini rétegekben hasznalhat6 ma-
rad6 fesziltség mérésére. A mérések
sordn kis behatoldsi mélységet ered-
ményezd, sin’ W technikat alkalmaz-
tunk, amely a vizsgalt tartomanyban
sikfesziiltségi allapot feltételezését te-
szi lehet6vé. A vizsgalati paraméterek
a szabvanyos Cr-Ko forrds esetében
a kovetkezok voltak: 1 mm atmér6ji
kollimator, 30 kV cséfesziltség és 7
mA cséaram. A vizsgalat jellegébdl és
a kollimator méretébdl adéddan csak
sik, egyenletes feliileten lehet a mara-
dé fesziltségeket meghatdrozni, ebbél
kovetkezéen nem volt lehetségink
a varratban méréseket elvégezni. A
hossziranyu fesziiltségek tekintetében
varrathoz kozel es6é részen mértik a
legnagyobb értéket (669 MPa), amely-
t6l 1,5 mm-re a héhatdsévezetben
520 MPa értéket mértiink. Az utéhé-
kezelés eredményeként a varrat-héha-
tasovezet dtmenetnél a hosszirdnya
fesziiltség értéke a vizsgdlt pontban
40 MPa értékre csokkent, 1,5 mm-re
pedig a héhatasévezetben -12 MPa
értékd nyomofesziltség jott létre. A
keresztirinyti marad6 fesziiltségek
tekintetében a varrat-h6hatasévezet
atmenetnél 24 MPa huzéfesziltséget,
1,5 mm-re a beolvadasi vonaltdl pe-
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dig -13 MPa nyomofesziltséget mér-
tunk. Az utéhékezelés kovetkeztében
az értékek az dtmenetnél 7 MPa-ra, a
héhatasévezetben pedig -76 MPa-ra
csokkentek.

4. Osszefoglalas és kovetkez-
tetések

Teljes 4tolvadast hozaganyag nél-

kali hegesztett kotéseket készitet-
tink 1 mm vastagsdgd Docol 800,
Docol 1000 és Docol 1200 autdipari
nagyszildrdsiagi acéllemezek kozott
diédalézer alkalmazisaval. A diéda
lézer alkalmasnak bizonyult a he-
gesztés mellett a hegesztett kotések
utéhdkezelésére. Kovetkeztetésein-
ket az aldbbiakban foglaljuk 6ssze:

1. A vizsgilt anyagmin8ségek te-
kintetében a hegesztett kotések
tehervisel6 képessége szempont-
jabdl az alapanyaghoz képest ki-
sebb szildrdsdgi autogén varrat
bizonyult kritikusnak, amely fel-
tételezéseink szerint megfelels
hozaganyag alkalmazasaval lega-
1labb részben kompenzalhato.

2. Alagyulas alapvetd okai kozott a
kis mennyiségli 6tvozéelem és a
lézersugaras hegesztéstechnold-
gidkon belil viszonylag nagy hé-
bevitelnek szamité technolégia
szerepel.

3. Ahegesztést kovets utéhskezelés
alkalmazdsaval a héhatasévezet

durvaszemcsés és finomszem-

HEGESZTES
@TECHNIKA
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4. dbra: A hosszirdnyu (a) és a keresztirdnyt (b) marado fesziiltségek eloszldsa
hegesztett (LBW) és utéhékezelt (PWHT) dllapotban, Docol 1000 kétéseknél

csés részében tapasztalt kemény-
ségcsucsok jelentés mértékben
csokkentheték mindharom szi-
lardsagi kategéria esetén. Ebbdl
ad6édodan a hegesztést kovets uté-
hoékezelés hozzajarul a hidegrepe-
dési hajlam csokkentéséhez.

4. A hegesztést koveté utéhoke-
zelésnek koszonhetéen a Do-
col 1000 acélmindség esetében
jelentés mértékben le lehetett
csokkenteni a hegesztési maradé
feszultségeket a beolvadasi vonal
kérnyezetében, valamint a héha-

tasovezetben.
5. Az utéhékezelés kotéstulaj-

donsdgokra gyakorolt kedvezé
hatdsat a jovében dinamikus
vizsgdlatok (miszerezett uts-
vizsgalatok) elvégzésével java-
solt kiegésziteni.
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Az MTA Miiszaki Tudomdnyok Osztdlya
lektordltnak ismerte el a Hegesztéstechnika
Tudomdnyos Rovatdaban megjelené cikkeket

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés dltal kiadott
Hegesztéstechnika folyéirat 2019. évi
4. szdmaban jelent meg el6szér a ,Tu-
domanyos publikaciék” cimi rovat,
amelynek célja a hegesztés tertletén
sztletett hazai tudomanyos eredmé-
nyek publikildsa. A rovat a kettds lek-
tordlasi folyamatnak koszonhetéen
szinvonalas publikalasi lehet8séget je-
lent a hegesztés tertiletén kutaté szak-
embereknek és doktoranduszoknak.

A Magyar Tudomanyos Akadémia
Mtszaki Tudomanyok Osztily 2022.
nyari doéntésének eredményeként
a folyéirat "Tudomdnyos publikci-
6k" c. rovatdban megjelend cikkeket
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adddéan a PhD fokozatszerzési, a ha-
bilitaciés, valamint az MTA doktori
eljarasnal a rovatban megjelent cikkek

lektoraltnak lehet elismerni.

pontszamot érnek a jeloltek részére.
Sajnos az MTMT jelenlegi szoftve-
re és adatstruktarija nem ad mdédot
arra, hogy egy folyoéirat lektoraltsdgat
rovatonként allitsak be. Ugyanakkor
a folydirat adatlapjan nyilvinosan
lathaté megjegyzés informaciét szol-
galtat a cikkek lektoraltsiganak té-
nyérél, valamint az oldalszamok el6tt
szerepl6 T betd is utal a tudomdnyos
rovatra. Ez sajnos a rendszer 4ltal
automatikusan generdlt tablazatok
tartalmara nincs hatassal, de segithet
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egy érintett kutato egyedi eljarasi ké-
relmét aldtdmasztani. Az akadémiai
doktori cimre pélydzok figyelmét eb-
bél adéddan szeretnénk felhivni arra,
hogy a rovatban megjelené cikkekkel
kapcsolatban a 3.sz. adatlapon jelez-
zenek a birdl6knak.

Az MHtE kiaddsiban megjelend
Tudomadnyos rovat tarszerkesztéi fel-
adatait tovdbbra is a MAHEG Elnok-
ségének tagjai, Dr. habil. Majlinger
Kornél és Dr. Gaspar Marcell latjak
el, akik a welding@att.bme.hu és a
gasparm@uni-miskolc.hu email ci-
mekre varjak a tudomdnyos igényd,
lektordlt tudomanyos rovatban meg-

jelentetni kivant kéziratokat.
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MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi
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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

XXXIII. évfolyam 2022/3 T 51



CLOOSBOT - kollaborativ hegesztorobot

Az optimalis ember-robot egyilttmikodés:
Lépjen be egyszerlien az automatizalt hegesztéstechnika vildgaba!

A CLOOSBOT kollaborativ hegesztérendszerrel mar kis sorozatszamu munkadarabo-
kat is folyamatosan kivaldé mindségben, gazdasagosan hegeszthet. A mind a hat
tengelybe beépitett nyomatékérzékelok lehetové teszik a kobot rendkivil preciz
mozgatasat, programozasat. Az intuitiv kezelés, az egyszeri és gyors
programozhatdsag jelentdsen ndveli a munka hatékonysagat.

A csucstechnoldogias CLOOS QINEO hegeszt6 aramforrdas és a nagy pontossagu
KOBOT tokéletesen kiegészitik egymast. A dolgozdk tehermentesitésén tul profitaljon a
kivalo hegesztési eredményekbdl, kilonésen a monoton, ismétlédé feladatok esetén a
gyartasi mindség reprodukalhatdésaganak kdszonhetden.

CL O @S +36 30 290 5582

— robot-welding@cloos.hu

| HEGESTIESTECHNIKA | www.cloos.hu
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- LINC-COBOT

u.llmcom .
ELECTRIC

Egyszerii robotizalas

Az unalmas és ismétlodo feladatok
csokkentése

Alternativ megoldas a hegesztohianyra
Egyszerii programozas

Ellendrzott

hegesztési mindség

A hegesztési fiistnek valé kitettség

mérséklése

Tovabbi informacio: www.lincolnelectric.com
Tel: +36 70 319 9582, +36 70 610 9582

A FELISMERES A MEGOLDASHOZ VEZET
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Szimuldtortechnoliégia
az oktatds szolgalatdaban

MI IS AZ A KITERJESZTETT VALOSAG?
(Augmented Reality)?

T 5;1'1_1_".

Hegesztd szimuldlds ipari alkalmazdsban

L el g 2 Lt s . Kdvénk a kiterjesztett valésdgban
Legutobbi cikkiinkbdl kideriilt, hogy a WELDONE projekt

stabil hid a hagyomdnyos képzési modok és a jové digitdlis A kiterjesztett valdsag a virtudlis valésagtél eltéréen nem
ujitdsai kozott. A didaktikai forradalom szerves része: aszi-  egy teljesen mesterséges vildgot teremt kdrénk, hanem in-
muldtortechnoldgia alkalmazdsa az oktatdsban. A Solda-  kabb egy kevert val6sag”-ba kalauzol minket.

matic hegeszté szimuldtor - e forradalom képvisel6jeként
- a jovo oktatdsi eszkoze, mely azonban hagyomdnyos di-
daktikai alapokon nyugszik, modern, digitdlis technolégid-
val 6tvozve.

Augmented
Reality

Ha a WELDONE projekt hid, akkor a hegeszté szimulator az
elengedhetetlen eszkéz abban a didaktikai forradalomban,
amely jelenleg zajlik.

A spanyol hegeszté szimulator (1. kép) a vildgon az elsé
olyan ivhegeszté oktaté berendezés, amely a kiterjesztett
valésag élményét (angolul AR-t) hasznalja korunk leghatéko-
nyabb képzési folyamataban.

A kiterjesztett valésdg és tdrsai

Itt, a ténylegesen lathaté targyakra, illetve koréjuk, digita-
lisan hozzaadott informaciot, tartalmat vetit az azt kdzvetité
eszkdz (szemiiveg, maszk, telefon, stb.). Emlékezziink csak
vissza, példaul, a Jumanji cim( filmben, amikor vészhelyzet-
kor, az arra megoldast rejt6 karakter koriil megjelentek a ki-
16nb06z6 tulajdonsagai, erésségei, gyengeségei. Valahogy igy
A hegeszté szimuldtor képzelték ezt el 2017-ben, amikor a film késziilt:
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WEAKNESS:

STRENGTHS®

CARTOGRAPHY ENDURANCE

ARCHAEDLDGY
PALEDNTOLOGY

A Jumanii kiterjesztett valésdga
(forrds:
https.//www.mafab.hu/reviews/108873-hollywoodi-limonade)

Bar a kiterjesztett valésag technoldgidja még kiforrat-
lanabb, mint a virtudlis valésagé, anndl sokrétlibbek le-
hetnek a jovébeli alkalmazasi lehetéségei, melyek igy
minden elényét kiaknazhatjak, az adott teriileten, illetve
szakmaban.

MIERT JO EZ A HEGESZTES
GYAKORLATI OKTATASANAL?

A REHM Hegesztéstechnika Kft-nél meggyéz6désiink, hogy
a hegesztés egyfajta mlvészet. Csak mivészi szinten szabad
és érdemes muvelni. Ehhez viszont gyakorolni kell.

Méghozz4, rengeteget.

Kereskedelmi szakcég lévén, e gyakorlds gazdasagosabbd
tételén dolgozunk, és ehhez legfébb eszkdzként a Soldamatic
hegesztd szimulatort kindljuk Ggyfeleinknek.

A szimulator esetében a kiterjesztett valdésdg az, ami nagy
mértékben segiti a tanulasi folyamatot, fejleszti a hegesztés-
hez sziikséges készségeket és azizommemoriat.

Elmény vele a tanulas.

Biztonsagos oktatébazist jelent, ahol a tananyag személyre
szabhatd, raadésul, a kiterjesztett val6sdg még latvanyossa és
vonzova is teszi a tanuldst az Uj generacié szamara.

A kiterjesztett valdsag tovabb4, lehetdséget kinal egy ujfaj-
ta tanulési folyamathoz, ahol a tanulé biztonsdgos kortlmé-
nyek kozott elsajatithatja az alapokat, miel6tt tovabb Iép a
valédi hegeszté mihelybe. Természetesen, arra is lehet6ség
van, hogy a szimulatoros és val6s oktatads egymassal parhuza-
mosan torténjen.

A szimulatorban lévé E-Learning Management szoftver segiti
az oktatokat a képzési folyamat irdnyitdsaban, a tanuldk telje-
sitményének figyelemmel kisérésében és kiértékelésében, vala-
mint az ezzel kapcsolatos statisztikak és jelentések készitésében.

HEGESZTES 56
TECHNIKA

A SZETT RESZEI

A hegeszt6 szimulator-szettben a valédi hegesztégépre ki-
sértetiesen hasonlité alapgép mellett minden olyan eszkoz
megtaldlhaté, amely elengedhetetlen a szimulalt hegesztés
megkezdéséhez. A valddinak latszé hegesztd fejpajzs beépi-
tett kamerakkal és vilagitassal, egy valédi bevontelektroda
fogo, egy valddi huzalelektrédas hegesztépisztoly, egy valodi
TIG pisztoly és ketté darab palca, amelyek bevontelektréda-
ként vagy TIG paélcaként is hasznalhatéak, mind részei a kezd6
csomagnak. A gyartd, rdadésul, egy par igazi hegesztékesz-
ty(t is mellékel a szimulatorhoz, hiszen nagyon fontos, hogy
a tanuld a képzési folyamat elejétél kezdve megszokja, hogy
a munkavédelmi és minéségi eléirasoknak megfeleld, esztéti-
kus varratok elkészitéséhez kesztyliben végzend6 finom kéz-
mozdulatokra van sziikség.

A Soldamatic alap oktatécsomag tartalmazza az 5. képen
lathaté 5 db lemez jellegli munkadarabot is, amelyeken a kez-
d6 hegeszték azonnal elkezdhetik a gyakorlast!

A szett részei

AWMO003 munkadarab
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A haladg, illetve ipari szinteken egyéb, akar egyéni és Ossze-
tett varrattipusok is igényelheték. A haladé szintli munka- és
vizsgadarabok ugyanazon a munkadarabon kinalnak felada-
tokat kiilonb6z6 anyagvastagsagokra és hegesztési poziciok-
ra, mas-mas anyagmindéségben.

A TIG-pedal és a munkadarab befogd nem része az alap
szettnek, opcidként rendelhetdk.

A KULCS A QR-KOD

A hegeszt6 szimuldtor a kiterjesztett valdsagot a QR kddok
segitségével teremti meg. QR kdd van a teszt munkadarabok
fellletén, a hegesztdpisztoly gazterel6jén, illetve gazfuvoka-
jan. A fejpajzson elhelyezett kamerak ezek segitségével allit-
jak el6 a tanuld szamara a kiterjesztett valésag élményét.

A QR-kod olvasdsa

QR-kddok a tartozékokon

XXXIIL. évfolyam 2022/3

MIBEN JOBB A SZIMULACIO, MINT A HAGYO-
MANYOS KEPZESI MODSZER?

#-szer annyi tanuld
4 meghénd quakorlati
by

68%-kal csokkennek
a tanmdtvely fenntartini és
amyagkiitsigel, 2 kirmyezet)
hatéschndl nem s heszélve 8

82%-kal kevesebb
lizeemi baleset

34%-kal tobb
mindsitatt hegessidt
kipezhet, mint a hagyomimyos
médsTertan skaimazisival

Akr 5-szorisere
nihet a widd

56%-kal csokken -
atananyag elsajétitisdna

Toeditandi idé

Szimuldcié vs. hagyomdnyos mddszer

34%-kal tobb mindsitett hegeszté képezhetd, ugyanannyi
id6 alatt, mint a hagyomanyos médszertan alkalmazasaval,
mert a kiterjesztett val6sag miatt gyorsabb, izgalmasabb és
hatékonyabb a tanulasi folyamat!

56%-kal révidebb a tananyag elsajatitasara forditand6 id6,
azaz joval hamarabb valhat egy tanulébdl képzett hegeszto!

Mindsitett hegeszts képzés k6zben

68%-kal csokkennek a tanmdhely fenntartasi és anyag-
koltségei, hiszen csak a QR-kdédos minta-munkadarabokon
gyakorol a tanuld, igy egymas utdn tobbszor is probalkoz-

57 HEGESZTES
TECHNIKA
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hat egy-egy varrat elkészitésével! Nem kell kidobni egy proé-
ba munkadarabot sem, amelyen elrontott varrat van, hiszen
azokat a kiterjesztett valésagban hegeszti meg a tanuld, és a
pajzsot levéve, a varrat képe eltlinik a szemiink elél, viszont a
rendszerben el is menthetd, a feladat kiértékelésével egyitt.
Ezzel a selejtek tehat megszlinnek létezni, igy a kornyezetlin-
ket sem terheljiik a felhalmozott fémhulladékkal.

Képzés a tanmdiihelyben

82%-kal kevesebb lizemi baleset torténik a szimulatoros
képzésben, hiszen tulajdonképpen nem valédi hegesztésrél
van sz6, hanem annak rendkivil életszer( imitalasarol. Nincs
valds szikra, nincs tényleges frocskolés, nincs forrésag, csak
aktiv tanulasi folyamat, amely fejleszti a hegesztéshez sziiksé-
ges készségeket, rogziti a helyes tartast és mozdulatokat, azaz
jatékosan, élményszerlen fejleszti azizommemoriat.

Akar otszorosére néhet az ividé, és négyszer annyi tanulé
képezheti magat ugyanazon mdhelyben, ahol eddig hagyo-
manyos képzés folyt.

Ezek utdn nem kérdés, hogy melyik a gazdasagosabb, jobb,
gyorsabb, vonzébb és hatékonyabb oktatasi modszer: a ha-
gyomanyos vagy a szimulatoros?

ROBOTOS ALKALMAZAS

A Soldamatic hegesztd szimulator a kézi hegesztés begy-
akoroltatasa mellett, korunk egyre jobban robotositott vi-
ldgaban is helytall. Az atfogd és programozhatd robotos
hegesztési kurzus a 21. szdzad képzett munkaerejének ma-
gasiskoldja. Robotok specialis hegesztési feladatokra vald
programozasat teszi lehet6évé, valds pisztoly és robot hasz-
nalata mellett, kozben nagy mértékben kimélve a kdrnyeze-
tet és a pénztarcankat is.

¢

SOLOAMATIC
L s T ]

Robotos alkalmazds

KINEK ES MIERT AJANLJUK?

A szimulatort javasoljuk oktatébazisoknak, iskoldknak, va-
lamint cégek oktatomuhelyeibe, vagy akéar hegeszték felvéte-
Iénél vizsgaztatasra” is. (Es még igy sem biztos, hogy minden
lehetséges felhasznalasi teriletet felsoroltunk.)

A kodzponti szerveres rendszer egész osztalytermek felszere-
|ését, és akar 10-15 f6 (vagy még tobb) parhuzamos képzését
és vizsgaztatasat teszi lehetévé.

A REHM Hegesztéstechnika Kft., a Soldamatic hegeszt6szi-
muldtor forgalmazdja, készséggel all a rendelkezésiikre Sol-
damatic bemutatéval, valds és szimulatoros ismeretmegujité
képzésekkel kapcsolatban.

Szerz6:
Bdlintné Dalmay Judit
termékmenedzser
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Hegeszteési Zsebkonyv

ujra megjelenik

A kiadvany eldélete:

* 1996-ban a Miszaki konyvkiadd adta ki el6szor

* 2003-ban keriilt sor az dtdolgozott és bévitett kiaddsra

* 2008, 2011 és 2017-ben a kiadésok valtozatlan utdnnyomésokkal
torténtek a Cokom Mérndkiroda Kft gondozdsaban.

A Hegesztési Zsebkonyv 1996-0s els6, a Miszaki Konyvkiado-i kiaddsat
kovetden rovid idon belil keresetté valt a hegesztd szakemberek, vallalatok,
intézmények korében. A konyv felhasznaldi kore igen széles, az egyetemi
oktatas ajanlott szakirodalma, a termeléshen dolgozé hegesztdmérnokok,
hegesztdfeleldsok, gyarto- és szereld vallalatok segédeszkoze, valamint a
beruhdzok, iizemeltet6k dontéshozd miszaki szakemberei is hasznaljak.

Az tjabb és tijabb nemzetkozi és eurdpai szabvanyok, jogszabalyvaltozasok,
a mindséggel és a kornyezetirdnyitassal kapcsolatos nemzetkozi el6irdsok
elkeriilhetetlenné tették azonban a kiadvany djrairasat és bovitését.

A HEGESZTESI ZSEBKONYV HARMADIK, ATDOLGOZOTT ES KIBOVITETT KIADASA
2023. els6 negyedévében jelenik meg.

A Zsebkonyv megujuld kozel 35 s szerzd és lektor gardaja arra torekszik, hogy az elméleti ismeretek mellett, minél tobb szakmai
eredményt, tapasztalatot dolgozzanak fel, és tegyenek kozzé.

A Hegesztési Zsebkonyv kiadasanak
szponzoralasra kérjiik fel a szakmai szervezeteket!

A szponzoralas teljes kord lehetdségeirdl a cokom@cokom.hu -e mail cimre irt levélre vdlaszolva vagy a
436303738594 és +36309519914 telefonszdmokon tudunk felvildgositast adni.

() OKOM Kit.

Mérnbdkiroda
Cokom Mérndkiroda Kft
Prof. hc. Dr. (zitédn Gabor - ligyvezetd
www.cokom.hu - Bankszamla szam: OTP 117130812-1450140
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ESAB Hegesztéstechnologiai Kozpont
dtado rendezvény

2022. februar 17-én kerlt sor a Budapesti MUszaki és Gazda-
sagtudomanyi Egyetem és az ESAB egyuttmiikodését szimbo-
lizalé Hegesztéstechnoldgiai Kdzpont tinnepélyes atadaséra a
BME G épluletében. A fejleszt6- és kutatdlaborként funkcionald
technolégiai kozpont kialakitasa az Anyagtudomany és Tech-
noldgia Tanszék, valamint az ESAB szakembereinek szakmai
tevékenysége és felligyelete mellett valdsult meg.

Az 4tadd rendezvényen kdszontd beszédet mondott Fa-
delmi igazgatdja, Kristof Csaba fliggetlen gépészmérndki és
hegesztémérnoki szakértd, valamint Dr. Majlinger Kornél az
Anyagtudomdany és Technoldgia Tanszék tanszékvezetdje.

A rendezvény szakmai programjat Fekete David, az ESAB
standard berendezésekért felelés alkalmazastechnikai
szakértéjének, valamint Fehérvari Gabor, az ESAB hegesz-
téanyagokért felel6s alkalmazéastechnikai szakért6jének
eléaddasa képezte.

A mintegy 20 milli6 forint 6sszérték( technoldégiai kdzpont
felszerelését és berendezéseit az ESAB biztositotta, mely 6sz-
szeallitasat és termékstrukturajat figyelembe véve egyediilal-
16 a magyar felséoktatdsi intézményrendszerben. A Hegesz-
tétechnolodgiai Kozpont kialakitdsanak alapvet6é célja, hogy
eldsegitse az egyetem hallgatdinak fejlédését, valamint szak-
mai és gyakorlati kompetencidjanak kiterjesztését, melynek
az egyetem szakavatott oktatoi mellett az ESAB szakemberei
is szerves részét képezik majd a jovében.

A kdzpont révén a hallgatéknak lehetéségiik nyilik a jelen-
és jovékor legfejlettebb hegesztd berendezéseivel és hoza-
ganyagaival megismerkedni, legyen sz6 volframelektrédas
védbégazos ivhegesztésrél, huzalelektrédas védégazos ivhe-
gesztésrél, fogyodelektrodas védbégaz nélkili ivhegesztésrol,
fedett iv hegeszt6 eljarasrol vagy éppen lang-, és plazma-
vagasrol, a legkorszerlibb védéfelszerelésekrdl vagy az ESAB
digitdlis hattértdmogatdsaként funkciéndlé InduSuite he-
gesztési felligyeleti rendszerérol.

HEGESZTES 60
TECHNIKA

A labor keretei kdzott lehetéség nyilik tobbek kézott kilon-
féle 6tvozetlen- és gyengén otvozott kis- és novelt folyasha-
tara acélok, korrézidallo-, melegszilard-, hidegszivés, duplex
acélok, aluminium- és rézotvozetek esetleg vegyes kotések
és keményréteqg felrakd eljarasok hegesztési nehézségeinek,
illetve jellegzetességeinek elsajatitasara, tomor és portoltetes
huzalok, palcak, bevonatos elektrodak elméleti és gyakorlati
alkalmazasdnak megismerésére.

Bizunk benne, hogy a BME Gépészmérndki Kardnak egyik
legrégebbi szakmai kore, a tobb, mint 40 éves Hegesztési
Szakosztallyal karoltve szamos jovébeni szakember képzését
segithetjlk, tAmogatva ezaltal a hegesztés- és vagas teriilete
irant érdekl6d6 hallgatok munkajat.

A Hegesztéstechnologiai Kozpont tovabba idedlis feltéte-
leket és helyszint biztosit ipari partnereink gyartoi tevékenyé-
ségének tdmogatasdra, legyen sz6 a felmerilé hegesztés- és
vagastechnoldgiai problémak és anomalidk modellezésérdl,
feltdrasarol, valamint megoldasarol, termelékenységi, avagy
gazdasdgossagi tesztek megvalositasarol esetleg korszerl
technoldgidk és hozaganyagok tesztelési és optimalizacios
folyamatairél. A miszaki egyetem hallgatéi mellett szeretettel
varjuk tehat meglévé és Uj Partnereink megkeresését a Hegesz-
téstechnoldgiai Kozpont nyujtotta elénydk kamatoztatasara.
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A hegesztés, mint
turisztikai attrakcioé

INNO[TYT

Mit gondolna arrdl az emberrél, aki egy olyan varosban tervezgeti a
vizalatti hegesztés bemutatdsat, aminek a jelentése: szikes volgy? Ne
hamarkodja el a valaszt! Ismerje meg a hozzatartozo torténetet.

Miskolctol 15 km-re, Szikszon jarunk, ahol Gémori Jozsef a
vendéglatonk, aki kdzel harminc éve oktatassal foglalkozik.
Oroszlanrésze van az abauji vidék dudlis képzésében. A hegesztdk
mellett kbmuUvesek, ipari gépészek, divatszabdk kertlnek ki az
iskolabol, ahol nappali és esti képzéseket is kinal.

Mi hajt valakit arra, hogy nyolcadik diplomajaként még a
nemzetkdzi hegesztémérnok oklevelet is megszerezze? GOMOri
Jozsef nem gondolkozik el a valaszon, szamara egyértelmu, hogy a
kozépiskolas években kedvelte meg ezt a szakmat, amikor a nagy
multu, miskolci Zalka Maté Gépipari Technikum (ma: Miskolci SZC
Andrassy Gyula Gépipari Technikum) didkja volt. Elsé diplomajat a
Miskolci Egyetemen muszaki szakoktatd gépész szakiranyon szerezte
meg, itt a szakdolgozata mar a hegesztésrdl szolt. Ezutdn még hat masik
diplomat is szerzett (tobbek kozott egyetemi agrarmérndk, MBA
kdzgazdasz) és a nyolcadik a hegeszté mérnoki.

A nagy pandémias idészakban dolgozta ki otletét és a turisztikai palyazattal tavaly dijat
nyert egy innovacios versenyen. A nem mindennapi 6tlet egy viz alatti hegesztés
bemutatasa oktatasi és turisztikai céllal. A megvaldsitasahoz mar megtette az elsé
lépéseket. Elkészult egy ehhez kapcsolodd tanulmany a legszikségesebb
munkabiztonsagi tudnivalokrdél, a nyaron pedig leteszi a buvarvizsgat, mert sajat
maga tartja majd a bemutatékat. Sportoldi és edzdi multja hajtja, hogy ennek
megvalodsitasara is képes. Azt mondja, élete sordn legtébbszor olyan dolgokba vagott
bele, amire mas nem gondolt. Sikeres vallalkozéi multja igazolja 6t.

Amikor az innovativ étlet megvaldsitasanak folyamatat felvazolja, rogton sorolja is az egyes tételek beruhazasi
koltségeit. A latvanymedence, az eszkozok beszerzése, a kivitelezés akar dnerébdl is megvalodsithatd, de hogy
ne csupan turisztikai [atvanyossag legyen, hanem a jovében képzéseket is tudjon szervezni, az mar nagyobb
osszefogast igényel. Keresi a palyazati lehetéségeket, de fontosnak tartja a szakmai kapcsolatok
tovabbépitését is. Meggydzddése, hogy j© hegesztére mindig szUkség van. Ezt alatamasztja az is, hogy a
képzésérdl kikeruld tanitvanyok tobbsége a szakmaban marad és nemcsak itthon, hanem

kulfoldon is megalljak a helyuket.

A viz alatti hegesztés extrém a maga kategodridjaban, hiszen nem mindennapi
munkakorulmeények kozott végzik a szakemberek a munkajukat. Egy ilyen
képzésért bizony messzire kell utazni és jellemzéen olyan orszagokba,

melyek partjait tenger vagy éppen écean nyaldossa. Gomaori Jozsef ezen
(is) valtoztatna otletével.

Erdekelné Ont egy - most még - merésznek tind vallalkozas? Ha
igennel valaszolt, akkor jelezze az alabbi elérhetéségeken, hogy részt
vehessen azon a szakmai kerekasztal beszélgetésen, melyen csakis
és Kkizarolag tettre kész hegesztés-rajongok talalkoznak.

Kapcsolat:
GOmori Jozsef +36309532142 innoteam@freemail.hu



150 éves a TUV Rheinland

A TUV Rheinland 2022-ben Unnepli fennallasanak 150. évforduléjat.

Mindig teljesitettuk kuldetéslinket — nagyobb
biztonsagot és minéséget, az ember, a technologia
és a kornyezet kozotti kolcsonhatasban.

Ezt vallaljuk a jovében is — igeérjuk!

TUV Rheinland InterCert Kft.

Ipari szolgdltatasok uzletag

H-1143 Budapest, Gizella ut 51-57.
Telefonszam +36 1 461 1244
101@hu.tuv.com

www tuv.com/hungary/hu/

www . tuv.com

TUVRheinland®
Precisely Right.

& TUV, TUEV and TUV are registered trademarks, Utilisation and application requires prior approval



Forweld+

Hivatalos magyarorszagi képviselet

FASTMIG

imagaslo hatékonysag a hegesztésben
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& KEMPP -

www.kemppi.com
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Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesulés

Tisztelt Ugyfeliink! folyéirata

Kedves Olvasonk! ISSN 1215-8372

Szakfolyo6iratunk az alédbbi hirdetési lehetéségeket kinal- %ﬁlﬁmttﬁg . ) o

ja partnerei részére. Felelés kiadé: Gayer Béla, az MHtE igazgatdja
L . Foszerkeszto: Dr. Gati Jozsef

Az ujsdg vdagott mérete: 210x297 mm. tel: +36 30/989-6108, gati@uni-obuda.hu

Tudomanyos rovat szerkesztdk:
Dr. habil. Majlinger Kornél - a welding@att.bme.hu
Dr. Gaspar Marcell - gasparm@uni-miskolc.hu

A hirdetések mérete

210x 297 mm S
Ad allo (+ 3 mm kifuté kérben, Szerxesztoseg

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
1149 Budapest, Mogyorédi ut 32.
A5 fekvo 185x 137 mm tel: +36 1/769-0056, titkarsag@mhte.hu
12 Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
A6 allé 89,5 x 137 mm a Katerlon Kft.-nél késziilt,
A7 fekvé 89,5 x 68,5 mm 3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.
Felel6s vezeté: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552
Hirdetés szervez6: T6th Boglarka
tel.: +36 70/660-4942, hegesztestechnika.mhte@gmail.com

dsszesen 216 x 303 mm)

A 2022-re vonatkozé AFA Méret A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg, egy példany ara
nélkiili hirdetési drak eFt-ban 800 Ft + 5% AFA, éves elsfizetési dij 3200 Ft + 5% AFA.

A4 A5 A6 . ,, ) o £ S

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati

Borité elsé oldalon, allé Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithetd

210x 217 mm készpénzben az Egyesiilés pénztaraban, postautalvanyon vagy

137 - -

(+ 3 mm kifuté kérben, banki 4tutalssal.

dsszesen 216 x 223 mm)
Hats6 kiilsé boritén 127 - - Fizetett hirdetések

Elsé belsé boritén 122 - - Bohler Kereskedelmi Kft. BII Messer Hungarogaz Kft. 29

Hatsé belss boritén 117 _ _ Cokom Kft. 59 MHtE Alapitvany 24

~ Cooptim Ipari Kft. 54 PLTS Ipari Kft. 20

Beliven 112 | 100 | 90 Corweld Plus Kft. 30,63 Qualiweld Kft. 21

PR-hirek és informécié 32 25 - Crown Int. Kft. 52 Rehm Kft. BIV

Honlap hirdetés 20e Ft / negyedév ESAB Kft. 44 TUV Rheinland InterCert 62

Flexman Robotics Kft. 38 TUV Thiiringen Hungary 16

Froweld Kft. 37 Umundum Kft. 12

Az MH{E tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak. Géper Kft. 51 Welding Hungary Kft.  BIII

Az a tagvéllalat, amely egy naptéri évben 4 alkalommal 13 " “-me oo o 53 Weldotherm KEt. 5
hirdet, az 15% kedvezményre jogosult. Linde Gaz Mo, Z1t. BI

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy naptéri

évben 4 alk.:;tlomm/al I}lrdet: ?,5% k?dve,zr'nen,yre ;ogosu“lt. Szerzéink és hirdetéink fi gy elmébe
A kedvezmények érvényesitése az év végi szamlaban tor-

ténik meg. Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyéirat szer-
z0i részére” tajékoztatod elérhet6 az MHtE honlapjin a
www.mbhte.hu felilleten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozé

Hegesztéstechnika 2022. évi kiadoi terve informaciokkal egyiitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasa képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
1,' 2 3 4 kiilén JPG, TIE, PNG, vagy PDF édllomanyként juttassak el e-mail-
§zam | S5zam | SZam | Szam ben csatolmanyként, a széveggel egyiitt. Az egyes kozlemények

Lapzdrta 02.28.| 06.10.| 08.12. | 11.02. hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fuggéen valtozhat.
Szerk. iilés 03.08.| 06.16.| 08.18.| 11.08. Kérjiik azon hirdetéinket, aki kész hirdetést adnak le, TIF-ben,
p p vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontassal. A képek le-
NYOMDABA ADAS | 03.18. | 06.24. | 08.26. | 11.18. gyenek legaldbb 300 dpi felbontasuak, ellenérzés érdekében

Megjelenés 04.04.1 07.08. | 09.09.| 12.02. kérjik a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
| - Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
Dr. Gati J6zsef observer.hu

fészerkesztd

fure, | PBSERVER
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