HEGESZTES
TECHNIKA

XXXIII. évfolyam 2022. /4.

A Magyar Hegesztéstechnikai €s Anyagvizsgalati Egyesulés Folyodirata

Flexman

rROBOTICS

- YASKAWA

Y,
Rovid szdllitdsi

¥
- hatdrido
““ ~

Uj ArcWorld modellek i
nagyobb méretben is! A \u

Mdr 2,4 m-es
tdrcsatdvolsdggal is

www.flexmanrobotics.hu




i Metallurgiai tudds

bohlerwelding

by voestalpine

JOIN! THE FULL PO
WELDING SOLUTIONS! | oL

for your,Lasting Connections® = J .
2
e _— - ™ - L =
= . ' ' ’ o
/ \ _:‘4‘"--. i . 3 "'\-\..\_\_‘Hﬂ" ¥ i
- | - = i, .__."-"'-\.
/ - = i 1 J ? [ -
: . : T e - ) '.__ =
Hegesztégépek L : Hegesztéanyagok
i S !

Kiegésziték

Alapanyag, hegesztégép, hegesztdanyag, hegesztési pozicid, hegesztési paraméterek,

és még sorolhatndnk, hdnyféle tényezét kell szdmitdsba vennie. De miért? A Bohler

Welding Full Welding Solutions a metallurgiai és technoldgiai tuddasat ajanlja, mely

jovébemutatd hegesztéanyagokkal, magas min&ségl hegesztégépekkel, és

szoftverekkel 8tvdz, hogy a legjobb eredményt érje el. Ez lehetévé teszi Onnek, hogy ;
kizarélag a hegesztési feladatdra koncentralhasson.OIN! Your Full Welding Solution. %‘\ggi;ﬁ)&e

informa-

Fedezze fel most az On , Full Welding Solution“-jat! ciokért

voestalpine

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.

voestalpine Bohler Welding




TARTALOM

7 Hirek

News
Nachrichten

Dr. Béres Lajos (1932 - 2022)

Hegesztési Felel6sok XXIII. Orszagos Tandcskozasa

Beszamolé a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet 75. Kozgylésérd| 8
Beszamold a nemzetkodzi képzésekkel foglalkozo I1AB Bizottsagok
tokioi ulésérdl 12
Beszamolé az Elektronsugaras Technolégidk 14. Nemzetkozi
Konferenciajarol 14
Az ANB/AB Tanécsado Testlilet tilése 15
A Magyar Erdemrend Lovagkereszt allami kitlintetésben részesiilt
Dr. Lukacs Janos professzor 16
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés

altal tanusitott fémeket hegeszték oktatd- és felkészitéhelyei 18
MHtE Akadémia - 2023. képzési terv 18
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés altal
tanusitott mianyagot hegeszték oktatd és felkészitéhelyei 19
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés altal

az MSZ EN ISO 9712 szerinti vizsgalok képzésére tanusitott helyek 19
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal EWF/IIW oktatas

bonyolitasara jovahagyott bazisok 19
A hatékonyabb képzés — a BET - EU-projekt 20
Beszamolé az ANBCC szervezetének valtozésairdl 21

IQVET project (Innovative Quality of Vocational Educational and
Training) — Innovativ mindségi szakoktatds és szakképzés 24
Beszamol6 az EAGLE projektrol 24
HIMACROW project (Harmonized Distance Learning for Personnel
Training for Macro and Microscopic Metallographic Examination of
Structural Materials and their Joints) - Osszehangolt tavoktatés a
szerkezeti anyagok és hegesztett kotések makro- és mikroszkopikus
metallografiai vizsgélatat végzé személyzet képzésére 25
Az IQSIM2 fejlesztési projekt bemutatdsa 25
Az Euro-Mec projekt (2020-1-NO01-KA202-076498) keretein beldl
elkésziilt modern hegeszt6képzés, szakmai tovabbképzés, tavok-
tatds és vegyes tavoktatds szakmai képzési, oktatdsi rendszerének
kisérleti tesztelése (IWI-S) 26
Tall6zés a hegesztési szaklapokban 27
MHtE tanusitvannyal rendelkez6 roncsoldasmentes anyagvizsgalok
és vizsgakodzpontok figyelem! 29
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés
tagszervezetei 31

2 Kutatas-Fejlesztés
Research and Development
Forschung und Entwicklung

Szabo6 Jozsef

Hegesztési és anyagvizsgalati szabvanyositas aktudlis kérdései 35

3 Tudoményos Publikaciok
Scientific Publications
Wissenschaftliche Veréffentlichungen

Kénya Janos

Lézerhegesztés alkalmazésa additiv technolégidval gyartott
orvostechnikai eszkdzok korrekcios és utomunkalatainal 41
Laser welding in the case of the additive manufactured medical
tools correction and finishing work 41

Baross Tétény, Veres Gabor, Palankai Miklos, Janosi Laszlé,
Bereczki Péter

Gleeble 3800 fizikai szimulatorral végzett 316L mintak diffuzids
hegesztési kisérletei és a hegesztési folyamat modellezése 51
Diffusion bonding experiments on 316L specimens with a

Gleeble 3800 Thermomechanical Simulator and the numerical
modell of the bonding surface 51

Cimlapon: Flexman Robotics Kft.
A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés szakfolydirata
Periodical of the Hungarian Association of Welding Technology and Material Testing
Zeitschrift der Ungarischen Vereinigung fiir Schweifitechnik und Material Priifung

XXXIIL. évfolyam 2022/4



1S WELDOTHERM KFT.

WELDOTHERM HEGESZTESTECHNIKA

W HOKEZELES

High-tech Németorszagban
High-tech Magyarorszagon

Egyenletes hdbevitel figgetlentl a munkadarab tomegétdl.

A folyamatosan mért héfokvaltozasnak és a programvezérlésnek
koszonhetben a héfokeltérés a teljes ftési tartomanyban kisebb mint 1%.
Folyamatos hé&fokregisztralas, kiforrott, bevalt technoldgia.

Tobb évtizedes szakmai multtal parositva = WELDOTHERM

WELDOTHERM Hétechnikai és Kereskedelmi Kft.

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




HIREK

Dr. Béres Lajos (1932 - 2022)

A fenti két sort leirva szinte meghbé-
nult a kezem, hiszen az egy emelet-
tel éppen alattam lévé lakds nagyon
is tisztelhet6, kedves embereinek
sziluettjei vdéltakoztak képzetemben
jellegzetes arckifejezéseikkel és mon-
dataikkal. Korom el6rehaladtaval egy-
re kisebb megrazkédtatdssal veszem
tudomasul a természet azon torvé-
nyét, hogy a szlletést a haldl is koveti.
Mégis, amikor a kozeli kapcsolatokbol
tép ki valakit a megmasithatatlan el-
mulas, gyotré6dém, de egyben vissza
is tekintek arra, hogy mi is kdszonheté
sz(ikebb - tdgabb kornyezetiinkben
annak, akit gyaszolunk. Tisztaban va-
gyok azzal, hogy minden részlet nem

idézheto fel, s6t a kiemelések is szub-
jektivek. Kérem a Tisztelt Olvasét, hogy
megemlékezésemet egészitse ki a sajat
gondolataival annak érdekében, hogy
egy kivalé EMBER teljesebb Iényében
alljon elétte.

Béres Lajos Gyuldn sziletett 1932.
augusztus 31.-én. Kozépiskolai ta-
nulmanyait Békéscsaban folytatta.
Miskolcra az akkori nevén Nehézipa-
ri MUszaki Egyetemre vették fel, a
Gépészmérnoki Kar hallgatdjanak
1950-ben. Ez volt hazank Gj, 1949-ben
létrehozott egyetemének masodik
évfolyama. Tanulményai sordn alma-
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materének névvaltozasat is megérte,
hiszen az egyetem 1952. marcius 8.
-1956. oktéber 18. kozotti periodusa-
ra megkapta a Rakosi Matyas ,eléne-
vet” is. Ez tUikrozddik gépészmérnoki
oklevelében is, amelynek egyik ala-
ir6ja Salyi Istvan rektor, a masik pedig
az allamvizsga bizottsag elndke, Zor-
kéczy Béla. Mindkettéjik kozos jel-
lemzdje az ismert és elismert szakmai
tekintély mellett, hogy az egyetemi
oktatds sordn bizonyitott tehetséges
fiatalokkal vették koril magukat. igy
kerult az oktatoi karba az els6, 1953-
ban végzettek kozil, pl. Béda Gyula,
Kozédk Imre, Fancsali Jézsef, Kazar
Laszl6, Szabd Imre, Szaladnya Sandor,
Szedlacsek Jozsef, Tarjan Ivan, Vidé
Endre, majd folytatédott Zorkdczy
Béla kivalasztasaival, aki egyetemi
és VASKUT-ban bet6ltott munkahe-
lyére olyan hallgatékat valasztott,
akik a késébbiekben a hegesztés és
a mérndki szerkezetek anyagainak
kdrosoddsa témakorében meghata-
rozé egyéniségekké valtak hazai és
nemzetkozi téren is, pl. Béres Lajos,
Rittinger Janos, Fehérvari Attila, Bacs-
kai Antal. A ,szarny-bontogatast” a
tanszéki demonstratori megbizas pe-
riddusa segitette. Béres Lajos harma-
déves koraban az alaptantargyak ko-
zUl a metallografia és anyagvizsgalat
targyait oktatta demonstratorként az
elsééves hallgatoknak.

A didkévekben - ne feledjiik, az 1950-
es periodus elsé felében vagyunk, a
,Rékosi-éraban” — még nagy hangsulyt
fektet a rendszer az ,éberségre” és az
ebbdl adédd honvédelmi ismeretekre,
ezek elméleti-gyakorlati sulykoldsara.
E torekvés az drarendi oktatas mellett
a nyari taborokban is testet 6ltott.

Végzését kdvetben a Zorkdczy Béla
vezette Mechanikai Technolégiai Tan-
székre kertl, ahol 1954 - 1962 kozott
tanarsegéd, ezt kovetéen 1975-ig
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adjunktus, majd egyetemi docens.
Id6kdzben  1959-ben
Anyagvizsgalo képesitést, 1964-ben
~Hegeszté6 Szakmérnéki  Oklevelet”
szerez, és 1966-ban ,dr. tech. univ”
cim hasznélatara feljogosité oklevél
birtokosa lesz 126/66 szammal. Ne fe-
ledjlk, a Nehézipari Miiszaki Egyetem
elsé doktoravatd nyilvanos tanacsi-
[ése 1960 junius 4.-én volt, amelyen
minden kordbbi mindgsitett (kandida-
tus, DSc) oktaté megkapta a,dr. tech.
univ” oklevelet. A Magyar Tudoma-
nyos Akadémia muszaki tudomdnyok
kandiddtusa fokozatot 1993-ban védi
meg. A tudomanyos mindsitések val-
tozasat kovetve megkapja a formalis
PhD fokozatot is 2000-ben, a mar Mis-
kolci Egyetem nevet viselé almama-
terétél.

Radiolégiai

Jobmagam 1969-ben keriltem a
tanszékre de Béres Lajost szinte min-
dig ,vasdarabokkal a kezében” lattam
jonni-menni, avagy a mikroszkop
elétt ulni. E tény a ,gy6zddjlink meg
arrél, amit gondoltunk” ember tipu-
sat erésitette meg bennem. Igen, O
ilyen volt és ez egész életének min-
den szakmai tevékenységét jelle-
mezte. Méar fiatal kordban 1958-1960
kozott félallasban volt Didsgyodri
Gépgyar Nagykovéacsizemében, de
gyakorlati tapasztalatokat szerzett
a nagyolvaszténal, az acélmuben, a

vasontodében a durva- és finomhen-
germiben, az indukciés kemencénél
és az anyagvizsgalé laboratériumban
is, amelyet abban az idében Németh
Emil vezetett. Szakmai tevékenysége
minden esteben az iparban alkal-
mazhato Uj eredményekhez vezettek.
Ezek fébb teriletei:
« Termithegesztés
PAKS I. Atomerdm( épitésénél hasz-
nalt betonacélok hegesztésénél)
« Er6sen 0Otvozott melegszilard acé-
lok elémelegitési hémérsékletének

(vasuti  sineknél,



meghatarozasa, az un. Schaeffler di-
agram moédositasa.
« Javito és felrakdhegesztések.

A termithegesztésben 1960-1987
kozott elért eredményeinek szlkszavu
osszefoglaléja:

+ Kifejlesztésre keriilt a vasuti sinek
termithegesztési
sziikséges hegesztéanyag Osszeté-
tellel majd bevezetésre keriilt a MAV
hegeszt6 telephelyein és 25 éven 4t
a MAV teljes sinhalézatan csak ezt
alkalmaztdk. A technolégidhoz két
szabadalom (1961 és 1971) és egy
szakkdnyv ,Sinek hegesztése” koté-
dik, amelyet a Muszaki Kényvkiado
bocsajtott utjara (1978, 1980).

« Hengerdei hengerek letort csapja-
inak visszahegesztésére alkalmas
termithegesztési technoldgia kidol-
gozasa és megvaldsitasa kb. 300 db.
hengernél. A munka a Di6ésgyéri Ko-
haszati Uzemekben realizalédott.

- Kidolgozasra keriilt a Paksi Atom-

(PAKS I.) vasbetonszerke-
zeteinek épitésénél haszndlt beto-
nacélok  hegesztéstechnoldgidja.
Mintegy 8000 kotés készilt el. Ezek
kozul 2015 juniusdban ellenériztek
a PAKS Il épitésének el6készitése
kapcsan, és az eljarast alkalmazan-
dénak talaltak a PAKS Il. épitése so-
ran is. E munkdhoz is szabadalom
kotédik.

« Az aluminotermikus hegesztéshez
kotédé 1967-1982 kozott sziiletett
szabvanyok mindegyike tdmaszko-
dik e témakorben a Béres Lajos altal
elért eredményekre.

technolégidja a

erémd

Az erbsen 0Otvozott melegszilard
acélok hegesztésével, lizemeltethe-
téségével kapcsolatos eredmények
- ugyancsak szlikszavuan az aldbbiak-
ban foglalhaték dssze:

« Olyan uj eljarast dolgozott ki, amely
az erémdiparban alkalmazott eré-
sen Otvozott acélok hegesztésé-
nél az elé6melegitési hémérséklet
becslésénél nem csupan a hegesz-
tendd acél vegyi Osszetételét veszi

HEGESZTES
TECHNIKA
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figyelemebe, hanem a martenzites
atalakulds hémérsékletét is. A sza-
mitasi médszert a nemzetkozi szak-
ma nem csupan ellendrizte, hanem
Udvozolve az elgondolast, azt at is
vette és szakkdnyveiben Béres Lajos
nevét is emliti.

+ Fenti elgondoldsat kiterjeszti az azo-
nos (homogén) és kiilonbozé (hete-
rogén) anyagu cs6kotésekre is azzal,
hogy rdmutat a hegesztéstechnolé-
gia minden egyes lépésének fontos-
sadgara, szigoru betartasanak sziiksé-
gességére. Mivel egy jol kivitelezett
kotés elkészitésének idéigénye mi-
nimum egy teljes nap, 24 6ra, ezért
kezdeményezi az egyedi varratok

4

készitésének ,felelés miivezetdje”

munkakor |étrehozasat. Természe-
tesen ennek fontossagat és terhelé-
sét bnmagan ellendrzi a Tiszai Vegyi
Kombinatban valamin a Matrai H6-
erémuben is.

« A témakorben szamos el6adast tar-
tott alapvetéen a német nyelvteri-
leten, de cikkeit a vildg és Eurdpa
legjelentésebb  hegesztési
iratai fogadtak el (Welding Journal,
Schweissen und Scheiden).

folyo-

Béres Lajos egyike azon kutatdk-
nak, oktatéknak, akik megszerzett
tudasukat nem ,irdéasztal-fiokjaikban”
taroljak, hanem torekszenek azok ter-
jesztésére mind a hazai, mind pedig
a nemzetkozi szakmai életben. Rész-
letes szakmai 6néletrajzat és sajat ta-
pasztalataimat alapul véve ra mindig
és mindenkor a legteljesebb nyitott-
sag volt jellemzé. Eppen ebbél ads-
déan a Muszaki Konyvkiadd harom
szakkonyvét jelentette meg, és harom
kiadvanyba irt fejezeteit tette kdzzé.
Kényveinek sorat bévitette még két
szakkonyv a javito- és felrakohegesz-
tések, és négy egyetemi jegyzet a
hegesztés anyagismerete és a hegesz-
téstechnolégia témakorben.

Kalén nem emeltem ki azokat a
szakmai terlleteket, amelyekben ki-
valé meglatdsai, otletei voltak. Ezek
megvalésitasahoz is hozzakezdett,
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de leterheltsége miatt igyekezett fi-
atalokat is bevonni. igy keriltem jo-
magam is nagyon kozvetlen szakmai
kapcsolatba vele hazank legnagyobb
ipari balesete, a répcelaki robbands
és sinanyagok torésmechanikai tulaj-
donsdgai kapcsan. E ko6zos eredmé-
nyeinkrél az Anyagvizsgalok Lapja-
ban megjelené nekrolégban térek ki
nagyon roéviden.

Szakmai tevékenységét mintegy
120 kozleményben cikkben teszi
kozkinccsé. Ezek mintegy harmada
idegen nyelven (német, angol, len-
gyel, orosz, sé6t még kinaiul is) jele-
nik meg. Kivdlé német nyelvtudésa
miatt szdmos alkalommal jar Német-
orszagban és
tobbnyire szakmai eléaddsokat is
tart. Kiemelkedd kapcsolatok flizték
az Otto von Guericke Hochscule-hoz
Magdeburgban, ennek hegesztés-
technikai intézetéhez.

Szakmai tevékenységét kulonbozd
kitiintetések adomanyozéasaval forma-
lisan is elismerték. Ezek kozott szere-
pelt az Oktatasligy kivalé dolgozéja
(1974), Kivalé Munkaért érdemérem
(1979), MAV vezérigazgatdi koszdnet
és dicséret (1980), GTE Egyesiileti Erem
(1994), Zorkdczy Emlékérem (1998) is.

A felsorolt elismerések Béres La-
josnak a szakmai tevékenységét pro-

Ausztridban, ahol

baltdak honoralni, de szadmara, mint
egyetemi oktatdnak, mint embernek
taldn az a legemlékezetesebb, amit
didkjaitol kapott, akikkel mindig és
mindenkor nyugodtan beszélgetett,
segitett a maga kozvetlen médjan
mind a zarthelyikre, vizsgdkra valo
felkésziilésben, mind pedig a diplo-
materv Osszeallitdsdban. Béres Lajos
mar végzését kovetéen bekapcsolo-
dott a Terplan Zéné kezdeményezte
periodikus diadkujsag, a HUZOTUS-
KE (1954-1991)
1954-ben megjelent elsé szdmban a
szerkesztd bizottsdg tagjaként is ol-
vashatd neve. A késébbiekben még
négy (1960, 1964, 19970 és az 1982-
ben kiadott) HUTU-ben talalhatunk
vele foglakoz6 anyagokat. Az Alma-

szerkesztésbe. Az
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mater strukturdlis atalakuldsaval, az
Uj Karok megjelenésével a didkujsag
is valtozik. A Gépészmérnoki Kar
,GEPKONYV” névvel foglalja 6ssze
az egyetemen eltoltott id6 ,dias-
kasagait”. Ennek elsé szdamaban ol-
vashatd Ujbdl Béres Lajos neve, az
1981-ben végzett gépészmérnoki
JTiszteletbeli Evfolyam-
tars” adomanyozassal ismerte el azt
a habitust, amely minden hallgaté
szamara kedves és 6romteli volt. A
gondviselés kivételezettjének és ez-

évfolyam

zel hosszu életének koszonhetben a
VASOLKLEVEL-et is atvehette 2019.
juniusaban.
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Eljutva eddig, megalltam, vissza-
idézve Béres Lajossal eltoltott idd
megannyi kozos pillanatat, amelye-
ket 6rz6k mindaddig mig agyam
erre képes. Ha 6sszefoglalni kellene
mindazt, amit gondolok, akkor csu-
pan ezt irndm: Kedves Lajos! Végte-
leniil szomoru vagyok, hogy elmentél,
hogy személyesen e f6ldé6n mdr nem
taldlkozhatunk. De bliszke lehetsz ma-
gadra, mert hosszu életedben kedves,
értelmes emberként sok olyan uj tu-
ddssal gyarapitottad szakmddat, ame-
lyet nem csupdn a jelenlegi, de még a
kévetkez6 generdcidk is haszndlni fog-
nak. Az 1932. augusztus 31.-i (szerda)
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Gepek és Rendszerek Szolgaltatod Kft.

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

felsirdsodtél a 2022. november 11-ei
(péntek) végleges elnémuldsodig eltelt
32.944 napot ugy haszndltad ki, hogy
annak csupdn nyertesei vannak. A k6z-
vetlen koérnyezeteden kiviil bucsuzik
Téled az a szakmai kézdsség, amely-
ben életed leélted, annak minden
egyes tagja szomoruan veszi tudomd-
sul a megvdltozhatatlant, de mindnyd-
junknak melegség fut dt szivén amikor
dtsuhan agydban életének egy-egy
olyan pillanata, amelyben Tdrsad le-
hetett, Veled tolthetett.
Nyugodj békében!

Toth Ldszlo
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THURINGEN HUNGARY

Bemutatkozik a
TUV Thiiringen Hungary Kft.

A TOV Thiringen Hungary Kft. a TUV Thiringen
e.V. és magyar szakmai befektet6 frissen alakult
kozos leanyvallalata. Tevékenységével
hegesztett szerkezetek gyartoit és lizemeltetdit
kivanja segiteni masodik és harmadik feles
vizsgalati, ellendrzési, megfeleléség
értékelési, auditalasi szolgaltatasokkal,
szakvélemények készitésével. Célja, az
egyedi igényekre, szakmailag és a torvényi
el6éirasoknak is maradéktalanul megfeleld,
gazdasagos, hatékony megoldasok
megtalalasa, valamint a magyarorszagi
ugyfelek szamara kozvetlen hozzaférés
biztositdsa a TUV Thiringen Csoport
vallalatainal rendelkezésre allé know-

how-hoz, a vallalatcsoport széleskor(
akkreditacioihoz, notifikacioihoz.

A TUV Thiiringen Csoport egy nemzetkdzi vizsgalo,
ellen6rzd, tanusitd szervezet, melynek kdzpontja
Erfurtban, Németorszagban talalhaté. A TOV
Thiringen e.V. megalakulasa 1866-ig nyulik vissza.
Jelenleg tobb mint 300 tagbdl, egyesitletbdl allo
halézat, melynek irodai Németorszagban és a
szomszédos orszagokban is megtalalhatok. A
TUV Thiiringen Csoport szakmai tevékenységét
partatlan, semleges, fiiggetlen félként végzi. A
vizsgalati, ellenérzési, tanusitasi tevékenység
partatlansagat, objektivitasat, a cégcsoport
tobb mint 150 nemzeti és nemzetkozi
akkreditacioja, kijelolése és notifikacioja 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
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Hegesztési Felelosok XXIII. Orszdgos Tandcskozdsa

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesilés 2022. szep-
tember 8-an rendezte meg a Hegesz-
tési Felel6sok XXIII. Orszdgos Tanacsko-
zasat online formaban.

A konferenciat Gayer Béla MHtE igaz-
gatoé nyitotta meg. Bevezet6jében ki-
emelte, hogy ,az Orszagos Hegesztési
Felel6sok Tanacskozasanak megrende-
zése mar hagyomanyosnak mondhaté.
A konferenciat immar 23. alkalommal
szervezhettilk meg. Ondk elétt isme-
retes, hogy a taldlkozét minden évben
a hegesztett termékek tervezésében,
gyértasaban,
bantartdsaban érdekelt tervezéknek,
hegesztési felel6séknek és megfelels-
séguik értékelésével foglalkozé cégek
képviselSinek rendezziik meg.

Az utolsé taldlkozét 2019-ben a haj-
duszoboszl6i Béke szallodaban tartot-
tuk, de a pandémia miatt 2020-ban és
2021-ben lehetetlen volt lebonyolita-

szerelésében és kar-

ni a konferenciat. Az idén tovabbra is
kockdazatosnak tartottam a személyes
taldlkozot, a kordbbi gyakorlatnak
megfelel6en mintegy 200 f6 6sszejo-
vetelét egy szalloda zart rendezvény-
helyszinen.”

Emlékeztette a résztvevéket az MHtE
megalakulaséra, feladataira, majd hoz-
zaflzte ,Jelenleg harom fé teriletet
fed le a tevékenységiink: a szakmai ér-
dekképviseletet, a szolgaltatast, vala-
mint a hegesztést és anyagvizsgalatot
tdmogato alapitvanyt. Szerencsére az
MHTE operativ szervezetének munka-
ja a pandémia alatt is folyamatos volt,
gazdasagi stabilitdsa nem kerilt ve-
szélybe, kdszonhetéen az dgazatot ke-
vésbé érintd negativ hatasoknak. 2022
év ismét oriasi kihivasokat tartogatott
és tartogatni fog egy darabig minden
vallalkozdsnak. A
folyé haboru és azok kovetkezményei
belathatatlanok.”

Végezetil reményét fejezte ki, hogy
a kovetkezé, a XXIV. Orszadgos Tanacs-

szomszédunkban
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kozast mar él6ben, jelentds érdekl6dés
mellett lehet megrendezni és lehet6-
ség nyilik a személyes taldlkozasra.

Az online tanacskozas programjat az
aldbbi tablazat mutatja.

A tandcskozds résztvevéi egy, az
eléaddi két kreditpontos igazolast
kaptak a szervezdéktél, amelyet a nem-
zetkozi, illetve az eurdpai hegesztési
diplomdjanak tanusitdsahoz hasznal-
hato fel.

Gremsperger Géza ,Az EU tamoga-
tott innovativ szakmai képzési pro-

Délelotti szekcié

Megnyité
Gayer Béla MHtE igazgatd

jektek az MHtE-nél” cimU el6adas mar
kozlésre kerllt a Hegesztéstechnika
folyoirat 2022. 3. szdmaban, jelen kiad-
vanyban jelentettiik meg Szabd6 Jozsef
MSZT féosztalyvezetd ,Hegesztési és
anyagvizsgalati szabvanyositas aktua-
lis kérdései” cimU 6sszeallitasat.

A Hegesztéstechnika folyoirat ko-
vetkezd szamaiban a tovabbi el6adasi
anyagokat is elérhet6vé tesszik az ér-
dekl6d6k szamara.

Gadti Jozsef

Délutani szekcio

Acélszerkezetek karesetei
Dietmar Hoyten SLV Hannover munkatars

Kalocsa-Paks Uj Duna-hid és kapcsol6dd tthalozat
tervezése és kivitelezése
Waunderlich Istvan Péter projektvezet

MHE projektek bemutatdsa (HIMACROW project)
,Makr6-Mikrd vizsgalatok”
Kovdcs Tiinde Obudai Eqyetem docens

Az Orosz Foderécid Uj hegesztési szabalyzatainak az
alkalmazésa a Paks2 létesitmény épitésén
Babics Péter Pal hegesztémérnok

MHEE projektek bemutatdsa
Additiv technoldgidk (EAGLE project)
Uzonyi Sandor hegesztémémak

Hegesztéstechnika az orszdg meghatarozé szakmai
folyéirata. Mdlt-jelen-jové
Géti Jozsef fszerkeszt6

Ausztenites rozsdamentes acélbdl késziilt poggydsztartd
keret ellendllds ponthegesztése
Szab6 Sandor hegesztémérndk

Brexit és az,, UKCA” jel
Wiegand Krisztina szakért6

Mindségbiztositds a hegesztett szerkezetek gydrtdsaban
Nagy Ferenc ligyvezet

Digitdlis varratvizsgalat. Eqyiittm{kodés a gyartéval
Harnisch Jézsef iigyvezetd

Miianyag hegesztett szerkezetek alkalmazésa
Pethe Laszl6 hegesztémérndk

Jarmdgyartds a pandémia idején, és a habori
arnyékaban
Geiger Istvan hegesztési felelds

Kosérfiiles vasiti ivhid kivitelezése az M6 autépélya
felett
Szab6 Gébor projektvezetd

Hegesztési mindségellendrzés a gyakorlatban / konkrét
gyakorlati példakon/
Erdd Imre senior projektvezetd

Az EU tdémogatott innovativ szakmai képzési projektek
az MHtE-nél
Gremsperger Géza miszaki tudomanyok kandiddtusa

Hegesztéstechnoldgia fejlesztése a Déli dsszekotd vasuti
Duna-hid korszer(sitésén
Bauernhuber Akos hegesztsmérndk

Urtechnoldgiai kihivasok
Bacsardi LaszI6 BME docens

EUROCODE filozéfidja (Die Philosophie des EUROCODE)
René Bullert SLV Hannover osztélyvezetd

Hegesztési és anyagvizsgalati szabvanyositds aktudlis
kérdései
Szab6 Jézsef foosztalyvezetd

Osszefoglalo
Gyura Ldszl6

Osszefoglald, programzaras
Fiilop Zsoltné
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Beszdamolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet

Az [IW 75. Kdzgylését és Nemzetkozi
Konferencigjat (Annual Assembly and
International Conference) Tokidban
rendezte meg 2022. julius 17-22. kdzott,
a sz(inni nem akar6é COVID-19 jarvanyra
tekintettel hibrid formaban. A rendez-
vény hédzigazdaja a Japan Welding Engi-
neering Society (JWES) volt. A 800 kori-
li résztvevébél 600 6 a helyszinen, mig
megkdzelitéleg 200 f6 online formaban
vett részt a rendezvényen.

A Hegesztéstechnika 2022/3 szama-
ban beszamoltunk a General Assembly
(GA), a Young Leaders (WG-YL) munka-
csoport és a Regiondlis Aktivitds (WG-
RA) munkacsoport, valamint a kiséré
rendezvényként megrendezett Nem-
zetkozi Konferencia és Japan Internatio-
nal Welding Show eseményeirél. Jelen
cikkben az egyes munkacsoportokban
folyé munkat kivanjuk ismertetni.

A hazai szakembereket ill. a hegesz-
tésben érintett szakmai kozosségeket
az IW munkacsoportjaiban Prof. Jar-
mai Karoly egyetemi tanar (Miskolci

75. Kozgyiilésérol

2.rész

Egyetem) (C-XIII és C-XV Bizottsagok), a
MAHEG IW MNB elndke, Borhy Istvan a
MAHEG IIW MNB titkéara (C-lll Bizottsag)
online formdaban, valamint dr. Gaspar
Marcell (Miskolci Egyetem), dr. Rag-
hawendra Pratap Singh Sisodia (Miskol-
ci Egyetem) (C-Ill, C-IV, C-IX, C-XI, C=XIII
Bizottsagok), dr. K6vagé Csaba (Allator-
vostudomanyi Egyetem) (C-VIII) és Téth
Tamas (Technische Universitat Braun-
schweig) (C-IX) a helyszinen képviselte.

A Miskolci Egyetem Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnolégiai Intézet
részérél Dr. Gaspar Marcell és Dr. Rag-
hawendra Sisodia szerz6ségében két
konferencia kozlemény és eléadas ké-
szllt ,Physical simulation based HAZ
characterization of different pipeline
steel grades” és ,The influence of filler
material on microstructural and me-
chanical properties of diode laser wel-
ded DP1000” cimmel. A konferencia
szervezOi felkérték Dr. Gaspar Marcellt
a Hidrogén — Mechanikai Tulajdonsa-
gok cimU( szekcid vezetésére, tovabba

Dokumentum Szerzok Cim Statusz
PrémL. Development of RSW technology on auto-
111-2095-22 Meilinger A. motive DP steels for dynamic loading publikdldsra javasolt
Gaspar M.
Sisodia R.P.S.
Hodulova E. .
IV-1514-2022 Sahul M. Influence of PWHT on 59600L high stren gth publikaldsra javasolt
. structural steel electron beam welded joint
Mertinger V.
Gaspar M.
X-L-1263-2022 Géspar M. The effect of t8/5 cooling time on HAZ tovabbi anyagvizsgélat
Sisodia R.P.S. properties of different pipeline steel grades javasolt
g';;%ir '\: Low Cycle Fatigue Behaviour of Differently
IX-1-1262-2022 00V A Matched Welded Joints of Quenched and publikdldsra javasolt
Meilinger A.
Tempered Steel
Nagy Gy.
Ygsésseré[r)'rjl\ ’ Safety of pipeline girth welds based on
XI-1116-2022 Koncr;ik 7s fatigue and burst tests of full-scale pipeline | publikaldsra javasolt
L sectionser
Lukécs J.
Sisodia R.P.S. Comparison of fatigue crack growth design
XIlIl-2941-2022 Gspdr M. curves on GMAW and EBW joints of high publikdldsra javasolt
Lukécs J. strength steels

1. tabldzat: Az ME-ATI kollégdk dltal készitett IIW dokumentumok
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Dr. Raghawendra Sisodia az Uj Anya-
gok - Acél Varratok szekcidelnoki fel-
adatait latta el egy japan kollégdval
kdzosen. A rendezvényen valé szemé-
lyes részvétel lehetéséget teremtett a
korabbi konferenciakon kiépitett szak-
mai kapcsolatok apolasara, valamint
Uj kapcsolatok (University of Gdansk,
University of Tokyo, University of Osa-
ka, Universitat Kassel, Technical Uni-
versity of Munich stb.) kiépitésére.

1. dbra: Dr. Raghawendra Sisodia és
Dr. Gdspdr Marcell a konferencia
helyszinén (hdttérben a Rainbow Bridge)

A Miskolci Egyetem Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnoldgiai Intézet
(ME-ATI) kollektivaja részérél az 1. tab-
lazatban szereplé IIW dokumentumok
keriiltek bemutatdsra, amelyek kozdl
Ot ajanlast kapott a megjelentetésre a
Welding int he World-ben.

Dr. Gaspar Marcell és Dr. Raghawend-
ra Sisodia kiutazasat és részvételét a
Nemzeti Kutatdsi, Fejlesztési és Inno-
vaciés Hivatal Mecenatura Palyazata,
valamint a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgdlati Egyesiilés (MHtE)
tamogatta.

A C-Vlll-as Bizottsdg munkdja julius
19-én kezddédott. Elsé feladatként a
visszavonult Geoff Melton helyére uj
elnék megviélasztottak David Werba
személyében. Ezen a napon kerilt sor
a magyar kiildétt, Dr. Kévagé Csaba (Al-
latorvostudomanyi Egyetem, MAHEG)
tudomanyos eléadésara.

XXXIII. évfolyam 2022/4



VIII-2347-22: KISS David Sandor', LE-
HEL Jézsef', MAJLINGER Kornél?, Sz
Zso6fia', ZSARNOVSZKI Attila® és KOVA-
GO Csaba': MMA mimics arsenic effects
potentially leading to disruption of fine
movement coordination in live animal
model (1Allatorvostudoményi Egyetem,
2Budapesti M(szaki és Gazdasagtudo-
manyi Egyetem, 3Magyar Agrar- és Elet-
tudomanyi Egyetem).

Az el6adas témaja a hegesztési fiist
hormonrendszerre kifejtett hatasai, az
arzén hatdsaival 06sszehasonlitasban,
friss kisérleti eredmények alapjan. Bar
nem all még rendelkezésre elegen-
dé mennyiségl kisérleti adat, de az
eddigi eredmények bizonyos fokban
magyarazzdk azt a jol ismert tényt,
hogy a hosszu ideje dolgozd hegesz-
t6k mozgdaskoordinécios képessége az
id6é folyaman egyre romlik. A tovabbi
kutatdsok minden bizonnyal mélyebb
betekintést tesznek majd lehetévé
ennek a koérfolyamatnak a megértésé-
be. Dr. K6vagd Csaba kutatasa és lIW
részvétele az NKFIH FK_18 129055 és a
K_16 115613 palyazati forrasan keresz-
tll valésult meg.

2. dbra: Dr. K6vdgé Csaba eléaddsa

A Bizottsag Ulésein szamos érdekes
eléadas hangzott el, melybdl kiemel-
tik Stephan Egerland (Fronius) ,Expe-
rimental Study of Measures Preventing
Welders from Fume Exposure” cimu
kisérleteket bemutaté prezentaciojat,
melyek sordn MAG hegesztést végez-
tek 175 A — 297 A aramerdsség ko-
zotti értékkel, Corgon18 védégdazzal
szerkezeti acélon, linearis aktuatoros
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pisztolymozgatéssal. A hegesztést a
Fronius hegesztégépeken elérhetd
specidlis médszervaltozatokkal végez-
ték (,controlled short arc”, ,pulsed arc’,
Lglobular arc”), kiilonb6zé fustelsziva-
si megoldasok (elszivas nélkil, helyi
elszivo, pisztoly-elszivas, szelléztetett
maszk) mellett és mérték a hegeszté
Iégzési zondjaban (a maszk alatt) fel-
halmoz6dé fflist mennyiségét. A vizs-
galatok alapjan a ,pulsed arc” médszer
alkalmazasa kozben szabadult fel a
legkevesebb fiist, és ebben az esetben,
meglepé moddon, a pisztoly-elszivas
alig csokkentette a hegesztét terhel6
fist mennyiségét. Ez ellentmondani
latszik a kordbban mas kutatdk altal ka-
pott eredményeknek. A diszkusszié so-
ran az kérvonalazédott, hogy az alkal-
mazott kisérleti elrendezés (kiilondsen
a gépi mozgatasu hegesztbpisztoly)
nagyban hozzajarult az eredmények
ilyetén alakuldsahoz, és valodszintleg
eltér6 eredménye szlletnének a ki-
sérlet kézi vezetésl pisztollyal torténé
megismétlése sordn. A legfontosabb
kovetkeztetés viszont, ami a meglévd
eredményekbdl levonhaté az az, hogy
a gépi pisztolymozgatdsu hegesztési
technologidk (mivel ezek a szabélyozé
elektronikdk szamara egyszer(en, és
jol el6ére-jelezhetéen szabalyozhatdak)
onmagukban is képesek a hegesztési
fistemisszié csokkentésére a kézi he-
gesztéshez képest.

A bizottsdgi munka utolsé nap-
jan kerilt sor a C-VIII (Health, Safety
and Environment) és a C-ll (Arc wel-
ding and filler materials) bizottsdgok
egylttes Ulésére. A Bizottsdgi mun-
ka soran elhangzott Mauro Carabelli
(Lincoln Electric, USA) és munkatar-
sainak javaslata, mely szerint egy Uj
szabvanyban egységesiteni kellene a
hegesztéanyagok csomagolasara ke-
rilé veszélyjelzéseket, és ezek korét
ki kell terjeszteni a jelenleginél széle-
sebb korére az,aramutés veszélye”-tél
a,belélegezve artalmas”-ig. A prezen-
tacié utani vitdban nyilvanvaléva valt,
hogy a C-ll bizottsag tagjai nem tdmo-
gatjak a javaslatot, mivel ez egyrészt
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felesleges tulszabalyozottsdghoz
vezetne, masrészrél a csomagolason
eddig is rajta lévé figyelmeztetése-
ket és veszélyjelzéseket elégségesnek
tartjak, hiszen az elcsomagolt hegesz-
téanyag o©6nmagaban nem hordoz
egyéb veszélyt, csak akkor, ha az mar
Uzemszerlen csatlakoztatdsra kerilt a
hegesztd berendezéshez.

A C-IX Bizottsag Ulése a keddi, szer-
dai illetve csiitortoki napokon kertlt
megrendezésre. A Bizottsag Ulését Dr.
Hee Jin Kim (Dél-Korea), a C-IX elnoke
nyitotta meg. Az adminisztrativ teen-
dék elvégzése utan szavazas kerlilt le-
folytatasra a C-IX elndkhelyettesének
személyérél. A szavazads egyhanguan,
ellenjavaslat beérkezésre nélkil délt
el, a delegdltak megvalasztottak Prof.
Kota Kadoi-t a kdvetkezé harom évre.

Az Ulés folytatasaként a kutatasi
eredmények bemutatédsa kerilt napi-
rendre. Els6ként a C-IX-L Glés kdvetke-
zett, amely az Otvozetlen és gyengén
Otvozott acélok hegeszthet6ségével
foglalkozik. Az Ulést Dr. Norbert Er-
zinger, az albizottsdg elndke vezette
le, online mdédon részt véve a progra-
mon. A meeting lebonyolitasat a hely-
szinen Prof. Ito, az albizottsag alelno-
ke tdmogatta. Szdmos érdekes témat
érintettek, tobbek kozott a kilonbdz6
kivalasok keletkezésének okairdl illet-
ve kilonbozd, csévezetékek esetében
hasznélt acélok hoéhatdsovezeteinek
tulajdonsagairdl is hallhattak a részt-
vevék érdekes aspektusokat.

A szerdai napon a C-IX-H (korrézidal-
6 acélok és nikkelbazisu o6tvozetek)
Glése kerllt napirendre, az Ulés leve-
zet6je Dr. Maria Asuncion Valiente Ber-
mejo (University West, Svédorszag), a
C-IX-H albizottsag alelnoke volt. A f6
témat illetéen ezen ulés soran féként
a kulonb6zd ausztenites és duplex
korrézidalld acélok hegesztésérdl hall-
hattak Uj informaciokat. Toth Tamas és
szerz6tarsai az "Investigation on the
microstructural properties of electron
beam welded 2507 duplex stainless
steel joint" cimU el6adassal vették ki
résziiket a Bizottsag munkajabol.
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3.2 Evaluation of the nickel distribution
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3. dbra: Az ,Investigation on the microstructural properties of electron beam welded
2507 duplex stainless steel joint" cim(i el6adds egyik didja

A Bizottsagi Ulést a harmadik napjan
a C-IX-C (Melegszilard és kuszasallo
acélok) és a C-IX-NF (Nemvas fémek)
programja zarta le. A C-IX-C Glést Dr.
Peter Mayr, a C-IX-NF 0lést pedig Dr.
Jean-Pierre Bergmann (online részvé-
tel) és Dr. Hee Jin Kim (helyszini részvé-
tel) vezette le.

Zarasképp Dr. Hee Jin Kim jelezte,
hogy a kovetkezd Ulés (évkozi) Né-
metorszagban, Minchenben, 2023.
marcius 6.-9. kozott kerlil megren-
dezésre. A C-IX Bizottsagi programja
alapvetéen sikerrel zarult. Osszesen
30 prezentacid keriilt bemutatasra,
melybdl 18 a ,Welding in the World”
nevd folydiratba torténé publikalasra
kerilt felterjesztésre.

Az IIW C-XIlll (Faradds) Bizottsaga-
ban huszonhat szakmai eléadas hang-
zott el. Ebbél egy dokumentumot
emellink ki a szakmai érdekesség és a
Magyarorszdaghoz kotédés szempont-
jabol. XIl1-2941-2022: R.P.S. SISODIA,
M. GASPAR, J. LUKACS: Comparison
of fatigue crack growth design cur-
ves on GMAW and EBW joints of high
strength steels.

Az ipari szektorban egyre nagyobb
igény mutatkozik a nagy szilardsagu
szerkezeti acélok (HSSS) haszndlatara,
amelyekkel jelentés sulycsokkentést
lehet elérni a szerkezetekben. Ezeket
az SS-acélokat &ltaldban 4&rasztdssal
és edzéssel (Q+T) vagy termomecha-

HEGESZTES
TECHNIKA

nikus kezeléssel (TM) allitjdk eld, és
hegesztett szerkezetekben valé al-
kalmazasuk szamos kihivast jelent a
felhasznalok szamara. Az ipari gya-
korlatban alapvetéen a gdazfém iv-
hegesztés (GMAW) a leggyakrabban
alkalmazott fuzios hegesztési eljaras,
amely viszonylag nagy hdébevitel-
lel jar. A HSSS-nél azonban alacsony
hébevitel(,
hegesztési eljarasokra van sziikség.
A nagy energiasUr(iségl hegesztési
eljarasok, pl. az elektronsugaras he-
gesztés (EBW), egyedildllo lehetésé-
get kinalnak ezen acélok hegesztésé-
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re. A HSSS-ek széles kori alkalmazasat
az is akadalyozza, hogy a nagy szilar-
dsagbdl szarmazé elénydk elsésorban
statikus terhelés mellett hasznalhatok
ki. Ugyanakkor a HSSS-ekbdl késziilt
kiilonb6zé hegesztett
gyakran ciklikus terhelésnek vannak
kitéve; mikozben az esetleges hegesz-
tési hibak és anyagszakadasok ebben
az esetben jelent6és kockazatot jelen-
tenek. Kisérleteink soran GMAW és au-
togén EBW eljarasokat alkalmaztunk
S960 Q+T, és TM szerkezeti acélokbol
hegesztett kotések készitésére.

A hegesztett kotések faradasi ellen-
repedésnovekedési
(FCG) vizsgdlatokkal jellemeztiik, fi-
gyelembe véve a HSSS-ek fokozott re-
pedésérzékenységét. Mind a kisérletek
tervezésénél, mind az eredmények ki-
értékelésénél statisztikai megkozeli-
tést kovettek. Az értékelt adatok alap-
jan 0Osszehasonlitottdk a hegesztett
kotések FCG-ellenallasat.

Az IIW C-XV (Design, analysis and
fabrication of welded structures) Bi-
zottsdgaban, nyolc szakmai eléadas
hangzott el két nap soran. Az elsé
napot Jarmai Karoly, a Bizottsag tar-
selnoke vezette az elndk jelenlétének
hidnya miatt. Prof. Jarmai Karoly rész-
vétele a Nemzeti Kutatdsi, Fejlesztési

szerkezetek

allasat faradasi

/] » : ..-..-:"'H'.r'l.
A fi
_— 7
LL—-L—' r#—;m —JJ

o) EBW

4. dbra: A TPB prébatestek elrendezése és elhelyezkedésiik a hegesztett kotésekben a
bevdgdsi irdnyokkal (21W és 23W) és a kiilonbdz6 repedési utakkal (RD = gordiilési irany)
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5. dbra: Toérési dllapotok a SBHS500 anyagndl

és Innovacio Hivatal (NKFIH) K134358
nyilvantatasi
valdsult meg.

A nyolc el6adasbdl a szakmai
érdekesség kapcsan a kovetkezd
el6adast emeltik ki. XV-1643-2022:
CHEN Gang, HIROHATA Mikihito, SA-
KAl Natsumi, HYOMA Kengo, MATSU-
MOTO Naoyuki and INOSE Koutarou:
Characteristics of Charpy Absorbed
Energy in HAZ of Laser-arc Hybrid
Welded Joints: Vizsgdlatsorozatot
végeztek a hidakhoz haszndlt, nagy
folyashatard acéllemezek felhasz-
nalasaval készilt hibrid hegesztett
tompa kotések szivéssaganak érté-
kelésére. A kapott eredmények a ko-

szdmu tamogatasaval

vetkezo6k:

1) SBHS400 és SBHS500 hibrid he-
gesztett tompa kotéseket gyartot-
tak 15 mm-es lemezvastagsaggal,
és mindkét acélminéségnél nem
észleltek nagyobb hegesztési hi-
bakat, példaul repedéseket vagy
alultoltést.

6. dbra: Pillanatkép a zdrd bankettrél

XXXIIL. évfolyam 2022/4

2) A szimuldlt héciklus-vizsgalatokat
1350 °C, 1200 °C, 1050 °C és 900 °C
maximalis fltési hémérsékleten és
80 °C/sec hutési sebességgel vé-
gezték el, a hibrid hegesztett koté-
sek héhatasu zonajanak metallurgi-
ai szerkezeteire vald hivatkozassal.
A durvult metallografiai szerkeze-
tek ardnya mindkét acélmindség
esetében az 1350 °C-os és az 1200
°C-os szimuldlt anyagok esetében
megkozelitéleg 100 % volt, az 1350
°C-os szimuldlt anyagok martenzit
dominalt metallografiai szerkeze-
teket képeztek. A bainit-dominalt
mikroszerkezetek mind az 1200
°C-o0s, mind az 1050 °C-os szimulalt
anyagokban mindkét acélminéség
esetében medfigyelhetéek voltak.
A 900 °C-os szimuldlt anyagokban
nem volt medfigyelheté durvult
metallografiai szerkezet.

3) Az SBHS termikus ciklusban szimu-
lalt probatesteken (1350 °C, 1200 °C,
1050 °C és 900 °C szimulalt préba-

7.dbra:
Katana a Tokiéi Nemzeti Mizeumban
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testek) végzett Charpy-utésvizsgala-
tok eredményei azt mutattak, hogy
a 900 °C-os szimuldlt probatestek
Charpy altal elnyelt energidja hason-
|6 volt a finomszemcsés HAZ-hoz, az
1200 °C-o0s szimulalt préobadarabok,
amelyek a durvaszemcsés HAZ-hoz
hasonldak voltak, és az 1050 °C-os
szimulalt probadarabok, amelyek
a finomszemcsés HAZ és a durva-
szemcsés HAZ kozotti koztes tarto-
manyhoz hasonléak voltak, mindkét
acélmindség esetében kielégitették
a rideg torés megakadalyozasahoz
altaldban szikséges 47 J értéket.
S6t, még az 1350 °C-os szimulalt
prébadarabokndl is, amelyek me-
durvabb
volt, mint a durvaszemcsés HAZ-
ban, a Charpy-féle elnyelt energia
92 J volt az SBHS400 esetében és
70 J az SBHS500 esetében, ami
mindkét acélminéség esetében
alacsonyabb volt, mint a 100 J, ami
az alapfémek hajlit6 megmunkal-
hatésagat garantald érték, de még
mindig kielégitette a 47 J vagy an-
nal nagyobb értéket.

tallogréfiai  szerkezete

Természetesen az [IW rendezvényei-
nek kulturdlis aspektusat sem lehetett
figyelmen kivil hagyni. A rendezvény
kivalé lehetéséget jelentett a magaval
ragadé japan kultura és Tokidé megis-
merésére (6-8. szamu kép).

Dr. Gdspdr Marcell,
Dr. Jdrmai Kdroly,
Dr. K6évdgé Csaba,
Téth Tamds,

Borhy Istvdn

o

8. dbra: A Toji szentély kertje, Kioté
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Beszdmolo a nemzetkozi képzésekkel foglalkozo
IAB Bizottsdgok tokioi iilésérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
és az Eurdpai Hegesztési Szovetség
(EWF) k6z6s nemzetkdzi IAB bizottsaga-
inak Uléseire 2022. julius 19-20. kozott
hibrid formédban kerilt sor. Az NKFIH
altal kiirt Mecenatura Palyazatnak és
az MHtE tdmogatasanak kdszonhetben
ezuttal személyes formdban vehettem
részt az eseményen.

Az oktatéssal, képzéssel és képesi-
tésekkel foglalkozé ,A bizottsag” juli-
us 19-i ilését a roman Horia Dascau
nyitotta meg, és vezette le. A napiren-
di pontok és az el6z6 (ilés beszamo-
[6janak elfogadasat kovetden kerilt
sor az egyes munkacsoportok besza-
moldira, valamint a harmonizalt vizs-
gakérdésekre vonatkozé aktualitasok
ismertetésére.

WG A#2a/2b - Meglévé mérndk, tech-
nolégus, hegesztd specialista és ki-
emelt hegeszté képzésekre vonatkozo
irdnyelvek

A német Dr. Mathias Poge altal ve-
zetett munkacsoport tovabbra is az
IAB252 szerinti irdnyelvekre vonatko-
z6 EWF javaslat alkalmazhatésagaval
foglalkozik, amelynek értelmében a
jelenlegi 4 modul helyett a tanterv a
jovében 12 modulbdl épiilne fel, az
egyes modulok pedig kilon egysé-
genként is kiajanlhatok lennének a
képzésre jelentkezék részére. Varha-
téan a 2023. januari Ulésre a munka-
csoport egy javaslattal fog el64llni, az
esetleges bevezetésrél dontés csak
késébbiekben varhaté. Az MHTE ANB
Tanacsad6 Testlletében a témakor-
rél folytatott elézetes konzultacidk
alapjan Magyarorszdg nem igazan
tdmogatja a jelenlegi 4 modulbdl allé
rendszer ilyen irdnyu atalakitasat. Egy
kisebb valtozas tortént az IWP képzés
kapcsan, amely szerint a bemeneti fe-
lételek kiegésziiltek az ISO 9606-1/2
H-L045 ss gb hegesztési pozicidval. A

HEGESZTES
TECHNIKA

munkacsoport kiemelten foglalkozott

az irasbeli és a szébeli vizsgak értéke-

[ésének moédjaval, amely kapcsan az

aldbbi dontésekre keriilt sor:

« Asikeres vizsgahoz minden modulbdl
60%-o0s teljesités elérése sziikséges.

+ A vizsga sikeresnek tekinthet6 = 60%
irasbeli vizsga és > 45% szbbeli vizsga
esetén, amennyiben az irasbeli és a
szobeli vizsga sulyozott atlaga > 60%.

+ Az értékelés soran a kerekitési szaba-
lyokat egy tizedesjegy pontossaggal
kell alkalmazni (= 0,5 =1,0; < 0,5 =
0,0). Példaul egy 59,49% irasbeli vizs-
gat 59%-nak kell tekinteni, az 59,50%-
0s viszont mar 60%-ra kerekitend®.

WG A#3a - Nemzetkozi hegesztd

A H. Potgieter altal vezetett mun-
kacsoport tovabbra is az EWF-tél ér-
kezett javaslattal foglalkozott, amely-
nek lényege, hogyan ismerhetdk el
az elbzetes tapasztalatok a hegesztéi
mindsités megszerzéséhez. A moédo-
sitds lényege az lenne, hogy relevans
szakmai tapasztalatok elismerésével a
képzés bizonyos részei aldl a résztve-
vék felmentést kaphatnanak. Tovabba,

INTERNATIOMAL
INsTITUTE OF WELDING
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Uj oklevél formatumok késziltek el
~comprehensive” és ,standard” szintek-
re, amelyek az 1. abran szerepelnek.

WG A#3b - Nemzetkdzi hegesztési
gyartasellenéri képzés

A munkacsoport vezetdje Luca Costa
tajékoztatast adott arrél, hogy harom
elméleti vizsgasor kerilt feltdltésre a
harmonizalt vizsgaadatbazisba, a ne-
gyedik vizsgasor pedig feltoltés alatt
all. A jov6ben egy 6todik vizsgasor 6sz-
szedllitasat is tervezi a munkacsoport.
A gyakorlati vizsgak lebonyolitdsdhoz
O0sszesen 50 megrendelés (koztik az
MHTE rendelése) érkezett be az ANB-
ék részérél. Az irdnyelvek végzettségre
vonatkozo fejezete egy megjegyzéssel
egészillt ki, miszerint a nemzetkozi
gyértasellendri végzettséget szerzék,
kilon képzés hidnyaban, nincsenek fel-
készilve arra, hogy az adott vallalatnal
biztonsagi felelésként tevékenykedje-
nek. A jovében a bizottsag uj elméle-
ti és gyakorlati vizsgak kidolgozésan,
valamint az EWF javaslat figyelembe-
vételével az iranyelvek tovabbfejlesz-
tésén dolgozik.

INTERMATIOMAL
INsTITUTE OF WELDING
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1. dbra: Nemzetkdzi hegeszté oklevelek az uj formdtum szerint

12

XXXIII. évfolyam 2022/4



WG A#4a - Villalati és személyzeti ta-
nursitas

Az olasz Stefano Morra altal veze-
tett bizottsdg az IAB 360 iranyelvek
5. valtozatdnak tervezetén dolgozott,
amely feltoltésre kerilt az ANB-ék
részére véleményezésre. A munka-
csoport a harmonizalt vizsgakon
dolgozik, a négy csomag varhatdan
2023-ban keril bemutatasra.

WG A#6a - Vegyes tanulas (Blended
learning)

A témakorben az MHTE részérdl
lefolytatott egyeztetések szerint az
6rarendi idépontban valamilyen vi-
dedkonferencia (pl. Teams, Zoom stb.)
segitségével tartott online eléadasok
nem tekintheték e-learning-nek. A
munkacsoport jovébeni feladatai ko-
zOtt az IWIP irdnyelvek attekintése,
valamint a pandémids helyzet tapasz-
talatainak levonasa szerepel.

WG A#7a - Hegesztett szerkezetterve-
z6 mérnok

Az A.Konig éltal vezetett munkacso-
port az képzésre vonatkozé irdnyelvek
atdolgozésaval foglalkozik, amely az
6raszamok csokkentésére, a kordbban
alkalmazott két szint helyett egy szint
alkalmazasara, valamint a moduldris
megkozelités bevezetésére
Ennek alapvetd oka, hogy nemzetkozi
szinten viszonylag csekély létszammal

iranyul.

futnak ezek a képzések.

WG A#9a - Gépesitett, orbitalis és ro-
bot hegeszt6

A finn kollégdk egy nemzetkozi pro-
jekt keretében dolgoznak a képzés
megujitasan, valamint pilot kurzu-
sok lebonyolitasan. A COVID id&szak
miatt a pilot kurzus mintegy két év
utan idén szeptemberben indult el,
ezért az erre vonatkozd tapasztala-
tok levondséra ezutdn kerllhet sor.
A munkacsoport tovabbra is varja a
képzés irant érdekl6dé uj kollégak be-
kapcsolodasat. A jovébeni feladatok
kozott szerepel a harmonizalt vizsgak

XXXIIL. évfolyam 2022/4
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alkalmazasanak kidolgozasa, tovabba
hogy az elméleti oktatdsban jelenje-
nek meg a vegyes tanuladsi médszerek
(blended learning).

WG A#11a - Harmonizalt vizsgak

Az Italo Fernandes altal vezetett
munkacsoport ezuttal az IWIP vizsgak-
érdéseinek meguijitasat tlizte ki célul.
Az MHTE részérél mintegy 22 db vizs-
gakérdés kidolgozasat kell elvégezni.
Azok az orszagok, akik december 31-
ig nem készitik el az Gj kérdéseket,
1000 EUR biintetésben részesilnek.

Harmonizalt vizsgak és vizsgaadat-
bazis

A témakorrel kapcsolatban Tobias
Rosado tajékoztatast adott a résztve-
vk részére az év elején elvégzett elé-
gedettségi felmérés eredményeirdl.
Ennek keretében az MHTE részérél
alapvetéen pozitiv visszajelzést ad-
tunk az online vizsgarendszer muiko-
désérdl, ugyanakkor jeleztik az eseti
jelleggel el6fordulé kapcsolati prob-
[émakat (pl. a vizsgazét az online
rendszer kidobja). A rendszert mu-
kodtetdk kérése, hogy a képzéhelyek
az ANB-én keresztiil minden egyes
hibat jelezzenek feléjik. A németek
részérél felvet6dott annak igénye,
hogy mivel 6k is online bonyolitjak le
a nemzeti vizsgakat, ezért nem len-
ne-e arra lehet6ség a jovében, hogy
mind a harmonizalt, mind pedig a
nemzeti vizsgdk ugyanazon az online
rendszeren keriiljenek lebonyolitds-
ra. Az IAB részér6l megvitatdsra kerlt
ez a kérdéskor, és két opcio keriilt fel-
kinalasra, amelyrél egy online szava-
zas keretében fognak doénteni a tag-
szervezetek. Az 1. opcid értelmében
egy kozvetlen hozzéaférést lehetne
kialakitani a nemzeti és a nemzetkozi
rendszer kozott, amely alapjan a vizs-
gazoék elvileg egyszeri regisztracioval
mindkettében tudndnak vizsgazni.
Ennek varhato koltsége 5000-10000
EUR, amelyet kozponti forrasbol fi-
nansziroznanak. A masik opci6o ér-
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telmében teljes integracié valosul-
na meg a nemzeti adatbazisokkal,
amelynek nagy, 20 000-40 000 EUR
koltségvonzata miatt tagszervezeti
hozzdjaruldsra lenne sziikség.

A vizsgaadatbdazissal kapcsolatban
Italo Fernandes elmondta, hogy a har-
monizalt vizsgakkal foglalkozé M1 és
M2 modulbizottsagokba Onkéntese-
ket varnak a tagszervezetek részérél.
Ezek azok a bizottsdgok, amelyek a
kérdések megujitasan, valamint a tag-
szervezetek részérél beérkezd kérdé-
sek attekintésén és elfogadasan dol-
goznak. Magyarorszag egyel6re csak
az M4 bizottsdgban vesz részt, Dr.
Gremsperger Géza személyében.

IAB 252 szerinti bemeneti feltételek
moédositasa

Az olasz Stefano Morran altal veze-
tett ,B” bizottsag az el6z6 id6szakban
viszonylag sokat foglalkozott a nem-
zetkdzi hegesztdmérndk (IWE) képzés
bemeneti feltételeinek moddositasa-
val, amely témakérben az MHTE ANB-
nek is véleményt kellett formalnia.
Végezetil egy olyan médosités kerult
elfogadasra, amely az IWE képzés el-
kezdéséhez sziikséges,mérnoki tudas
és képességek” értelmezését részle-
tezi. A nemzetkozi szinten elfogadott
alldspont szerint az IWE képzésre je-
atfogé
kell rendelkeznitk a kémia, a fizika,
elektromossag és elektromdagneses-
ség, az optika és hangfizika, anyagok
viselkedése, anyagtulajdonsagok és
jellemzd6k, muszaki rajz, szilardsagtan,
feszlltségallapotok, megmunkalo el-
jarasok és mindségbiztositds/min6sé-
girdnyitas teruletén. Ez az értelmezés
alapvetéen irdnymutatasként szolgal,
a pontos bemeneti feltételek alkal-
mazdasara az IAB dltal nyilvantartott,
orszagos szintl utmutatok allnak ren-
delkezésre.

lentkezéknek ismeretekkel

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens,
az MHtE IAB delegdiltja
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Beszdmolo az Elektronsugaras Technologick
14. Nemzetkozi Konferencidjdrol

Idén az Elektronsugaras Technol6-
giak 14. Nemzetkozi Konferenciajat
(EBT 2022) junius 26. és julius 1. kozott
rendezték meg a bulgériai Varnaban. A
konferenciat a Bulgariai Tudomanyos
Akadémia Elektronikai Intézete, az

Elektronikai, Villamosmérnoki és Tav-
kozlési Egyesiilet, valamint az Elekt-
ronsugdr- és Plazma Technoldgidk és
Technikak Kozpontja Kft. szervezte.

Az elektronsugaras technologiak
terlletén vilaghiriinek szamité kon-
ferencia hatalmas sikeréhez nagyban
hozzajarult a konferencia hazigazda-
ja Prof. Elena Koleva, aki a bulgariai
Széfidban taldlhaté Kémiai Technolé-
giai és Metallurgiai Egyetem lpari Au-
tomatizalasi Tanszékének professzo-
ra, valamint a Bulgdariai Tudomanyos
Akadémia tagja. A 14. nemzetkdzi EBT
2022 konferenciara a vilag minden ta-
jarol érkeztek kutatdk, professzorok
és iparban dolgozé szakemberek, akik
szamos el6adast tartottak az elekt-
ronsugaras hegesztéssel és annak k-
[6nb6z6 terileteken torténd alkalma-
zasdaval kapcsolatban.

A konferencian Dr. Raghawendra
Pratap Singh Sisodia egyetemi do-
cens vett részt. Ennek megvalodsula-
sat az MHtE Alapitvany és a Magyar
Hegesztési Egyesiilet tette lehetévé a
konferencia regisztracios dijanak fede-
zésével és a szallashoz nyujtott anyagi
tdmogatassal, amiért Dr. Raghawendra
Pratap Singh Sisodia ezuton is szeretne
koszonetet mondani. A tdmogatas le-
hetévé tette a konferencian valé rész-
vételt, az Uj kutatdsok bemutatasat, a
tobbi oktatoval, kutatéval és vallalati
tisztségviselével vald kapcsolatépitést,
valamint az érintett teriilet legujabb
fejlesztéseinek megismerését.

Dr. Raghawendra Sisodia konferen-
cia eléadasdnak cime "Az oszcillacio
és a fokuszalasi paraméterek hatasa az
elektronsugarral hegesztett S1100M
nagyszilardsagu szerkezeti acél koté-
sének tulajdonsagaira" volt. Ugyan-
ezzel a cimmel cikk is készilt, amely-
nek tarszerzéje Dr. Gaspar Marcell és
Dr. Erika Hodulova (Szlovak Mdszaki
Egyetem Anyagtudomanyi és Techno-
[6giai Kar, Gyartastechnoldgiai Inté-
zet) voltak. A benyujtott kéziratot el-
fogadtak; megjelenése, pedig jelenleg
is folyamatban van a Scopus index-el
rendelkezé "IOP Publishing Journal
of Physics" cim( folyoirat ,Conference
Series" sorozatdban.

A kutatomunka célja a fokuszalasi
paraméterek hegesztési geometridra
gyakorolt hatasanak és az oszcillacio
szOvetszerkezetre és keménységre
gyakorolt hatasanak elemzése volt az
S1100M anyagminéség esetén. A 15
mm vastagsagu lemezeken autogén
elektronsugaras hegesztéssel hoztak
[étre tompakotéseket. Az eredmények
alapjan megdllapithaté, hogy a vizs-
gaélt alapanyag megfeleléen hegeszt-
het6 elektronsugaras hegesztéssel,
valamint, hogy a megfelelé fékusza-
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lassal a hegesztési geometria javuldsa
figyelheté meg. A szovetszerkezeti és
keménység vizsgalatok alapjan a suga-
roszcillacié egyenletesebb szovetszer-
kezet kialakuldsat eredményezte.

A konferencia keretein belil Dr. Rag-
hawendra Pratap Singh Sisodia a Mis-
kolci Egyetem, a MAHEG és az MHtE
Alapitvany képviseletében részletes

el6éadast tartott a Miskolci Egyetem
Anyagszerkezettani és Anyagtechno-
[6giai Intézetében folyd kutatasi te-
vékenységekrél, valamint a jovébeni
egylttm(kodés lehetségeirdl.

Dr. Raghawendra P. S. Sisodia kez-
deményezésére a konferencia szin-
tén hasznos eredménye lehet egy
kozos Erasmus+ mobilitdsi program
l[étrehozdsdhoz a Miskolci Egyetem
és a Szofiai Kémiai Technoldgiai és
Metallurgiai Egyetem kozott. Ezen
kivil Prof. Elena Koleva segitségével
ez év végére vagy a jovo év elejére
létrejohet egy kutatdsi természetd
egylttmikoddés a Bulgariai Tudoma-
nyos Akadémia és a Miskolci Egyetem
Anyagszerkezettani és Anyagtechno-
[6giai Intézete kozott.

Dr. Raghawendra Pratap Singh Sisodia
IWE/EWE

egyetemi docens

Anyagtechnolégiai és
Anyagszerkezettani Intézet,
Gépészmérndki és Informatikai Kar
Miskolci Egyetem
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Az ANB/AB Tandcsado Testiilet iilése

2022. szeptember 5-én keriilt sor a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
galati Egyesulés Mogyorodi uti oktaté-
termében az ANB/AB Tandcsado Testllet
Ulésére, melyet a testllet megvalasztott
elndke, Dr. Gyura LészI6 vezetett.

A jelenlét megéllapitasa, a napirendi
pontok jévahagyasa, és a jegyzékdnyv hi-
telesiték megvalasztasat kovetéen a rész-
vevOk Gayer Béla igazgatd beszamolojat
hallgattdk meg az eléz6 Ulés éllasfoglala-
sainak végrehajtasarél. Rogzitésre kerdiltek

az ANB/AB Tanacsadd Testllet feladatai,
majd a testlilet tagjai Dr. Gaspar Marcell
delegatus beszamoldéjat hallgattak meg az
IIW1AB,,,A",B" bizottsagi munkakrol.

A résztvevék Gayer Béla eléadasaban
tajékoztatast kaptak az MHtE fels6 veze-
t6ségének (ilésérdl, kilon is kiemelve az
alabbi terlleteket
« ANB GB marcius 31-ei Uilése utén le-

zajlott vizsgak, a folyo tanfolyamokaz

ATB ellendrzések tapasztalatai,

+ aszemélytanusitas kérdései,

« személyi véltozdsok az ANB AB tag-
jai, a vizsgaztatok, a meghatalmazott
vizsgaztatok, az ATB Auditorok, a Vizs-
gaztato Testllet tagjai kdrében,

+ a belsé audit tapasztalatai,

+ panaszok, fellebbezések helyzete.

Az ANB/AB Tanéacsado Testillet Ulése az
MHLE felsé vezetés hatarozatai ismerteté-
sével, majd az egyebek, bejelentések, kap-
csolodd események attekintésével zarult.

Dr. Gdti Jozsef
ANB/AB TT eln6khelyettes

Nemzetkozi Hegeszto Szakmérnok
szakképzettséget add képzés indul
a Miskolci Egyetemen

NEMZETKOZI HEGESZTO SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK

keretében

a Miskolci Egyetem Gépészmérnoki és Informatikai Kara 2023 februérjdban inditja a kovetkezé év-
folyamat a Nemzetkozi Hegeszt6 Szakiranyu Tovabbképzési Szakan. A képzés 3 féléves, diplomaterv
készitéssel és zarovizsgaval végzdédik, amelyen a jeldltek - sikeres vizsga esetén —
nemzetkozi hegesztd szakmérnok oklevelet szerezhetnek.

A hegeszté szakmérnoki képzés tanterve és

tananyaga az [IW (Nemzetkozi Hegesztési Intézet)

és az EWF (Eurépai Hegesztési Szovetség) dltal

eléirt kovetelményeket maradéktalanul kielégiti,

ezért a résztvevék a Nemzetkozi Hegesztomérno-

ki Diplomat (EWE/IWE) is megszerezhetik.

A hegesztdo szakmérnok képzés célja, hogy a

hegesztés és rokon eljarasai tertiletén megfelelé

mélységl szakmai, tudomanyos és gyakorlati is-

mereteket adjon a kovetkezé témakorokben:

« anyagtudomany (anyagismeret és hegesz-
thetdség, anyagvizsgalat)

o hegeszt6 eljarasok és berendezések,

» hegesztett szerkezetek tervezése,

» hegesztett szerkezetek gyartdsa és mindségbiz-
tositasa.

A képzés 6nkoltséges, a tandij félévente 375 eFt/

f6, ami magaba foglalja a képzés, a gyakorlati mun-

ka és a diplomaterv konzultalasanak dijat, valamint
a digitalis tananyagok atadasat. A zarévizsga és
nemzetkdzi hegesztémérnoki egylittes vizsga dija
varhatéan 200 eFt/f6. A képzésben résztvevok az
eléadasokon alapvetéen on-line formaban, a gya-
korlati 6rakon pedig személyesen vesznek részt.

A képzésre a bemeneti feltétel: gépészmérno-
ki (féiskolai, BSc, MSc szintl), vagy mas, a
gépészethez kapcsolédd miszaki teriileten szer-
zett diploma és két éves gyakorlat.

Jelentkezés: A képzésre az onéletrajz és a diplo-
ma masolatanak megkuldésével lehet jelentkezni.
Dr. Gaspar Marcell, szakfelel6s

Email: gasparm@uni-miskolc.hu,

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

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

Jelentkezési hatarido6: 2022. december 15.
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HIREK

A Magyar Erdemrend Lovagkereszt dllami
kitiintetésben részesiilt Dr. Lukdcs Jdnos professzor

Kimagasld, példamutaté tevékenysé-
géért a Magyar Erdemrend Lovagkereszt
(polgdri tagozat) kitlintetést vehetett at,
Dr. Lukécs Janos, a Miskolci Egyetem Gé-
pészmérndki és Informatikai Kar Anyag-
Anyagtechnoldgiai
Intézet Szerkezetintegritdsi Intézeti Tan-
székének egyetemi tanara, a Felséokta-
tasi és Ipari Egyuttmkodési Kdzpontja-
nak korabbi igazgatdja. Az augusztus 20.
alkalmabdl adoményozhaté kitlintetést

szerkezettani  és

Csék Janos kulturaért és innovécidért fe-
lelés miniszter és Vitalyos Eszter, a tarca
parlamenti allamtitkdra adta &t Buda-
pesten, a Pesti Vigaddban.

Lukdcs Janos 1981-ben szerzett gépé-
szmérnoki oklevelet, 1984-ben hegesztd
szakmérnoki oklevelet a Nehézipari M-
szaki Egyetem (késébbiekben Miskolci
Egyetem) Gépészmérnoki Karan. 1985-
ben muszaki egyetemi doktor (egyetemi
doktori értekezés cime: A CO, védégazas
ivhegesztés teljesitménye, a teljesit-
ménynovelés egy lehetdsége, témave-
zet6: Prof. Dr. Romvari Pal), 1992-ben
kandidatusi tudomanyos fokozatot szer-
zett (értekezés cime: Repedést tartalma-
z6 hegesztett kotések megbizhatdsaga
ismétl6dd igénybevétel esetén, témave-
zetd: Prof. Dr. Artinger Istvan), 1999-ben
habilitalt (értekezés cime: Repedést tar-
talmazé hegesztett kotések és szerkeze-
tek megbizhatésédga ismétlé6dd igény-
bevétel esetén), Széchenyi Professzori
Osztondijas (1999). Végzését kdvetden
a Nehézipari MUszaki Egyetem Mecha-
nikai Technoldgiai Tanszékén dolgozott

tanarsegédként, 1985-t6l egyetemi ad-
junktusként, 1995-t6l egyetemi docens-
ként, 1999-t6l egyetemi tandarként és
2014-2021 kozott intézetigazgatoként.
Negyven éves oktatdsi, szakmai-tu-
doményos tevékenysége sordn szamos,
a hegesztéshez, és anyagvizsgalathoz
kotédo targy eléaddjaként (Anyagvizs-
gélat, Szerkezetintegritds, Elettartam-
gazdélkoddas, CAD/CAM a hegesztésben,
Hegesztett kotések vizsgalata) végzett
elismerésre méltd munkat az oktatasban.
Az 1990-es évektdl részt vesz a hegesz-
t6 szakmérnok képzésben (EWE/IWE)
eléadoként. Palyafutdsa sordn jelent6s
szamu szakdolgozat, diplomaterv és tu-
domanyos didkkori dolgozat témaveze-
téjeként, valamint végzett és végzés el6tt
allé magyar és kulféldi doktoranduszok
tudomanyos vezetdjeként jarult hozza a
fiatal szakemberek szakmai fejlédéséhez.
Oktatasi tevékenysége mellett azegye-
temi kozéletben is aktiv szerepet vallalt,
a Gépészmérnoki Kar altalanos dékanhe-
lyettese 1994-2001 ko6zott, humanpoliti-
kai igazgatd 2002-2007 kozott, stratégia
és fejlesztési rektorhelyettes 2012-2013
kozott, 2017-t6l a FelsGoktatasi és Ipari
Egylttmikodési igazgatdja.
1992 6ta napjainkig tébb hazai és nem-
zetkozi projekt kidolgozoja és vezetdje
(OTKA, TEMPUS, INCO/COPERNICUS, HE-
FOP, GVOP, TAMOP, TIOP, GINOP). Szdmos
szakértdi megbizds kapcsan segitette a
hazai iparvéllalatok hegesztés, anyag-
vizsgalat és szerkezetintegritds iranyu
tevékenységét, amelyet tobb mint 150

Koézpont

Dr. Siménfalvi Zoltdn és
Prof. Dr. Lukdcs Jdnos,
a Miskolci Egyetem Gépészmérnéki és
Informatikai Kari
dllami kitiintetésben részeslilt oktatoi

ipari K+F munka kidolgozasaban vald
kdzremUkodése is jelez. Ezek kozil ér-
demes kiemelni a FGSZ Foldgazszallitd
Zrt. és a vdllalat jogeléd intézményeivel
folytatott tobb évtizedes, altala veze-
tett egyittm(kodést, amely jelentés
mértékben hozzajarult a magyarorsza-
gi foldgazszallitd rendszer biztonsagos
mukodtetéséhez. 2015-t6l a Magyar He-
gesztési Egyesiilet hivatalos delegaltja
a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
JStructural Performances of Welded
Joints - Fracture Avoidance” elnevezési
C-X Bizottsaganak. Kimagaslé tudoma-
nyos tevékenységét 434 db, a legrango-
sabb folyoiratokban megjelent nemzet-
kozi és hazai kozlemény, valamint 402 db
fiiggetlen hivatkozas igazolja.

Elindult az @j honlapunk!

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

Célunk, hogy bemutassuk a tagvallalatainkat, alapitvinyunkat és munkéankat, valamint egy letisztult és
atlathato felilleten pontos és naprakész tdjékoztatéast nygjtsunk partnereinknek.
Tovébbi kellemes béngészést kivanunk!
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
dltal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszém
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molnér Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszérd Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimndzium és Szakkozépiskola Hajdindnés Pappné Fiilop Ildiko 52/570-533
BSZC Editvos Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kozponti Tanmihely Berettyéujfalu Berczi Lajos 54/402-092
BIS Hungary Kft Tiszaujvdros Gerdcs Péter 49/322-523
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Edtvds Lordnd Miszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Ernd 82/419-246
EU-ARK Mérnckség Kft. Fels6zsolca Haldsz Csaba 46/584-363
Szekszérdi SZC Eszterhdzy Miklds Szakképzd Iskola és Kollégium Dombdvar Borbély Séandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Munkdcsy Mihély Szakgimnaziuma és Szakkdzépiskolaja Zalaegerszeg Ferencz LészI6 92/313-785
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihély 30/331-6607
Neumann Janos Egyetem GAMF Miiszaki és Informatikai Kar Anyagtechnoldgia Tanszék Kecskemét Hareancz Ferenc 76/516-376
Géza fejedelem Ipari Szakképzd Iskola Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
OT-Industries — KVV Kivitelezd Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura LészI6 1/347-4785
Nyirség Szakmai Tovabhképz6 Kft. Nyiregyhdza Sipeki Gyula 42/410-814
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatdsag Kiskunfélegyhaza Séri Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Felndttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kalman Mdszaki Szakgimndziuma, Szakkozépiskolaja és Kollégiuma Budapest Bujdosd Balazs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bir6 Tamés 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Szakgimndziuma és Szakiskoldja Kunszentmiklds Mezg Séandor 76/550-180
WELDCONTROL Bt. Budapest Tar6di Zoltan 20/237-13-13
Szegedi SZC Méravérosi Szakgimnaziuma és Szakkozépiskoldja Szeged Vetro Istvén 62/551-541
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony Lészl6 1/363-6959
Dunadjvérosi Egyetem Mszaki Intézet Hegesztdképz6 Bézis Dunajvaros Héjas Zoltan 25/551-100
Knorr-Bremse Vasiti Jarm(i Rendszerek Hungaria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100

Aktualizalva 2022. 10. 25.

MHtE Akadémia - 2023. képzési terv

Képzés megnevezése petcs] .|dopon’t °k Esegyeh Célcsoport
informaciok
Tanfol ija: 160.000 Ft + AFA/fé
Alapismeretekkel rendelkezd an ? yam (,l_“a 60.000 t,+ A/ o IWP/EWP
L . Vizsgadij: 75.000 Ft + AFA/f6 ) L
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) L végzettséqli szakemberek
Gyartasfeliigyeld (IWI-B) tanfolyam EWH-C diploma: 7.000 Ft + AF/f6 (Wi modul esetén)
y W 4 Bélyegzé: 6.000 Ft + AFA/f6
Altalanos ismeretekkel rendelkezd Tanft.)lyam ‘,’,“a: 237.000 Ft, + AFijo IWS/EWS
. L. Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/f6 ) L
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) o végzettség( szakemberek
Gyartasfeliigyeld (IWI-S) tanfolyam AL C B s (WI'modul esetén)
y o 4 Bélyegzé: 7.000 Ft + AFA/f6
] Tanfolyam dija: 325.000 Ft + AFA/fo
Atfogo ismeretekkel rendelkezd an ‘_) yam ,,“a - A/ o IWE/EWE, EWT/IWT
Nemzetkozi Hegesztési W mhte hu Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/f6 végzettséqii szakemberek
Gyartasfeliigyels (IWIg() tanfolyam EWI-C diploma: 7.000 Ft + AFA/fg g(Wl mgdulesetén)
y 9 y Bélyegz6: 7.000 Ft + AFA/f6
Aktualizdlva: 2022. 10. 25.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanusitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Gaspar Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felnéttképzési, Véllakozasfejlesztési Szaktandcsadd és Szolgaltato Kft. Budapest 11és Zoltan 1/269-2589
TIGAZ Zrt. Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Paty Mailinger Mark 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlman 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 Anyagvizsgéld és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945

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

SZTAV Zrt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023

Hidra FelnGttképzd Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819

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

SIEMENS Zrt. Budapest Ficzere Krisztian 30/218-7783
Aktualizdlva: 2022. 10. 24.

Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWE/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatohely neve A kérelem targya A tandsitvany érvényességi ideje

Obudai Egyetem
Banki Dondt Gépész és Biztonsagtechnikai Mémdki Kar ,
Budapest

Nemzetkozi Hegesztdspecialista (IWS)

Nemzetkdzi Hegeszt6technoldgus (IWT)

Nemzetkdzi Hegesztémérmdk (IWE)

2024. januér 18.

Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Anyagtudomény és Technol6gia Tanszék, Budapest

Nemzetkdzi Hegesztémérmdk (IWE)

2026. januér 21.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)

Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-T)

Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-E)

Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-G)

Nemzetkozi Hegeszt (IW-M)

2026. janudr 20.

Miskolci Egyetem Mentorius Tudds és Képz6 Kozpont

Nemzetkozi Hegesztémémak (IWE)

2023. szeptember 29.

EWP-RW

EWS-RW

2024. mdjus 21.

Nyiregyhazi Egyetem
Miiszaki Alapozd és Gépgydrtastechnoldgiai Tanszék

Nemzetkozi Hegeszt6technoldgus (IWT)

2024. julius 22.

Nemzetkozi hegesztémérnok (IWE)

2022. oktober 29.

MHtE Akadémia

Nemzetkdzi Gydrtasfeliigyeld (IWIP-B; S; C)

2024. februdr 6.

Dunadjvérosi Egyetem

Nemzetkdzi Hegeszt6technoldgus (IWT)

Nemzetkdzi Hegesztdspedialista (IWS)

2027.oktdber 23.

Aktualizalva: 2022.10.24.
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HIREK

A hatékonyabb képzés - a BET - EU-projekt

a projekt hivatalos beszamoléjabdl vett informaciok alapjan

A BET - (Better Effect of Training) pro-
jekt a gyartasi kornyezetben végzett
rendszer- és folyamatalapl szakmai
képzés (vocational, educational, training
- VET) tovabbfejlesztett valtozata. A f6
jellemzéje, hogy az oktatas alapvetéen
munka-alapu képzés és alkalmazkodik
az ,Ipar4.0”- hez. A képzés helyszine a
munkatér, kdrnyezet és formaja hibrid.
Ehhez a BET - projekt keretében rugal-
mas szakmai és vegyes tanulasi mod-
szert dolgozunk ki, amely figyelembe
veszi a megel6z6 tudast, az osztalytermi,
az e- elektronikus, valamint, az Gzemi
gyakorlati oktatds sajatossagait és eze-
ket videodval tamogatja.

A projekt egyik tagja, a University West
pilot tanfolyamot szervezett és a didkok-
kal interjut készitett. Kozben a tobbi tag-
szervezet megszervezte és lebonyolitotta
a svédorszagi helyszini tanulmanyutat és
munkailést. A szlovén kolléga pedig a
200 oldalas hegesztési informacios koz-
leménynek elkészitette a szlovénnyelvi
valtozatot. Ezt igazitja a pilot képzéshez, a
tanfolyamhoz. Ezzel parhuzamosan vizs-
galjdk a Moodle program bevezetését,
hasznalatat is, mivel ehhez licenc enge-
dély nem sziikséges, ezért a szlovén part-
ner hosszutavon ezt kivanja hasznalni. Az
ItsLearning viszont ennek a projektnek a
befejezése utan valészinl mar nem lesz
elérhetd. A 200 oldalas specidlis tananyag

szlovén valtozata az MHtE-hez megérke-
zett. Az MHtE vizsgalja, hogy a pilot és a
tobbi tanfolyamaihoz melyik, illetve mi-
lyen tananyagvaltozatot hasznaljon.

A svéd partner a sajat pilot tanfolyama
eredményeit, tanulsagait értékeli, vizs-
galja és dont arrdl, hogy a pilot képzés
tapasztalatait és a pilot képzés eredmé-
nyeit értékelve Uj specidlis tananyag el6-
készitésére koncentralva, mit vezessen
be a megujitott standard képzésbe.

A partnerek a projekt koltségvetését
minden megbeszélésen attekintik és a
sziikséges intézkedésekrél dontenek. A
sokszorozé intézkedésekrdl kulon tar-
gyalnak és minden projekt partnernek
két ilyen alkalmat kell szerveznie. Vizs-
galjdk, hogy egy-. vagy kéthavi legyen
az online megbeszélések gyakorisiga.
Kilon téma a projekt eredményeinek
publikélasa. Az MHtE ezt is teljesiti, mivel
BET - beszamold a Hegesztéstechnika
minden szamaban megtalalhaté. Az ed-
dig elkésziilt projektismerteték magyar
nyelvl véltozatait a Stimuli platformra
felteszik, hasonldan az ipar képviselGivel
folytatott megbeszélések emlékeztetdit
is, és itt megtalalhaté a résztvevék logo-
it is. Az utolsé szeptemberi Glésen a BET
konzorcium 21 feladatot jelolt ki.

A szakmai képzés eszkdzrendszeré-
hez szorosan hozzatartozik a szamito-
gépes eljarasok alkalmazasszint( isme-

rete, ez része a tananyagnak. A képzés
altalanos szerkezetének megtervezése
és fejlesztése arra irdnyul, hogy kom-
binadlédjanak a tantermi oktatas, az
e- tanuldsi médszerek, eszk6zok és a
munka-alapu képzés elemei, 6sszetevoi
kiegésziilve a VET videodval.

A projekt keretén beliil a pilot okta-
tasra a felkésziiléshez minta az EN 1090
szabvéany, amit a szlovén tarsszervezet-
tel kezellink. Kiemelt feladat a kurzus
referencia tananyagdanak kidolgozasa,
fejlesztése és a meglevék folyamatos
frissitése, tovdbba a szakmai, és szami-
tastechnikai tananyag helyzetének, al-
lapotanak attekintése. A megfelelének
itélt informacié hattér- és tananyagait a
STIMULI és az IstLearning platformokra
toltik fel. A didkoknak és tandroknak a
szakmai anyagokhoz a hozzaférés biz-
tositott. Az MHtE altal szervezett pilot
tanfolyam ez év novemberében lesz. A
kovetkezé Hegesztéstechnika szamban
errél rovid beszamolé lesz.

Dr. Gremsperger Géza

Co-funded by
the Ewropssan Unban

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

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eur6pai Hegesztési Szovetséq és a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet dltal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végz6 vallalatok tanusitasat végzi az

MSZ EN ISO 3834 szabvany alabbi fejezetei szerint:

2. rész: Teljes korii mindségiranyitasi kovetelmények,

A sikeres iizemalkalmassagi auditot kdvet6en az MHtE nemzetkozileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartdsi szamd akkreditalt statusza alapjan MSZ EN 150 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitési folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.

Tandsitasra jelentkezés és hovebb informécid érdekében az alébbi elérhetdségeken vérjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mbhte.hu, telefon: 06 70 400 2767
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Beszamolo az ANBCC szervezetének valtozasairol

A hegesztd szervezetek, gyar-
télzemek mindségi tevékenységét
az MSZ EN ISO 3834 (Fémek 6m-

leszt6hegesztésének  mindségira-
nyitasi koévetelményei) szabvany-
sorozatban  rogzitett  el6irasok

betartasa biztositja. A kovetelmé-
nyeknek valé megfeleléséget az
erre felhatalmazott szervezetek a
gyartok kérésére felllvizsgaljak, és
amennyiben azoknak a szervezet
megfelel, kiadasra kerul a hegesz-
t6lizemi megfeleléségi Tanusitvany.

E tanusitvany szikségességét
vagy rendelet irja el 8/2018.(VIIl. 17)
ITM (Rendelet az 6mleszt6hegesztés
végzéseének feltételeirdl), vagy vala-
mely megrendeld kdveteli meg, de az
is lehetséges, hogy a gyartd maga
kivanja hegesztési tevékenységét fe-
lUlvizsgaltatni, fejleszteni.

Az Eurépai Hegesztési Szovet-
ség iranyelve szerint 2002-ben
a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesulés keretein
belil megalakult Magyarorszagon
is a Gyartok Tanusitasara Felha-
talmazott Kijelolt Testulet (ANBCC
- Authorised Nominated Body for
Company Certification). A testilet
Iranyitd szerve, a Governing Board

XXXIIL. évfolyam 2022/4

(GB) lett, amely egy, a gyartok, az
oktatd-helyek és a szakmai szdvet-
ségek képviseldibsl felallo hét fos
vezetd-testulet. Az érintett gyartok
és az ANBCC kozotti kapcsolatot,
az operativ tevékenységet, kom-
munikaciét az Operativ szervezet
(0SZ), maga az MHtE bonyolitja.

Az EWF/IIW U] IAB 339-r6-21
(2021. 07.) iranyelve Ujraszabalyozta
a rendszert, és eszerint a GB helyén
tanacsado testuletként a Tanusitasi
Rendszerbizottsag (TRB) mikodik,
dontéseket késziti el az MHLE fels6
vezetése szamara.

2022. 07. 29-én az ANBCC TRB
alakul6 Ulést Bakos Levente, ANBCC
rendszer igazgaté vezette, melyen a
korabbi Governing Board atalakult, il-
letve megalakult az ANBCC Tanusi-
tasi Rendszerbizottsaga. Bizottsag
tagjai egyhanguan Pelcz Jézsefet va-
lasztottak bizottsagi elndknek

A TRB feladatai is rogzitésre keril-
tek, amennyiben felligyeli:

* az MHtE - ANBCC értékel6k min6-
sitési és monitoring folyamatat,

* a Gyartok értékelését és a tanusi-
tasi dontéseke,

» a tanusitott cégek adatainak rog-
zitéseét,

21

* megvizsgalja a tanusitott gyartok
panaszait, illetve az ellenlk felme-
rult panaszokat.

2022. 09. 06-ai lilésén az ANBCC-Ta-
nusitasi Rendszer Bizottsag elfogadta
. az Uj tanusitasi rendszer-doku-

mentumokat,

» az értékeldk (auditorok) értékelési
jegyzeékét,

» 2022.07.14 ota végzett gyartéi érté-
keléseket és a tanusitasi dontéseket,

+ az érvényes tanusitvannyal rendel-
kez6 gyartok aktualis jegyzéket,

* a vezetBségi atvizsgalasrol szolo
beszamoldt,

* a 2022. szeptember 19-23 kozotti
IW/EWF Ujratanusité auditra be-
szamolat, valamint

» tudomasul vette a panaszok, fel-
lebbezések helyzetérdl szolo tajé-
koztatdst.

Id6kozben 2022. szeptember 19-23
kozott az IIW/EWF auditorjai lefoly-
tattak a felllvizsgalatot, és megalla-
pitottak az EWF/IIW 0] IAB 339-r6-21
irdnyelvének betartdsat, a rendszer
megfelel6ségét.

Az értekezlet online rendszerben zaj-
lott, a jelenlétet a mellékelt skype-foto
rogzitette.

Pelcz Jozsef



Mit foglal magaba a programunk?

Alapképzés: Segitiink elindulni a mianyag lemez- és/vagy
csohegesztoi tevékenységben. Tamogatjuk az alkalmazott
alapanyagok, eszkdozok és  hegeszt6  berendezések
megismerésében és lizembiztos alkalmazasaban. Ezt a képzést
az On igényeihez igazitjuk.

7

Minositovizsga: Amennyiben van mar mianyaghegesztési
gyakorlata, felkészitjik, hogy sikeres mindsit6vizsgat
tehessen mianyag lemez- és/vagy csohegesztoként a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyag-vizsgalati Egyesiilés (MHtE)

eljarasrendje szerint.

Milyen szakteriileten alkalmazhato a megszerzett szaktudas?

Cs6halozat épités: (ipari és kozm)

Tartaly- és medencegyartas

Jarm(ivek és berendezések mlianyagalkatrész javitdsa
Légtechnikai rendszerek

Szigetelések és depdnia

Milyen hegesztési eljarasokrol lehet sz6?

PE, PP, PVC és PVDF anyagl lemezek és csovek hegesztései
Lemezhegesztés: forrogazas (palcas), extrizios,
hevitGelemes (tompa)

Csohegesztés: hevitGelemes tokos, hevitGelemes nyereg,
flitGszalas tokos, f(itGszalas nyereg, hevitGelemes (tompa)

Hol lesz a képzés?

Budadrson a Gyar u. 2. ipartelepen beliil, cégiink székhelyén.

10 fotol kihelyezett képzések megszervezésében is szivesen
vagyunk partnerek.

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

és lépjen kapcsolatba Petd Laszlé képzésszervezGnkkel:
kepzes@umundum.hu; +36 30 641 6826
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IQVET project (Innovative Quality of Vocational Educational
and Training) - Innovativ minéségi szakoktatds és szakképzés

Az Erasmus+ egyittmiikodési projekt
kiemelt célja, a szakoktatdson és szak-
képzésen belil a hatékony digitalizacio
és vegyes (blended) oktatasi modszerek
alkalmazasa mellett a munkaalapu okta-
tas (work-based training) elésegitése és a
munkavallalék csendes vagy implicit tu-
daséanak (silent knowledge) kihasznalasa.

A munkavallalék még mindig tul gyak-
ran érzik kevésbé relevansnak a szakkép-
zési rendszereket, mert a képzési meg-
oldasok nem foglalkoznak a személyzet
csendes tuddséval, példaul a munkahelyi
tapasztalatokkal. A munkavallalék csen-
des tudasa nehezen Ultethet6 at a digita-
lizacios folyamatokba, mégis sok ipari val-
lalat legfontosabb eréforrasa ez a tudas.
A digitélis képzési programok gyakran

nehézségekbe Utkdznek a fontos tapasz-
talatok megosztasaban, mivel a csendes
tudast nem lehet digitalizalni. Ez a tuda-
satadds viszont megvalosithaté munka-
alapu képzési és tanulasi folyamatok, va-
lamint mentori programok bevezetésével.

A projekt els6 munkaszakasza az év
végén zarul. Ennek célja egy munkaala-
pu tanuldst tdmogatd vegyes tanulasi
keretrendszer kidolgozasa és beveze-
tési tervének megfogalmazasa. A ke-
retrendszer kidolgozéasan feliil cél, hogy
a projektben részt vevé partnerek és
oktatdk gyakorlati példakon keresztiil
megismerkedjenek a vegyes oktatasi- és
technikai megoldasokkal, és alapszin-
ten megértsék a partnerintézményben
meglévé munkaalapu képzési igénye-

ket, attitlidoket és készségszinteket.

Az oktatasi keretrendszer megtervezé-
se és a gyakorlati bemutatdk utén a part-
nerorszagokban egy pilot folyamat kertil
bevezetésre, aminek eredményeképp a
partnerek egy utmutatét hoznak létre
arrél, hogyan lehet a kiilonb6z6 tanitasi
modszereket, eszkozoket felhasznalni a
gyartoipar oktatasi kdrnyezetében.

Varbai Baldzs

Co-funded by
the Ewropsean Unéon

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.

Beszdmoloé az EAGLE projektrol

A Magyar
Anyagvizsgalati Egyestilés részt vesz az
Eurdpai Unio EuropeAn 3d printinG poLy-
mer opErolors, réviden EAGLE, Erasmus+
program keretében megvaldsulé pro-
jektjében. A projekt célja oktatasi anyag
fejlesztése  muanyagipari
munkalé (3d nyomtatd) gépek kezelSi ré-
szére. Az oktatasi anyag magaban foglalja
a tantervet, az ahhoz tartoz6 tananyagot,
oktatoi irdnyelveket és a szamonkérés
és mindsités rendszerét. A munkat tobb
partner végzi nemzetkozi 6sszefogasban,
jelesiil: European Development Agency
(Csehorszag), EWF (Portugalia), LUDOR
Engineering (Romania), Universitatea Po-
litehnica din Bucuresti (Romania), MHTE
(Magyarorszag). Az MHTE t6bb szakért6-
vel is részt vesz a munkaban.

A projekt keretében létrejové tanfolya-
mon, a résztvevék alapvetd anyagismereti
és technoldgiai fogalmak megismerésé-
vel kezdenek. Ezt kdvetéen megismer-
kednek a projektben feldolgozott additiv
megmunkalasi eljardsokkal és az ezekhez
kapcsolodd berendezésekkel, munkafo-

HEGESZTES
TECHNIKA

Hegesztéstechnikai  és

additivmeg-

lyamatokkal, min&ségiranyitdsi és mun-
kavédelmi feladatokkal. A tananyag mo-
duldri rendszerd, a résztvevék az egyes
eljarasokbdl kiilon, kilon is vizsgazhatnak.
A szdmokérés online formaban fog tortén-
ni, az EWF 4ltal kidolgozott MOOC rend-
szerben, a szamonkérés menete illeszked-
ni fog az EWF IAMQS (International AM
Qualification System) rendszerébe, ezaltal
nemzetkozileg elismert bizonyitvanyt sze-
rezhetnek a képzésen résztvevok.

A munka jelenleg a tananyag kidol-
gozasanal tart, a mar korabban emlitett
alapismeretek mellett az alabbi eljara-
sokat dolgozzuk fel: MEX (Material EXt-
rusion - Extraziés eljaras), PBF (Powder
Bed Fusion — Pordgyas 0sszeolvasztas),
MJT (Material Jetting), VAT (Vat polime-
rization - Tartdlyos polimerizacid). Az
elébbi ketté hére lagyuld polimer alap-
anyagok feldolgozaséara, mig az utébbi
kett6 hére nem lagyuld alapanyagok
feldolgozasara szolgdl. Ezekkel a tan-
anyag lefedi a leggyakrabban alkalma-
zott eljarasokat, és az eléallithaté gyart-
manyok minéségében is j6 dtfogdst ad.

24

Ezzel péarhuzamosan megkezd&dott
a Train the Trainer — Oktasd az oktatot
irdnyelvek kidolgozasa. Ez a dokumen-
tum a tananyagok oktatoi részére tartal-
maz irdnymutatdst az oktatasi feladatok
megfelel6 végrehajtdsardl, a tandrik
megtervezésérdl, a tanuldk egyéni ké-
pességeinek és igényeinek felmérésérdl
és a szamonkérésrol.

A munka soradn az el6érehaladast pro-
jektmegbeszélések keretében egyez-
tetik a partnerek. Eddig két ilyenen va-
gyunk tul. Az elsé, indité megbeszélést
még online formatumban kellett meg-
tartani, de a masodik, a tantervrél szolot
mar az EWF Lisszabon melletti székhéaza-
ban tarthattuk meg.

Uzonyi Sdndor

Co-funded by
the Evropean Unson

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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HIMACROW project (Harmonized Distance Learning for
Personnel Training for Macro and Microscopic Metallographic

Examination of Structural Materials and their Joints) -

Osszehangolt tdvoktatds a szerkezeti anyagok és hegesztett

kotések makro- és mikroszkopikus metallogrdfiai

vizsgdlatdt végzo személyzet képzésére

Az Erasmus+ egylittm(ikodési projekt
kiemelt célja, egy olyan vegyes képzé-
si tananyag elkészitése, mely soran a
munkavallalék kilonb6zé szintl kép-
zettséget érnek el a makré- és mikrosz-
képos metallografiai vizsgalatok elvég-
zésére. A metallografiai vizsgalatok igen
fontos helyet foglalnak el a szerkezeti
anyagok, valamint a hegesztett kdtések
ellendrzése, valamint a hegesztési gyar-
tasi utasitas elkészitéséhez. A tananyag
mind az oktatdk, mind a hallgatok sza-
mara igyekszik megkdonnyiteni a tanu-
l&si folyamatot a digitalis és gyakorlati
eszkdzok segitségével.

A tervezett képzés olyam munkaval-
lalék szamara jelent segitséget, akik
mar jelenleg is kapcsolatban vannak
a szerkezeti
és ismereteket szereztek a hegesztés
makré- és mikroszerkezetre gyakorolt
hatasdnak megismerésében.

A metallografiai csiszolatok elké-
szitése és elemzése igen széles isme-

anyagok vizsgalataival

reteket kovetel meg. Jelenleg nem-
egylttmikodés
az els6 szakaszndl tartunk, melyben
igyeksziink a két kilonb6zd szintl
ismeretanyagot dsszefoglalni, mely a
képzés gerince, valamint a tuddsszin-

zetkozi keretében

tek ellen6rzésének rendszerét kidol-
gozni. A képzést sikeresen teljesitd
hallgatok eurdpai szinten elismert
mind&sitést szereznek.

Dr. Kovdcs Tiinde Anna

Co-funded by
the Ewropsean Unéon

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.

Az IQSIM2 fejlesztési projekt bemutatdsa

A projekt célja egy Uj képzési mod-
szertan kidolgozédsa, amely a migran-
sok és felnéttek szamara segitséget
nyujt a feldolgozdiparban valé mun-
kakezdéshez a hegesztési és illesztési
folyamatok elvégzésével. Ez a csoport
az ismeretek és készségek at- és to-
vabbképzésére all majd rendelkezésre.
A képzési modszertan nagymértékben
hasznal majd ipari eseteket problé-
maalapu tanuldsként annak érdeké-
ben, hogy bemutassa, hogyan kell a
feladatokat helyesen elvégezni. Ezen
tulmenden az oktatasi rendszer ipari
példakat hasznal gyartasi hibdk bemu-
tatasara, hogy a tanuldk megvizsgal-
hassak és megvitathassak a hibak elko-
vetésének kovetkezményeit.

Annak érdekében, hogy a fejlett
termelési folyamatok hatékony dig-
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italizaldsat olyan vegyes tanuldsi és
munkaalapu képzési rendszermegol-
dasok alkalmazaséval és megvaldsi-
tasaval biztositsuk, amelyek lehetévé
teszik a migransok és a felnétt tanuldk
szamdra a zOkkenémentes oktatdsi és
képzési rendszer megtapasztalasat, uj,
innovativ képzési modszertant dolgoz
ki a projekt.

A fejlett matematikai és anyagtudo-
manyi ismeretek megértésére iranyuld
prébalkozasokkal kapcsolatos kihivasok
megelézése érdekében egy online di-
namikus szimulatort alkalmaz a fejlesz-
t6 csapat szamos problémaalapu ipari
esettel kombinalva. A szimulator lehe-
tévé teszi a tanuldk szamara, hogy a "mi
torténik, ha ..." kérdésre adjanak valaszt
a "jaték és értékelés" megkozelités alap-
jan, bar nem célja, hogy jatékka valjon.

25

A projekt soran fejlesztett oktatasi rend-
szer hangsulyozza az egészségligyi, kor-
nyezetvédelmi és biztonsagi kérdések
jobb megértésének fontossagat a gyar-
tasi folyamatokban.

A tanfolyami programot a romaniai
feldolgozdipar két nemzeti szakképzé-
si és fels6foku szakképzési szolgaltato-
ja, valamint egy svédorszagi szakkép-
zési szolgaltato fogja tesztelni.

Bakos Levente

Co-funded by
the Evropean Unbon

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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Az Euro-Mec projekt (2020-1-NO01-KA202-076498) keretein
beliil elkésziilt modern hegesztoképzés, szakmai tovdbbképzés,

tdvoktatds és vegyes tdvoktatds szakmai képzési, oktatdsi

rendszerének kisérleti tesztelése (IWI-S)

- Erasmus+

2022. oktdber 19-én a Matrai Hegesz-
téstechnikai Kft-nél elindult az EuroMec
projekt keretében elkésziilt modern he-
gesztbképzés,
tavoktatds, vegyes tévoktatds szakmai
képzési, oktatasi rendszerének Nemzet-
kozi hegesztésfeliigyeld (IWI-S) képzés
keretein belli
képzésen résztvevék szama 7 f6.

A képzés tananyagai egy LMS (Lear-

szakmai tovabbképzés,

kisérleti tesztelése. A

ning Management System) digitalis ta-

Az It's learning fellilet haszndlatdnak
bemutatdsa

nuldsmenedzsment rendszeren keresz-
tll jutnak el a képzés résztvevéihez.

Az LMS (Learning Management Sy-
stem) rendszer virtudlis otthont ad a
tandroknak és a didkoknak a tanulasi
egyuttmikoddéshez, igazi 21.
tanuldsi modell.

szazadi

A képzést megelézéen a tanaroknak
és a képzés résztvevdinek egy személyes
jelenlétet igényl6é taldlkozé alkalmaval
bemutatasra kerilt az It's learning fell-
let, annak részei, funkcioi és hasznalata.

Az EuroMec projekt keretében elkészitett
CU-k (competence unit) a munkaalapu ter-
melési folyamatot kovetik. Minden egyes
CU a munka el6készitési tevékenységek és/
vagy a gyartasi tevékenységek egy részét
tartalmazza, amelyek elsajtitasat kovetden
a tanfolyamot sikeresen elvégzett hallgatd
a hegesztés és az ellendrzés elméletének
és az ellenérzés gyakorlati végrehajtasanak
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haladé ismereteit szerzi meg nyomastarto
edények vizsgélatara vonatkozoéan.

2022. oktéber 27-28-an a Matrai Hegesz-
téstechnikai Kft. adott otthont az EuroMec
3. Transznacionalis projekt taldlkozonak,
melyen minden partner beszamolt a pro-
jektet érint6 jelenlegi helyzetérdl.

Bemutatdsra kerlltek a jelenlegi kép-
zés megvalositdsahoz kapcsolodé uj tan-
anyagok, eléadas anyagok, mind a ma-
gyar, mind a roman partnerek részérél.

Benus Ferenc
Madtrai Hegesztéstechnikai Kft.

Co-funded by
the Ewropean Unéon

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.

TISZTELT OLVASOINK!

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

Az dllandd kotésekre vonatkozé hegesztéstechnoldgia
és a hegeszt6lizemi alkalmassag (MSZ EN ISO 3834-2 és
MSZ EN ISO 3834-3) targykorben az MHtE rugalmas ma-
szaki terliletre bévitette az akkreditaciot.

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

15614-1 és MSZ EN ISO 15614-2) teriiletbdvitési eljarast
kovetéen mar az aldbbi teriileteken is akkreditalt statusz-
ban tudjuk kiszolgalni Partnereink igényeit:
MSZ EN ISO 14555 5 MSZ EN ISO 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 adatbazisaban, vagy a honlapunkon elérheté.
Bir6 Ldszlo
személy- és terméktanusito szervezet vezetd,
mdiszaki igazgato

HEGESZTES 26
TECHNIKA
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World
Volume 66, Issue 10. Oct 2022,
Research Papers
Influence of brazing process and gap size on the

fatigue strength of shear and peel specimen
A. Jickel, J. Baumgartner, W. Tillmann, J. Biiltena, K.
Bobzin, H. Heinemann, J. Hebing, M. Erck, p. 1941-
1955.

Investigation of microstructure and mechanical
behavior of AISI420/ BNi-2 brazed joints under
impact loading at high strain rates with the split
Hopkinson bar
Meysam Nouri Niyaraki, Mohammad Damghani
Nouri, p. 1957-1973.

Influence of Ge content on the interfacial charac-
teristics and wear resistance of brazed synthetic
diamond grains of Cu-based composite filler
Bing Cui, Peipei Yan, Weixing Zhao, Ruzhong Zuo, Lei
Zhang, Zhan Cheng, Yongtao Jiu, Jian Qin, Yucan Fu,
Dong Xu, p. 1975-1987.

Microstructural, mechanical, and fractographical
study of Ti—CP brazing with low melting point
Ti-based filler
Yongjuan Jing, FengXin Jin, Yonglai Shang, Yaoyong
Cheng, Yuanwei Zhang, p. 1989-1997.

Evaluation of mechanical properties and vacuum
brazing for TiAl/GH3536 hetero-honeycomb sand-
wich ultrathin-walled structure
Yun Lua, Xiaoguo Song, Shengpeng Hu, Wei Fu, Xu
Chen, Jian Cao, p. 1999-2015.

Microstructure evolution and mechanical proper-
ties of ultrasonically soldered 7075 Al alloy joint
with metal foam/Sn composite solder
Dan Li, Huagiang Fu, Ling Wang, Chao Wan, Shan
Li, Zhipeng Song, Jian Zhang, Yong Xiao, p. 2017-
2028.

Application of deep neural network in fatigue life-
time estimation of solder joint in electronic devi-
ces under vibration loading
Anas A. Salameh, Hossein Hosseinalibeiki, Sami Saj-
jadifar, p. 2029-2040.
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Vacuum brazing of copper and $S316L using Ni—P
eutectic alloy filler for nuclear applications
E. Vetrivendan, Paulson Varghese, R. Krishnan, Tom
Mathews, S. Ningshen, p. 2041-2052.

Reduced pressure laser weld comparison to elect-
ron beam welds in Ti-6Al-4 V
J. W. Elmer, J. Vaja, Gordon Gibbs, p. 2053-2071.

Describing the influence of laser welding parame-
ters for AZ91D alloy using hybrid quadratic-radial
basis function
Vaira Vignesh Ramalingam, Abhinav Chavvali, Nagal-
la Jayabharath Reddy, M. Govindaraju, Rajesh Kannan
Kasi, G. Suganya Priyadharshini, p. 2073-2089.

Vertical up welding characteristics of 5A06 alumi-

num alloy by 10 KW-level oscillation laser beam
Disheng Fang, Fujia Xu, Ruisheng Huang, Linlin Li,
Kai Xu, Jipeng Zou, p. 2091-2105.

Pulsed dynamic wire feeding with low insertion ang-

lein GTAW process: a metal transfer characterization
Ivan Olszanski Pigozzo, Régis Henrique Gongalves e Sil-
va, Daniel Galeazzi, Alex Sandro Pereira, p. 2107-2118.

A measurement method for the forced weld pool
surface in GTAW based on simulation model and
LSTM network

Shaojie Wu, Hongli Li, Fangjie Cheng, p. 2119-2131.

Effect of ambient pressure change on pure tungs-
ten laser spot welding
Jian Long, Lin-Jie Zhang, Jie Ning, Suck-Joo Na, p.
2133-2141.

Effect of carbon filler—modified epoxy adhesive
on failure behavior of bonded single-lap joint: an
experimental study combined with digital image
correlation method

(zkan Oz, Fatih Huzeyfe Oztiirk, p. 2143-2156.

A comparison of heuristic, statistical, and machine
learning methods for heated tool butt welding of
two different materials
Karina Gevers, Alexander Tornede, Marcel Wever, Vol-
ker Schdppner, Eyke Hiillermeier, p. 2157-2170.
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Welding in the World
Volume 66, Issue 11. Nov 2022.
Research Papers
The development of a high-chromium, nickel-base
consumable-filler metal 52XL-for nuclear applica-

tions
C. Fink, A. T. Hope, S. L. McCracken, J. C. Lippold, p.
2171-2190.

Electron beam welding of 2205 duplex stainless
steel with nickel-based filler wire using mul-
ti-beam technique
Tamds Toth, Jonas Hensel, Ann-Christin Hesse, Klaus
Dilger, p. 2191-2206.

Welding characteristics and microstructure of an
industrially processed Fe-Mn-Al-Ni shape memory
alloy joined by tungsten inert gas welding
Vincent Fabian Viebranz, Thomas Hassel, Thomas
Niendorf, Hans Jiirgen Maier, p. 2207-2216.

Solidification of plasma TIG-welded N-alloyed aus-
tenitic CrMnNi stainless steel
C. Quitzke, C. Schrader, M. Mandel, L. Kriiger, 0. Vol-
kova, M. Wendler, p. 2217-2229.

Beta grain size evolution in laser-welded Ti-6Al-4V
T. Patterson, J. Lippold, B. Panton, p. 2231-2243.

Modification of Co—Cr alloys to optimize additively
welded microstructures and subsequent surface
finishing
Antonia Eissel, Lorenz Engelking, Kai Treutler, Vol-
ker Wesling, Dirk Schropfer, Thomas KannengielSer.
2245-2257.

Effects of different WAAM current deposition modes

on the mechanical properties of AISI H13 tool steel
William Hackenhaar, José A. E. Mazzaferro, Cintia C.
P Mazzaferro, Niccolo Grossi, Gianni Campatelli, p.
2259-2269.

Fundamental study of the quality measurement
for wire arc additive manufacturing process by
laser ultrasonic technique
Kazufumi Nomura, Taketo Matsuida, Satoshi Otaki,
Satoru Asai, p. 2271-2280.



The effect of non-metallicinclusions in refining
microstructure and improving cryogenic toug-
hness of novel high-Mn steel weld metals for
LNG tanks
Jinshuai Zhang, Guanggiang Li, Honghong Wang,
Xiangliang Wan, Mingfeng Hu, Qingrun Meng, p.
2281-2295.

Investigation on effects of traverse speed and
number of passes on mechanical and abrasive
properties of AA7075-T6/Zr02 surface nanocom-
posite produced using friction stir processing

Amir Jamali, Seyyed Ehsan Mirsalehi, p.2297.2313.

Evaluation the effects of welding parameters on

tri-dissimilar friction stir welds aluminum/steel
Sadiq Aziz Hussein, Abd Salam Md Tahir, Mudhar A.
Al-Obaidi, p. 2315-2332.

The effect of rotational speed and dwell time
on Al/SiC/Cu composite made by friction stir
spot welding
Behrouz Bagheri, Mehdi Alizadeh, Seyyed Ehsan
Mirsalehi, Ali Shamsipur, Amin Abdollahzadeh, p.
2333-2350.

Investigations into the formation of intermetallic

compounds during pinless friction stir spot wel-

ding of AA2024-Zn-pure copper dissimilar joints
Alireza Heidari Vaneghi, Behrouz Bagheri, Ali Sham-
sipur, Seyyed Ehsan Mirsalehi, Amin Abdollahzadeh,
p.2351-2369.

Rotary friction welding of pure aluminum to pre-
heated brass
Geng Haibin, Xu Guifeng, Liu Jingcheng, Lou Hao. p.
2371-2376.

Application of auto-focus algorithm in welding
pool imaging system
Fenghong Chu, Yue Mao, Jundong Zeng, Zhenglan
Bian, Anduo Hu, Hao Wen, p. 2377-2388.

Evaluation of surface corrosion and wear resistan-
ce in the weld metal by using multi-principal filler
wires via high-entropy design
Weixiong Wang, Dejia Liu, Bin Li, Bo Li, Haitao Jiao,
Yanchuan Tang, Yong Hu, Longzhi Zhao Mingxue
Shen, p. 2389-2402.

HIREK

Welding in the World
Volume 66, Issue 12. Dec 2022.
Research Papers
Solidification cracking in duplex stainless steel
flux-cored arc welds Part 1—cracking in 30-mm-

thick material welded under high restraint
Elin M. Westin, Andrea Putz, Andrea Maderthoner,
Johan Pilhagen, p. 2405-2423.

Solidification cracking in duplex stainless steel
flux-cored arc welds Part 2 — susceptibility of
22(r all-weld metals under high restraint
Elin M. Westin, Fernando G. Warchomicka, p. 2425-
2442.

Evaluation of mechanical performance and microstruc-

tural aspects of AISI 304 stainless steel welded joints

produced by controlled short circuit GMAW and GTAW
Helen Rodrigues Aradjo, Edwar Andrés Torres,
Luis Henrique Rodrigues Apolindrio, Andre de Al-
buquerque Vicente, Deusdedit Carlos da Silva Jinior,
Tiago Felipe de Abreu Santos, p. 2443-2459.

Effect of processing parameters on the interface
characteristics and joint strengths of alumini-
um-on-steel lap joints produced using conduction
mode laser welding
Monideepa Mukherjee, Jaydeb Kundu, Mahadev
Shome, p. 2461-2482.

Effect of beam oscillation on microstructure, de-
fect density, and resistivity of electron beam wel-
ded niobium
Jeetendra Kumar Singh, Gour Gopal Roy, P N. Pra-
kash, Abhishek Rai, I. Manna, D. Kanjilal, Jyotsna
Dutta Majumdar, p. 2483-2495.

Influence of transverse auxiliary magnetic field on
weld formation and joint quality in spiral submer-
ged arc welding of X80 steel linepipe
Ming Zhao, Xuezhi Feng, Zhaopeng Cui, Junjie Wang,
Hongyuan Chen, p. 2497-2508.

Weld penetration identification with deep lear-
ning method based on auditory spectrum images
of arc sounds
Yanfeng Gao, Qisheng Wang, Jianhua Xiao, Genliang
Xiong, Hua Zhang, p. 2509-2520.

Numerical simulation of arcand metal transfer be-
haviors in double-wire gas metal arc welding
Jie Xu, Yiming Ma, Lin Wang, Xu Lu, p. 2521-2531.
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Automated geometry measurement and deep rol-
ling of butt welds
Klaas Maximilian Heide, Steffen Heikebriigge, Chris-
tian Diinekas, Bernd Breidenstein, Peter Schaumann,
p. 2533-2547.

Fatigue tests of as-welded and HFMI treated $355

details with longitudinal and transverse attachments
Boris Fustar, lvan Lukacevic, Davor Skejic, Mateo Gas-
parovié, p. 2549-2561.

Fatigue strength of partial penetration butt welds
of mild steel
R. Schiller, M. Oswald, J. Neuhdusler, K. Rother, . En-
gelhardt, p. 2563-2584.

Fatigue strength assessment of TIG-dressed high-
strength steel cruciform joints by nominal and
local approaches
P Brunnhofer, C. Buzzi, T. Pertoll, M. Leitner, W. Mdss-
ler, p.2585-2594.

Structural life analysis method applied to hydrau-
lic press welded frame construction
Damir Tomerlin, DraZan Kozak, Darko Damjanovic
Marko Katinic, p. 2595-2607.

Determination of notch factors for welded T-joints

based on numerical analysis and metamodeling
Markus Oswald, Josef Neuhdusler, Moritz Frey, Kle-
mens Rother, p. 2609-2624.

Microstructure evolution, diffusion behavior and
fatigue properties of TC4 titanium alloy joints
brazed with Ti-Zr-based filler
Liangjian Ling, Junfei Teng, Maoai Chen, p. 2625-
2638.

A roadmap for selection of metal welding process:
areview and proposals
Hassan Soltan, Mohamed Omar, p. 2639-2675.

Der Praktiker
74. Jahrgang, 2022. 8. szam
Fiigen mit Festkdrperlasern soll Stahlbau revolutioni-
eren: LaserstrahlschweiBRen im Stahlbau, p. 376-377.

Viele Vorteile, keine Nachteile: Mikro-Wasser-
strahlschneiden von monolithischen Hochprazisi-
ons-Kinematiken

Dipl.-Ing. Klaus Vollrath, p. 378-380.
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Neuer Ansatz in der Roboterprogrammierung:
Automatische SchweiBprogrammerzeugung mit
neuen Werkzeugen
Christian Paul, Markus Rompf, Markus Rompf, p.
381-383.

Elf Maglichkeiten fiir mehr Effi zienz: Optimierung
der Effi zienz bei automatisierten Plasmaschneid-
vorgangen

Steve Zlotnicki, p. 384-388.

Immer nur Theater mit dem BuckelschweiBen?
Stand der Technik bei der Anwendung des Buckel-
schweiRens

Dipl.-Ing. Daniel Flemming, p. 389-395.

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

Der Praktiker
74. Jahrgang, 2022. 9. szam
Personalengpdsse meistern, Produktivitdt stei-
gern: SchweiBrobotersystem fiir die Fertigung
von Hofladern
Stefanie Kaufmann, p. 442-444.

HIREK

Bessere Unternehmensleistung durch neue
Schweiltechnik — Fortschritt zahlt sich aus:
MSG-Impulsschweien im Metallbau

Philipp Kring, p. 445-447.

Beste Verbindungen zu Metallen: Klebstoffe beim
Leichtbau mit Metallen
Jens Ruderer, p. 448-450.

Optimierungspotenziale nutzen: Auswahl von
Draht-/Schutzgas- Kombinationen beim MAG-
SchweiBen unlegierter Stahle

Rolf Paschold, Dipl.-Ing. Lorenz Rieh, p.454-461.

Die Verantwortung eines Ingenieurs: Harmonie,
Anspruch und Motivation — die Verantwortung
eines Ingenieurs und die Perfektion eines Instru-
mentenbauers, Teil 1

Dipl.-Ing. Joachim Schmidt, p. 462-469.

Der Praktiker
74. Jahrgang, 2022. 10. szam
Kleine LosgroBen effi zient schweiBen: Robote-
runterstiitztes Schweilen kleiner LosgroRen im
Stahl- und Metallbau
Stefanie Niichtern-Baumhoff, p. 494-496,

Mitarbeiter vor HAVS schiitzen: Arbeitsschutz bei
der Arbeit mit vibrierenden Werkzeugen
Thomas Preufs, p. 498-500.

DINEN 1011, Teil 2 — Bestimmungsmethoden im Verg-

leich: Empfehlungen zum Vorwérmen beim Lichtbog-

enschweilen von un- und niedriglegierten Stahlen
Dr.-Ing. Ulrich Killing, p. 502-507.

Beherrschbare Herausforderung: SchweiBtech-
nische Verarbeitung hochwarmfester Stahle
Dipl.-Ing. Heinrich Miiller, p. 508-511.

Normkonforme SchweiBanweisungen - ein im-
mer wichtigeres Thema: Normkonforme Erstel-
lung von SchweiBanweisungen — Normvorgaben
auf Basis der EN 150 15609-1

Dipl.-Ing. (FH) Elmar Floer, p. 512-520.

Dr. Gati Jozsef

Magyarorszagon 2023.januar 1.utan
bevezetésre kerll a roncsoldsmentes
vizsgalatot végzé személyzet mindsi-
tésével és tanusitasaval foglalkozd uj
MSZ EN ISO 9712:2022 szabvany.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
anyagvizsgalati Egyestlés felhivja
az érintettek figyelmét, hogy az Uj
szabvéany elGirdsait figyelembevéve
megvaltozik az eljaras néhany kove-
telménye.

A szabvany el6z6 kiadasahoz ké-
pest a f6 valtozdsok a kovetkezék:

+ a tanusitod testilet az MHtE, a vizs-
gakozpont és a munkaltato felel6s-
ségi koreinek egyértelmsitése;

« Uj és korszer(sitett fogalommegha-
tarozasok;

MHE tanusitvdnnyal rendelkezé roncsoldsmentes
anyagvizsgdlok és vizsgakozpontok figyelem!

. a vizsgaztatok és jartassagigazolok
felel6sségi koreinek meghatarozasa;

+ a képzés és az ipari jartassag id6-
tartaméra vonatkozo felilvizsgalt
kovetelmények;

+ a latasélesség vizsgalatdra vonat-
kozé moédositott kovetelmények;

« avizsgdra vonatkozo korszerusitett
kovetelmények;

+ a tanusitdsi dokumentumokra vo-
natkoz6 korszerUsitett kdvetelmé-
nyek;

. a tanusitasi feltételekre vonatkozd
korszer(sitett kovetelmények;

« a tanusitvanyok megujitasa esetén
a jeloltekre vonatkozé Uj kovetel-
mények;

+ a 3. szintl Ujratanusitas esetén al-

kalmazhato, korszerUsitett struktu-

ralt kreditrendszer;

- tartalmazza az RMV-moddszerekre
vonatkozo Uj F mellékletet;

-+ egyéb kisebb muszaki és szerkesz-
tési valtozasok.

Az MHtE a honlapjan (www.mhte.
hu) 2022. decemberben kozzéteszi a
tanusitasi-, Ujratanusitasi-, valamint
megujitasi eljardsban 2023. januar 1.
utani részletes valtozasokat.

Kérlink minden érintettet, hogy
tajékozddjanak egyrészt az Uj szab-
vanybdl, masrészt a honlapunkon
kozzétett informaciokbdl, hogy az at-
allas zokkenémentes legyen.

MHTLE vezetés
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Olasz gyartmanya processzorvezérelt inverteres multifunkcios
(huzal elektroda, kézi ivhegesztés, HF impulzusos AWI)
aramforrasok. Felhasznalobarat kezelés, full szinergikus vezérlés,

szines érintdkijelz6, programmentés és azonnali programvalto
gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehetGség.

Pulrun, Double Pusru MESon

Nagysebességli impulzusos iranyitott anyag-  Szinergikus MIG program kimondottan vékony

atmenetes hegeszt6program. lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

* Kimondottan stabil iv — —

NN LA e Rzl CD5 digitalis tavszabalyzo
huzalhossztol fiiggetien

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

* Emiatt 30%-kal kevesebb hdbevitel

* Kisebb vetemedés

* Korrdzioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

« Kisebb energiaigény

R P LIS hegesztopisztol
Dynamic Double Pulse J p Y
Specialin impulzus és duplaimpulzus program,

ami kilénosen jol birja a szabad huzalhossz m

gyors valtozésait, illetve kimagaslé mingséget Hetszegmenses Kijelzovel és digitalis tavsza-
garantal hosszu szabad huzalvégnél is. balyzoval ellatott hegesztdpisztoly. A kovetkez6

c g; m para méterek lathatok a kijelz6n, és allithatok

a gombokkal: * hegesztéaram

e huzalsebessé

Specialin gyokhegeszt6 program minden g
poziciohoz.

Digitalis, nyomd-, és forgatdgomokkal, valamint
érint6kijelzGvel fel sze relt tavszabalyzd. Alkalmas
a hegesztdaram és a fesziiltség kor-
rekcio allitasara, valamint gazteszt
és huzalel6tolas funk cioval is ren-
delkezik. A kijelzGjén leolvas hato az
aktualis program minden beallitassal.

DGT100 tavszabalyzos

* fesziiltségkorrekcio
* aktualis Job

CSAPHEGESZTES ’ pontosan

777 » Diztosan
EUlR. ;7:["" L ] 4 -l-'r
¢y .-fﬁ—l[m ¥ o » gyorsan

[- Ill .
l. i
“ % * ismétlési pontossag: 0,2 mm

* hegesztési litemidd: 20-30 db/perc
* adagolas: kézi/automata
* asztalméretek: 700x600-t61 2500x1700 mm-ig

Extra kiegészitok

* |ézeres pozicio meghatarozas
* mingségbiztositasi modul

* internetes tavfeliigyeleti modul
* feliiletnedvesitd

* pneumatikus lemezleszorito

* adatimportalé modul
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H-8778 Ujudvar, Kamancspuszta 016/4 hrsz.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgdlati Egyesiilés tagszervezetei

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

Gyartok, Szereldk,

Karbantartok

Oktatasi Intézmények

Kereskedelemmel
foglalkozé tagok

Mindsito/Tanusito
szervezetek

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

BUDAMOBIL-CARGO Jarmiiipari és
Szolgaltaté Kft.

(G Electric System Hungary Zrt.

DAK Acélszerkezeti Kft.

Dunakeszi Jarmdjavitd Kft.
Elektro-Mont6rING Kft.

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

GYEGEP Ipari, Termeltets, Kereskedelmi és
Gépgyarto Kft.

Hexa-Metal Fémipari Szolgdlttad
Kereskedelmi Kft.

|GM Robotrendszerek kft.

INVESTMONT Vallalkozasszervezd és
Kereskedelmi Kft.

KESZ Ipari Gyarté Kft.
Kdpis és Tarsa Szereld és Karbantartd Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és
Kereskedelmi Kft.

KVV Tartaly és Csdvezeték Epitd Zrt.
MCE Nyiregyhaza Acélszerkezetgyarto Kft.

METALCONTROL Anyagvizsgald és
Mindségellendrz6 Kozpont Kft.

MVM Paksi Atomerdmdi Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyartd Kft.

PENTSTAR SERVICE Technoldgia Szerel6 és
Vallalkozasi Kft.

PETROLSZOLG Karbantartd és
Szolgaltatd Kft.

Schwarzmiiller Jarmigyartd és
Kereskedelmi Kft

Szell6z6 Mivek Kft.

Termelés Logistic-Centrum
Kereskedelmi Kft.

UMUNDUM Kft.
VETRAFORCE Szereld Kft.

WWW-HALBO Industry Service Ipari és
Szolgalttad Kft.
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PYLON-94 Gép és Acélszerkezetgyarto Kft.

Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft. (ADU)

BGSC Szili Kédlman Miiszaki Szakgimndzium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BGSZC Edtvos Lorand Szakgimndzium és
Szakkdzépiskola

Budapesti Miszaki és Gazdasagtudoményi
Egyetem Anyagtudomény és
Technoldgia Tanszék

(SUCS'91 Oktatasi és Vezetési
Tandcsado Kft.

Debreceni Egyetem Agrar Miszaki
Tudoményok Centrum Miszaki Kar

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

EUROKT-AKADEMIA Szakképz és Szakmai
Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképzd Kft.
ISD DUNAFERR Dunai Vasm(i Zrt.

Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft.

MISKOLCI EGYETEM
Mechanikai Technolégia Tansz.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrdssy
Gyula Szakkdzépiskoldja

Neumann Janos Egyetem
Nyiregyhdzi Egyetem
Obudai Eqyetem BGK

ORSZAK, Oktatés és Rendezvény szervezd,
Adatszolgdltaté és Kiadvany Gondozd Bt.

SLV Miinchen GSImbH
SZTAV Felnéttképz6 zrt.

AGMI Anyagvizsgdld és
Mindségellendrz6 Zrt.

AUTOMED Autogéntechnikai-Egészségiigyi
Miiszergyartd és Szolgéltatd Kft.

C&T Hegesztéstechnikai Keresked6hdz Kft.
COKOM Mémakiroda Kft.

CORWELD PLUS Kereskedelmi és
Fovallalkozo Kft.

ESAB Hegeszt6gép, Vagdgép, Hegesz-
téanyag Forgalmazo és Szolgéltatd Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kereskedelmi Kft.

INTERWELD TECHNOLOGIA Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.

LINDE GAZ Magyarorszag Zrt.

Magyar Hegesztési Egyesiilet

MAROVISZ Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgalati Szovetség

Messer Hungarogdz Ipari Gépgyarté és
Forgalmazé Kft.

Migatronic Kereskedelmi Kft.

OLVEX Olajipari-Vegyipari Karbantarté
Kereskedelmi és Szolgaltaté Kft.

POLIGRAT Magyarorszag Kft.

POLYWELD Gyartd, Kereskedelmiés
Szolgadltato Kft.

Qualiweld Welding & Trade
Hegesztéstechnoldgiai Szolgaltatd és
Kereskedelmi Kft.

Rechnen Hegeszt6haz Altaldnos
Szolgaltaté Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.

SIAD HG Gazokat Forgalmazé és
Termeld Kft.

SOYER Magyarosrzdg Kereskedelmi és
Szolgdltato Kft.

Synergic Hegesztéstechnika Kereskedelmi
és Szolgaltato Kft.

TRAKIS-HETRA Kft.

VISZEK Szerviz-Szolgaltato Kft.

Volvid Service Zrt.

VORSAS Termékel6allito és Szolgaltato Kft.
WELD-IMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Ipari és Kereskedelmi Kft.
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ECM Irényitési Rendszerek Eurdpai
Tansitasi Szolgélata Kft.

EMI-TOV SUD Minéségiigyi és
Biztonsagtechnikai Kft.

TAM CERT Magyarorszdg Vizsgélé és
Tanusité Kft.

TUV Rheinland InterCert Miszaki
Feliigyeleti és Tanusitd Kft.

TUV Thiiringen Hungary Kft.
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"A hegeszto és anyagvizsgalé szakma tamogatasaért”

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

y  Egyetemi didakkori 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 kialakitdsa
Osztondij programok létrehozasa, palyazatok kiirasa

»  Konzultacids platform kialakitasa palyazatok figyeléséhez, palyazatirashoz

»  Diploma munka témakorok osszeallitasa

Hegesztett kotések tipusai

Teljes beolvadasu Egyoldali Teljes beolvadasu
egyoldali tompa V varrat sarokvarrat tompa X varrat

b r -
* |-_-

Teljes beolvadasu Kétoldali
tompa 172 V varrat sarokvarrat

CsGvéghegesztés

Felrakdhegesztés

= 1=

-!
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ELECTRIC

i

. = LINC-COBOT

B* Egyszerii robotizalas
; " , L’ Az unalmas és ismétldé feladatok
L/ csokkentése
Alternativ megoldas a hegesztohianyra
Egyszerii programozas
Ellenorzott hegesztési mindség

A hegesztési fiistnek vald kitettség
mérséeklése

Tovabbi informacio: www.lincolnelectric.com A FELISMERES A MEGOLDASHOZ VEZET
Tel: +36 70 319 9582, +36 70 610 9582
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Szab6 Jozsef'’

Hegesztési és anyagvizsgdlati
szabvdnyositds aktudlis kérdései

A Magyar Szabvanyiigyi Tes-
tiilet

A Magyar Szabvanyugyi Testilet
(MSZT) az alapszabalydnak megfele-
l6en miik6dé, non-profit koztestii-
let, amely a t6rvény felhatalmazasa
alapjan a nemzeti szabvinyositassal
osszefuggd kozfeladatokat kizaréla-
gos jogkorrel latja el. A térvény ér-
telmében az MSZT 6nkéntes tagsig-
gal rendelkezik. Tag lehet biarmely
szervezet, amely az alapszabalyt
elfogadja, és a nemzeti szabvanyo-
sitas célkitiizéseit, intézkedéseit ta-
mogatni kivanja.

Az MSZT és a nemzeti szabvanyo-
sitds sikeressége, eredményessége
alapvetéen a gazdasag szereplSinek
tdmogatasdn és az MSZT szerve-
iben végzett aktiv tevékenységén
mulik. Az MSZT legtébb szerve
(lasd az 1. dbrat), a Kozgytlés, a

etk A Py Eag

il ricfE tag
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!Magyar Szabvanytgyi Testiilet

Szabvéanytgyi Tanics, valamint az
egyes szakteriiletek nemzeti szab-
vanyositasi feladatait operativan és
felel6sséggel ellité nemzeti szab-
vanyosité miiszaki bizottsagok az
MSZT testiileti szervei, ahova az
MSZT tagszervezetei delegilnak
tagokat. Ebbdl is lathatd, hogy a
szabvanyositds csak a gazdasig
szerepldi és a kormdnyzati szervek
hozzajarulasival lehet eredményes.
A szabvanyositds eredménye pedig
a tarsadalom szdmara fontos, j6 mi-
néségi szabvanyok és magyar nyel-
vi valtozataik kiadasa.

A szabvanyok el6segitik a gazda-
sag fejlédését, a gazdasagi szereplék
haszndra vallnak, ezért a gazdasig
és a kormanyzati szervek a szabva-
nyositdsra forditott tAmogatassal a
sajat és az egész tarsadalom sikeres-
ségét mozditjik eld.

ankarien Tagueg 1ewen

1. dbra: az MSZT szervezete
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Munkaprogram

Az MSZT szabvanykidolgozasi mun-
kaprogramjanak legfontosabb része
az eurdpai és nemzetkozi szabvanyok
magyar nyelvi valtozatainak elkészi-
tése. A magyar nyelvii valtozatok ki-
adasa alapvetéen fontos ahhoz, hogy
a tartalmuk ténylegesen az &ltaldnos
muszaki ismereteink részéve valjon.
Nem azért fontos, mert nem tudunk
angolul, németil vagy francidul, ha-
nem azért, hogy egyértelmd, szaksze-
1 és az eurdpai szabvinyok muszaki
tartalmanak megfelels, hiteles szab-
vany alapjan a sajat nyelviinkon egy-
ségesen értelmezzik és alkalmazzuk a
szabvanyok szerinti kovetelményeket.

A hegesztés és az anyagvizsgalatok
teriletén az érdekelt magyar szer-
vezetek kozul a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgélati Egyesu-
lés (MHtE) és a Magyar Hegesztési
Egyesiilet (MAHEG) nyujtja a legtobb
tamogatast a hegesztési és a kapcso-
16d6 szabvanyok magyar nyelvi val-
tozatainak kidolgozasahoz. A tamo-
gatasért az érintett MSZT/MB 412
Hegesztés és rokoneljdrdsok, az MSZT/
MB 410 Roncsoldsmentes vizsgdlatok,
az MSZT/MB 837 Ipari gépek bizton-
sdga, MSZT/MCS 302 Vasttiigy, va-
lamint az MSZT/MB 711 Miianyagok
miszaki bizottsagok a koszonetiket
fejezik ki, hozzatéve, hogy a magyar
nyelven elkészulé szabvanyok korét a
felmeriilé koltségekhez hozzajarulok
hatarozzak meg. Erdemes lehet tehat
a j6 példat kovetve tdmogatni a szab-
vanyok kidolgozasat.

Az MSZT 2022. évi hegesztési és
anyagvizsgalati szaktertletre esé
munkaprogramjdban  kivételesen
sok, 19 eurépai szabviny magyar
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nyelvl valtozata szerepel. A fonto-
sabb szabvanyokrdl rovid tdjékozta-
tast tartalmaznak a kovetkezgsk.

Fémhegesztés szabvanyai

A kovetkezd szabvanyok jelentek
meg, vagy fognak megjelenni magyar
nyelven a fémhegesztés teriiletén.

A magyar nyelvii vltozat

Kiadds
ddtuma

Hivatkozasi

y (ime
szama

Hegesztés. Az elémelegité-
si, a sorkozi és a hontartasi | 2022.
hdmérséklet mérése (1SO 01.01.
13916:2017)

Fémek hegesztési munka-
rendi el6irésa és hegesztési
munkarendjének mindsi-
tése. Altaldnos szabélyok
(150 15607:2019)

Fémek hegesztési mun-
karendjének el6irdsa és
mindsitése. Mindsités 2022.
sztenderd hegesztési mun- | 01.01.
karendi el6irds atvételével
(150 15612:2018)

Hegesztés és rokon eljard-
sok. Hegesztési helyzetek
(IS0 6947:2019)

Fémek dmleszt6hegesz-
tésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 1. rész: A
mingségiranyitasi kovetel-
mények megfeleld szintjé-
nek kivalasztési feltételei
(150 3834-1:2021)

Fémek omleszt6hegesz-
tésének mindségiranyitasi
kovetelményei. 5. rész:
Az150 3834-2, az IS0
3834-3 ésaz 150 3834-4 2022.
szerinti mindségirdnyitdsi | 09.01.
kovetelményeknek vald
megfeleléshez sziikséges
dokumentumok (IS0 3834-
5:2021)

Fémek hegesztési mun-
karendjének eldirdsa és
mindsitése. A hegesztési 2022.
munkarend vizsgélata. 7. 09.01.
rész: Felrakéhegesztés (IS0
15614-7:2016)

Ellendllds-hegesztés.
Szakszotdr. 1. rész: Pont-,
dudor- és vonalhegesztés
(IS0 17677-1:2021)

Hegesztés és rokon elja-
rasok. Jelképes dbrdzolds
rajzokon. Hegesztett koté-
sek (150 2553:2019, 2021.
szeptemberi helyesbitett
valtozat)

MSZEN IS0
13916:2018

MSZEN1SO
15607:2020

2022.
01.01.

MSZEN SO
15612:2018

MSZEN SO
6947:2020

2022.
05.01.

MSZEN IS0
3834-1:2022

2022.
09.01.

MSZEN1SO
3834-5:2022

MSZEN1SO
15614-
7:2020

MSZEN SO
17677-
1:2021

Kidolgo-
zas alatt

MSZEN1SO
2553:2019

Kidolgo-
zs alatt

A hegesztési helyzetekre vo-
natkoz6 MSZ EN ISO 6947:2020
A hegesztési helyzet a hegesztett
termékek mingségét befolyasolé 1é-
nyeges parameéter, ezért fontos a szab-
vany szerinti egységes értelmezése,
megnevezése és jel6lése a hegeszték
mindsitése soran vagy a hegesztési fo-
lyamat-el6irasokban is, ezért az ezek-
re vonatkozé a hegesztési szabvanyok
mind hivatkoznak is az ISO 6947-re.

A hegesztési helyzet a varrat helyze-
te, amelyet a tengely délésszogének és
avarrat feliiletének a vizszintes sikhoz
viszonyitott elfordulasa hataroz meg.

A szabvany abrik segitségével hata-
rozza meg a tompa- és sarokvarratok
hegesztési helyzeteit és jelolésiiket
minden termékformara, valamint a
mindsités és a gyartds esetére is. A
hegesztési helyzetek nem fluggenek
a kotés (pl. tompa- vagy sarokkotés)
vagy a félkész termék geometriajatol,
a varratok minden tipuséra és minden
irdnyira vonatkoznak. A hegesztési
irany (pl. felfelé vagy lefelé) is hozza-
jarul a hegesztési helyzetek meghata-
rozasdhoz. A f6 hegesztési helyzetek
jol alkalmazhato jeloléseket kaptak, de
nem roviditések, nincsen jelentésuk.

Az ISO 6947-nek ez mér a negye-
dik kiaddsa, amelyben az el6z6héz
képest valtozas a f6 hegesztési hely-
zetektdl eltérd, kilonleges vizsgalati
helyzet fogalmanak bevezetése.

A kulonleges vizsgalati helyzetre
nem vonatkozik egyik f6 hegesztési
helyzet sem, és abban is kilénleges,
hogy az SP jelolése a ,special posi-
tion” roviditése, tehit jelentése van.

A magyar nyelvi szévegben tovab-
bi valtozds, hogy a kordbban vizszin-
tesnek nevezett PA helyzet 4j nevet
kapott, fekvé helyzet lett.

Az MSZ ENISO 6947 tartalmazza az
egyes hegesztési helyzetek szogeltéré-
sének és elfordulasanak tiiréstartoma-
nyait, azonban a mindsitési helyzetek
és a gyartas hegesztési helyzetei kozot-
ti kapcsolat a hegeszték és a hegeszté-
si munkarend-el6irdsok mingsitésére
vonatkoz6 szabvanyokban van eléirva.
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Az omlesztéhegesztés mind-
ségkovetelményei, MSZ EN
ISO 3834

Az MSZ EN ISO 3834 szabvinyso-
rozat tartalmazza a fémek helyszini
vagy lUzemi 6mlesztéhegesztésének
mindségirdnyitasi kovetelményeit.
Hosszt id6 utan az ISO 3834 szab-
vanysorozat is korszer(sitve lett, az
elsé ot részének megjelentek az Gj
kiadésai. A teljes kord, az altalanos
és az alapvet6 mingségiranyitési ko-
vetelményekre vonatkozé 2., 3., és a
4. rész magyar nyelvi valtozatat mar
tavaly sikeriilt kiadni.

Szeptemberben jelent meg az ISO
3834 szabvanysorozat altaldnos is-
mertetését és az omlesztShegesztés
megfelel§ mindségirdnyitdsi szint-
jeinek kivalasztasakor figyelembe
veendd feltételeket tartalmazé 1.,
valamint a kévetelményeknek vald
megfeleléshez szitkséges dokumentu-
mokat, az alkalmazhaté nemzetkozi
szabvanyokat a vonatkoz6 fejezeteik-
kel és szakaszaikkal egyiitt felsorold
5. rész magyar nyelvi valtozata is.

Az 5. rész 4j kiaddsa nem a 2. feje-
zetében, a rendelkezé hivatkozasok
alatt sorolja fel ezeket a szabvanyo-
kat, hanem az Irodalomjegyzékben.

Ennek az a jelent6sége, hogy egy
szabvany rendelkez§ részében meghi-
vatkozott szabvény tartalma részben
vagy egészben a hivatkozast tartalma-
z6 szabvany kévetelményét képezi. Az
érvényes ISO 3834-5-ben meghivat-
kozott szabvanyok tehit nem képe-
zik az ISO 3834 kovetelményeit, azok
lehetnek a felsorolt ISO-szabvanyok,
vagy barmely mas, megfelel6 miiszaki
el6irdsok szerinti kovetelmények.

Tehat szeptembertél az ISO 3834
szabvanysorozat 0j kiadadsa teljes
egészében elérhet6 magyar nyelven.
Azonban késziil az ISO 3834 alkalma-
zasdhoz és fejlesztéséhez Gtmutatot
tartalmaz6 hatodik rész is, amelynek
tervezete ez év oktéberében lesz sza-
vazdasra bocsatva, és 2023 novembe-
rében varhaté a nemzetkézi szabvany
kiaddsa. Mivel a hatodik rész segit-
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séget adhat majd a szabvanysorozat
alkalmazdsdhoz, a folyamatos fejlesz-
téshez, a nem megfelelgségek keze-
léséhez vagy a vitatott intézkedések
rendezéséhez is, az MSZT ennek a
magyar nyelvi kiaddsat is tervezi.

A felrakohegesztés munka-
rendjének mindsitése, MSZ
ENISO 15614-7

Az MSZ EN ISO 15614-7 tartal-
mazza a felrak6hegesztési mun-
karendi el6irds hegesztésimunka-
rend-vizsgalattal val6 mindsitésének
modjat, meghatarozza a hegesztési-
munkarend-vizsgalat feltételeit és a
mindsités érvényességi tartomanyat
minden gyakorlati hegesztési miive-
letre vonatkozdan a kilénb6zé para-
méterek tartomdanyain belal.

Az MSZ EN ISO 15614-7 érvényes
minden, felrakéhegesztésre alkalmas
hegesztési eljarasra (pl. kézi, volfra-
melektrédas, védégazos ivhegesztés,
oxigén-acetilén lainghegesztés), és mas
szabvanyokkal egytitt alkalmazhatd.

Ha a mindsitést gyartas el6tti he-
gesztési proban végzik, a mindsitést
az ISO 15613 szerint, mig a vizsga-
latokat az MSZ EN ISO 15614-7 sze-
rint kell végrehajtani.

Javitéhegesztés/feltoltés és az
alapanyagok javitisa esetén az MSZ
EN ISO 15613-at és az MSZ EN ISO
15614-1-et kell alkalmazni.

A kilonbozé szerkezetl vagy tulaj-
donsagt anyagok, pl. martenzites vagy
ferrites acélok ausztenites acélokkal
valé Osszehegesztése esetén parnaré-
teg-felrakdsra van szitkség. A parnaré-
teg-felrakds hegesztési munkarendjét
az ISO 15614-1 szerint kell mindsiteni.

Az MSZ EN ISO 15614-7 4j kiad4-
sa érvényes minden Gj hegesztési
munkarend-mingsité vizsgélatra, de
nem érvényteleniti a mar meglévd,
az ISO 15614 szabvanysorozat e ré-
szének korabbi kiadasai szerinti he-
gesztési munkarendeket.

A felrakéhegesztés alkalmas a
hasznalat soran elkopott, sérilt al-
katrészek feluletének javitdsira,

XXXIIL. évfolyam 2022/4

valamint az alapanyagon korrdzié-
vagy kopasallo réteg kialakitasara.

A tobbféle igénybevételnek kitett
alkatrészek, berendezések alapanya-
gara felrakott rétegek a tulajdonsidgok
olyan kombinacidjaval ruhazzik fel
az alkatrészeket, amilyet mas médon
gazdasigosan esetleg nem lehetne el-
érni, és amely megfelel sok fontos, pl.
mezdgazdasagi, energetikai, jarmiipa-
ri berendezés miikodési feltételeinek.

Az MSZENISO 15614-7:2020 ma-
gyar nyelvi kiadasa el8segiti, hogy
az ilyen kritikus alkatrészek és be-
rendezések felrakott rétegei esetén
az egyértelmi és egységes értelme-
zésnek koszonhetéen a hegesztési
munkarend vizsgélata és mindsitése
gyorsabb és szakszer(ibb legyen.

ivhegeszté berendezések szab-
vanyai

Hatékonyan és biztonsagosan tze-
melé hegeszté berendezésekkel le-
het megfelel6 mindségi hegesztett
kotéseket késziteni. Ezért fontos,
hogy a berendezések megfeleljenek a
szabvinyoknak.

Az ivhegesztésre és rokon eljarasa-
ihoz haszndlatos berendezések biz-
tonsidgira és mikodésére vonatkozé
kévetelményeket az IEC 60974 szab-
vanysorozat tartalmazza. Ezek a szab-
vanyok a kisfesziiltségi villamosséagi
termékekre vonatkoz6 2014/35/EU
irdnyelvhez és az elektromagneses 6sz-
szeférhet6ségre vonatkozé 2014/30/
EU irdnyelvhez is harmonizaltak, igy
az MSZ EN IEC 60974 szabvanysoro-
zat valamely részének megfelel§ ivhe-
geszté berendezések e jogszabélyok
érintett kovetelményeit is teljesitik.

A szabvanysorozat kovetkez6 4 ré-
sze mar megjelent magyar nyelven:
MSZ EN IEC 60974

Ivhegesztd berendezések

-2:2019 2. rész: Folyadékos hiité-
rendszerek
-3:2020 3. rész: ugyijto és tvstabi-
lizdlo eszkozok
-5:2019 5. rész: Huzalelétolok
-7:2020 7. rész: Egok

37

Tovabbi kettének készil a magyar
nyelvi verzija:
-8:2020 8. rész: Hegesztd- és plaz-

mavdgé rendsze-
rek gdzvezérléi

-13:2021 13. rész: Testkdbel-csat-
lakozo

Miianyaghegesztési szabvanyok

A mianyaghegesztés tertletén a
muianyaghegeszt6k mindsitésérdl
sz6l6 MSZ EN 13067 mar tavaly
decemberben megjelent, mig a
hére ligyulé mianyagok hegesz-
tett kotéseiben el6fordulé eltéré-
sek osztalyozdsdra, valamint a mi-
néségszintekre vonatkoz6 magyar
nyelvi véltozatok idén juliusban
jelentek meg.

MSZ EN 13067: 2020

Miianyaghegesztési személyzet. A
hegeszték mindsitévizsgdja. Hore ld-
gyulé miianyagok hegesztett kotései

MSZ EN 14728: 2019

Eltérések a hére lagyulé milanyagok
hegesztett kotéseiben. Osztdlyozds

MSZ EN 16296: 2021

Eltérések a hére lagyulé miianyagok
hegesztett kitéseiben. Mindségszintek

Anyagvizsgalati szabvanyok

Az anyagvizsgalati szabvanyok ké-
zil szeptemberben jelent meg a ron-
csolasmentes vizsgalok mindsitésére
és tanusitasara vonatkozé MSZ EN
ISO 9712:2022, a szemrevételezé-
ses vizsgalatot leir6 MSZ EN ISO
17637:2017 magyar szévegét pedig
mar egyeztette az MSZT/MB 410
miszaki bizottsag, és még ebben az
évben a meg fog jelenni.

MSZ EN ISO 9712:2022

Roncsoldsmentes  vizsgdlat. Ron-
csoldsmentes vizsgdlatot végzo sze-
mélyzet mindsitése és tanusitdsa
(ISO 9712:2021)

MSZ EN ISO 17637:2017

Hegesztett  kotések  roncsolds-
mentes vizsgdlata. Omlesztéhe-
gesztéssel készitett kitések szem-
revételezéses  vizsgdlata  (ISO
17637:2016)



KUTATAS-FEJLESZTES

Roncsolismentes vizsgalok
mindésitése, MSZ EN ISO 9712

Az MSZ EN ISO 9712 az ipari
roncsoldsmentes vizsgédlatot (RMV)
végziket mindsitd és tanusité tes-
tuletek megfelel6ségértékelési rend-
szereire vonatkozé kovetelményeket
Alkalmazhat6
donképpen minden megalapozott,

tartalmazza. tulaj-

szabvany szerinti roncsoldsmentes

vizsgélati eljdrasra és médszerre.

Az ISO 9712-nek ez az 6todik ki-
adésa az el6z6hoz képest a kovetke-
z6k esetén tartalmaz fontosabb val-
tozasokat:

+ pontosabban meghatarozott fele-
16sségi korok,

« a képzés és az ipari jartassig id6-
tartama,

+ a latasélesség vizsgilata és a vizs-
gakévetelmények,

+ a tanusitasi feltételek és doku-
mentumok,

+ a tanusitvinyok megujitdsa ese-
tén a jeloltekre vonatkozé kove-
telmények,

- a 3. szintd Ujratanusitds esetén
alkalmazhaté strukturalt kredit-
rendszer,
valamint kiegészilt a roncsolas-

mentes vizsgilati mddszerekre és a

pszichometrikus eljarasra vonatko-

z6 tajékoztat6 melléklettel.

A roncsolismentes vizsgaléjelol-
tek felkésziiltségének mérdeszkoze a
vizsga. A pszichometrikus eljardssal
pedig kimutathaté a méréeszkozok,
ebben az esetben az egyes vizsgakér-
dések megbizhatdsaga, hogy meny-
nyire kovetkezetesen mérik, mutat-
jak ki a jeloltek felkészultségét. A
statisztikai mddszer alkalmazasaval
kisztirhetdk azok a kérdések, ame-
lyek nem érthetéek, nem alkalmasak
a felkésziilt és a felkésziletlen jelol-
tek megkulénboztetésére.

Az MSZ EN ISO 9712 mellett a
roncsoldsmentes vizsgalok képzésé-
hez, mindsitéséhez és munkdjihoz
a roncsoldsmentes vizsgalati eljara-
sokra vonatkozé szabvanyok magyar
nyelvi valtozataira is égetd szitkség

van, hiszen a vizsgalati technoldgiai
eléirasok elkészitéséhez, a laborok
akkreditalasahoz is szitkség lenne a
magyarul szakszertien megfogalma-
zott szabvanyokra.

Vasiti hegesztés

A vasuti hegesztés legfontosabb
szabvanya a vasuti jarmivek és ré-
szegységeik hegesztésére vonat-
kozé EN 15085 szabvinysorozat.
Ez a szabvanysorozat kiegésziti az
EN ISO 3834 vonatkozé kévetel-
ményeit, és meghatdrozza a vasuti
jarmivek hegesztésére, a hegesztd
Uzemre, a tervezésre, a gydrtasra,
az ellenérzésre és majd nemsokara a
karbantartasi hegesztésre vonatko-
z6 kulon kovetelményeket.

Az EN 15085 szabvanysorozatot
belsé és kils6 felek — beleértve az
akkreditdlt tanusité testileteket is
- egyarant alkalmazhatjdk annak ér-
tékelésére, hogy a szervezet megfe-
lel-e a jogszabalyi rendelkezéseknek,
az ugyfelek elvirdsainak, valamint a
szervezet sajat kovetelményeinek

Az MSZ EN 15085 szabvanysoro-
zat vasuti jarmuveket hegeszté tuze-
mekre vonatkoz6 2. része 2021 vé-
gén mar megjelent magyar nyelven:

MSZ EN 15085-2:2021 Vasuiti alkal-
mazdsok. Vasuti jarmiivek és részegy-
ségeik hegesztése. 2. rész: A hegeszti-
lizemekre vonatkozo kévetelmények

A szabvanysorozat vasuti karban-
tarté hegesztésre vonatkozo 6. része
eurépai szabvanyként oktéber végén
jelent meg. Amint rendelkezéstinkre
allt, megkezdédott a magyar nyel-
vii valtozat elkészitése, de a magyar
nyelvi véltozat mar csak 2023-ban
jelenhet meg.

Az MSZT/MCS 302 miiszaki bizott-
sadg gondozisdban jelenleg a sinek
aluminotermikus hegesztéinek mi-
ndésitését, a kivitelezdk jévahagyasat
és a varratok atvételét leiré szabvany
magyar nyelvi véiltozata készul:

MSZ EN 14730-2:2021
Vasuti alkalmazasok. Vasuti palya.
Sinek aluminotermikus hegesztése.
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2. rész: Aluminotermikus hegeszt8k
mindsitése, kivitelez6k jovahagyasa
és a hegesztések atvétele

Tervek

Ahegesztés teriiletén az angol nyel-
ven bevezetett szabvinyok mellett
a kovetkezd, megjelenés elétt 4allo
fontos eurdpai szabvanytervezetek
is jelzik, hogy az MSZT/MB 412 mi-
szaki bizottsdg a magyar nyelvi val-
tozatokra vonatkoz6 munkatervének
osszedllitasakor valogathat a fontos-
nal-fontosabb szabvanyok kézul:

prENISO 15611

Fémek hegesztési munkarendi eld-
irdsa és hegesztési munkarendjének
mindsitése. Mindsités eldzetes he-
gesztési jartassdg alapjdn

prEN ISO 15613

Fémek hegesztési munkarendi eld-
irdsa és hegesztési munkarendjének
mindsitése. Mindsités gydrtds eldtti
hegesztési probdval

prEN ISO 15614-2

Fémek hegesztési munkarendi elbirdsa
és hegesztési munkarendjének mind-
sitése. Hegesztési munkarend vizsgd-
lata. 2. rész: Aluminium és otvozetei
ivhegesztése

prEN ISO 15614-11

Fémek hegesztési munkarendi elbirdsa
és hegesztési munkarendjének mindsi-
tése. Hegesztési munkarend vizsgdla-
ta. 11. rész: Elektron- és lézersugaras
hegesztés

prEN ISO 17663

Hegesztés. A hegesztéssel kapcsolatos
hékezelések mindségkovetelményei

FprEN ISO 25901-2

Hegesztés és rokon eljdrdsok. Szakszo-
tdr. 2. rész: Egészség és biztonsdg

A miszaki bizottsigok még nem
hataroztdk mega 2023. évi terveiket,
azonban a magyar nyelv valtozatok
kiaddsdban a legnagyobb lemaradis
a roncsoldsos és roncsoldsmentes
vizsgalatok szabvanyai k6zott van.
E lemaradas csokkentése érdekében,
és hogy a tervek valéra is valhassa-
nak, a miszaki bizottsagok varjak
az érdekeltek hozzajarulasait, ame-
lyekkel a magyar nyelven megjelené
szabvanyok koére is meghatarozhaté.

XXXIIL. évfolyam 2022/4



MESSER@

Gases for Life

- LASLINE, NITROCUT, OXYCUT

. VEDOGAZOK LEZERSUGARAS
HEGESZTESHEZ ES VAGASHOZ

P

WWw.messer.hu

W



MEKINGROUT world more productive

Ipari és egészséqugyi gazok kezelésének
altalanos biztonsagtechnikai szabalyai

Ipari és egészséqgiqgyi gazokkal kapcsolatos balesetek,
karesemények megel6zéséhez szikséges informdciok

Gyakorlati bemutatékkal egybekétott tanfolyamainkat ajdnljuk minden partnerinknek,
aki ipari gdzokat palackos, palackkéteges vagy kozponti gazelldtds keretében sdritett vagy
mélyh(tott cseppfolyds formdaban felhasznal.

A tanfolyam témai:

- Biztonsagrol altaldban - Acetilén biztonsagos kezelése
- Jogi hattér - Oxigéndusulds veszélyei
- Gazok tulajdonsagai - Széndioxid biztonsagos kezelése
- Gazpalack, mint nyomastarto berendezés - Semleges gdzok biztonsdgos kezelése,
- Nyomastarté berendezések oxigénhiany veszélyei
és cs6vezetékek kezelése - Mélyhitott cseppfolyos gdzok
- Gazpalackok biztonsdgos kezelése biztonsagos kezelése

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
1097 Budapest, lllatos Gt 17.
lindehu@linde.com, www.lindegas.hu



KUTATAS-FEJLESZTES

Kdnya Janos*

Lézerhegesztés alkalmazdsa additiv
technologidval gydrtott orvostechnikai
eszkozok korrekcios és utomunkdlataindl

Laser welding in the case of the additive manufactured medical
tools correction and finishing work

*Dent-Art-Technik Kft.
janos@dentarttechnik.hu

Absztrakt

Napjainkban a digitalis forradalom az élet minden teriiletén megjelent, ez aldl az egészségipar sem kivétel. A
digitélis technolégidkat els6k kozott a fogaszat és a fogtechnika alkalmazta. Az elmult években ennek a dig-
italiziciénak koszonhet8en jelentds fejlédés kovetkezet be a szakmankban, az ipardgunkban. Az egészséguigyi
szektorban, az orvosieszkéz gyartékndl megjelentek a killonb6zé CAD/CAM rendszerek. Ez az ipardgunk pa-
radigma valtasat idézte, idézi el6, amelyben a virtudlis tervezés és az additiv gyartas hangsulyt kapott. A ter-
vezés soran a szakember a kilénb6z6 CAD szoftverek segitségével virtudlisan tudja megtervezni a tokéletesen
illeszked§ és teljesen egyénre szabott implantitumot, fogmiivet. A gyartas soran a kordbban mas iparagbdl
ismert 3D nyomtatast alkalmazzuk. Az altalunk gyartott implantdtumokat LMF technolégiaval llitjuk els
Grade 23-as titdn alapanyagb6l. Ennél a technol6gianal a lézer a fémport megolvasztva rétegrél rétegre alakitja
ki a kivant kontdrt. Azonban ahhoz, hogy a paciens szdmara tokéletesen illeszked$ fogmiivet hozzunk létre a
gyartast kévetSen fontos 1épés az utdmunkalat. Az implantatumok csatlakozo pontjaiként szolgal6 pilléreknél
impulzus tizemi lézerhegesztéssel torténd korrekcids lézeres mikro hegesztést végzunk. Az ebben az eset-
ben alkalmazott hegesztési eljaras hozaganyag hasznalata, majd a hegesztési varrat vizsgilata és mindsitése
rendkivil fontos. Az egyéni implantdtum emberi szervezetben térténd hosszitava hasznalatdnak alapvetd
feltétele.

Kulcsszavak

3D nyomtatds; additiv gydrtds; lézeres mikro hegesztés; titdn; egyéni implantdtum

Abstract

Today, the digital revolution has touched every aspect of life, and the healthcare industry is no exception. Dig-
ital technologies were pioneered by dentistry and dental technology. In recent years, this digitalisation has led
to significant developments in our profession and our industry. In the healthcare sector, medical device manu-
facturers have introduced CAD/CAM systems. This has brought about a paradigm shift in our industry, with an
emphasis on virtual design and additive manufacturing. In the design process, the professional can virtually
design a perfectly fitting and fully customized implant or dental prosthesis using various CAD software. 3D
printing, previously known from other industries, is used in the manufacturing process. Our implants are
manufactured using LMF technology from Grade 23 titanium. In this technology, the laser melts the metal
powder and creates the desired contour layer by layer. However, in order to create a perfectly fitting restoration
for the patient, post-production is an important step. Corrective laser micro-welding with pulsed laser welding
is carried out on the abutments, which serve as connection points for the implants. The welding procedure
used in this case is the use of filler material, followed by the testing and qualification of the weld seam. It is an
essential condition for the long-term use of a custom implant in a human body.

Keywords

3D printing; additive manufacturing; laser micro-welding; titanium; individual implant
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1. Bevezetés

Cégunk, a Dent-Art-Technik Kft.
30 éves maultra tekint vissza a mo-
dern gydgyaszati segédeszkozok
gyartdsa és kereskedelme teriile-
tén. A gydgyaszati segédeszkoz el-
sésorban fogtechnikai termékek,
fogpétlasok készitését foglalja ma-
gaba. Cégunket 1992-ben alapitot-
tuk csalddi véllalkozdsként.

Eurépai szinvonald gépparkunk,
miszereink lehetévé teszik a mo-
dern technolégidk alkalmazdsat
minden terméktipusndl. Termék-
palettink a kivehet6 protézisen,
fogszabalyzdson keresztil, a prés-
kerdmidn, rogzitett poétlasokon
at az implantitum gyartasig vala-
mennyi fogtechnikai terméket fel-
olel, kiszolgalva a kérnyezé orsza-
gok megrendeléit is.

A fogtechnikai termékeink mel-
lett PSI (Paciens Specifikus Imp-
lantdtum) implantdtumokat és
individudlis koponya és édllcsont re-
konstrukciés, illetve egyéni csont
és izuleti pétldsokat is gyartunk.

Magyarorszagon az elsék kozott
alkalmaztuk a virtuélis tervezést,
illetve a fém és mtanyag 3D nyom-
tatast. Ebbdl kifolydlag rendkivil
nagy szakmai ismerettel és ta-
pasztalattal rendelkeziunk. A szak-
képzettséginknek és a korszerd
gépparkunknak valamint a fejlett
infrastruktirdnak koszonhet8en
folyamatos az innovacids, a kuta-
tasi és fejlesztési tevékenységunk.
Ezen tevékenységeink kozé tarto-
zik tébbek kozott a fogtechnikai
termékek fejlesztése a biomecha-

Felliletdigitalizalas

nikai gyartastechnolégia és az
anyagtechnolégia teriiletén. Va-
lamint kutatasi teriileteink ko6zé
tartozik még a human csontszévet
és csontpédtlasok, a 3D nyomtatasi
technolégia alkalmazisa a foga-
szatban és ezzel parhuzamosan a
3D nyomtatasi technolégidval els-
allitott fogaszati anyagok anyag-
tudomdanyi szempontbdl térténd
vizsgalata is.

Napjainkban a digitdlis forra-
dalom az élet minden tertletén
megjelent, ez aldl az egészségipar
sem kivétel. A digitdlis technolé-
gidkat els6k kozott a fogdszat és a
fogtechnika alkalmazta. Az elmult
években ennek a digitalizaciénak
fejlodés
kovetkezet be a szakmadankban,

koszonhetben jelentés
az ipardgunkban. Az egészség-
ugyi szektorban, az orvosieszkéz
gyartéknal megjelentek a kulon-
b6z6 CAD/CAM rendszerek. Ez
az ipardgunk paradigma valtdsat
idézte, idézi els, amelyben a virtu-
alis tervezés és az additiv gyartas
hangsulyt kapott. A tervezés so-
ran a szakember a kalénbézé CAD
szoftverek segitségével virtudli-
san tudja megtervezni a tokélete-
sen illeszkedd és teljesen egyénre
szabott implantdtumot, fogmi-
vet. A gyartds sordn a kordbban
mas ipardgbdl ismert 3D nyom-
tatast alkalmazzuk. Az altalunk
gyartott implantitumokat LMF
(Laser Metal Fusion) technolégi-
aval allitjuk elé Grade 23-as titan
(Ti6Al4V) alapanyagbol.

2. Orvostechnikai eszkézok
(implantatumok) gyartasa
additiv technologiaval

A péciensrdl készilt elektroni-
kus formitumban beérkezé CBCT
(Cone Beam Computed Tomo-
graphy) felvétel képfeldolgoza-
sa DICOM (Digital Imaging and
Communication in Medicine) fajl
STL fajlba torténd dtkonvertaldss-
val kezdédik [1]. A CBCT késziilék
felvételében 1évé zajok, arnyékok,
képzavarok szlirésére, valamint
folytonossagi hidnyokra képjavito
eljarasokat hasznalunk. Majd a CT
(Computed Tomography) elemzé
szoftverben elézetes tanulmanyo-
z4s utan, kinyerjik azokat a réte-
geket, azt a csontfelszint, amire a
fogml tervezéséhez szitkségiink
van [3][5].

A kovetkezd lépés keretében
megvizsgdljuk az igy generdlt
csontfelszint és meghatarozzuk a
csontvolument. Ezek utdn értel-
mezziik, hogy a rendelkezésre all6
csontillomany mennyisége, illetve
mindsége megfelelé-e az implan-
tatum behelyezésre. Az esetlege-
sen meglévé fogazat és csontto-
meg figyelembevételével dontés
sziletik, arrél, hogy szikséges-e a
potlas elkészitéséhez fizikai lenyo-
matvétel, illetve kiegészité6 CBCT
felvétel [2][3][5].

A modellezés sorin fogaszati
tervez$ szoftverben a CBCT fel-
vétel felhasznaldsaval készult STL
csontfelszinre, elkészitjik az ide-
alis fogmivet, figyelembe véve az
antagonista, az esztétikai, a me-

Gydrtastervezds

Additiv gyarnas

Ellendrzdés

1. dbra: Az implantdtum gydrtds folyamata

42

Korrekcio és ubbmunka
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chanikai és funkcionadlis viszonyo-
kat [5][6]. Az additiv technolégia
gyartasi folyamatat az 1. 4bra mu-
tatja.

2.1. Az implantatumok virtu-

alis tervezési folyamata
A folyamatban hasznélt eljara-

sok:

+ Optikai szkennelés, felilletdigita-
lizélas
A modell felileti pontjainak tér-
beli koordinatait érintés nélkiili,
projektalt vonalas 3D szkenner-
rel valésitjuk meg. A feldolgo-
zott informdciékbol, szamoljuk
ki a digitalizalhaté felulet egyes
pontjainak térbeli helyzetét.

+ Szamitégépes modellezés és

gyartastervezés

A terméktervezés virtudlis tér-

ben torténik, specidlisan erre a

célra kifejlesztett szamitégépes

programok segitségével. A gyar-

tashoz tartoznak azok az alkal-

mazott informatikai médszerek,

eljarasok, rendszerek és szolgdl-

tatdsok, amelyek a termelés vég-

rehajtds operativ szakaszdhoz
kapcsolédnak.

+ Additiv gyartas, (LMF) nyomta-
toval
Az LMF technolégia automati-
kusan, rétegrél-rétegre teritett
fémporszemcséket a pdsztazé

lézersugar energidja olvasztja
Ossze. A rétegeken belil csak ott
torténik a porszemcsék Gsszeol-
vasztisa, ahol az adott modell
adott magassidgiban lévd szelet
teriillete megkivanja.

+ Szubsztraktiv technolégia
A szaktertletiinkén hasznélt 6t-
tengelyes megmunkalé kézpon-
toknal a specidlis poziciondlé be-
fogé-asztal, valamint automata
szerszamtdr alkalmazasa elvart.
Az utémunkalatokhoz a legfon-
tosabb a nyomtatott el gyart-
many elhelyezése és pontos ,0”
pont felvétele.
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2.2. Az implantatumok addi-
tiv gyartasa

Napjainkban az additiv tech-
nolégia fejlédése egyre nagyobb
kovetelményeket tdmaszt a még
tokéletesebb és pontosabb gyart-
manyok irdnt. A Dent-Art-Technik
altal kidolgozott gyartasi folyamat
alapja a XXI. szdzadi technolégia-
ra épulé ,print & mill” eljards. A
gyartds sordn virtudlisan tervez-
nek, additiv médon nyomtatnak,
geometrikus ellendrzést és azono-
sitast végeznek, preciziés utémun-
kalatok utdn pedig az el6gyart-
manyt vég ellendrzik.

Az eddig alkalmazott 6ntési el-
jardssal szemben a fém nyomtata-
sos technolégia sordn az elkésziilt
gyartmany anyagszerkezete homo-
génebb, a gyartas termelékenyebb,
valamint a végeredmény kiszamit-
hatébb. Az alkalmazott technolé-
gidnak koszonhetéen az egységnyi
termékre juté alapanyag felhasz-
nalasi igény minimalizalédik, a se-
gédanyag felhasznilds pedig jelen-
tésen csokken.

A Dent-Art-Technik a Sisma
olasz cég 4ltal gyartott MySint
100 tipust 3D-s lézer fémnyom-
taté berendezéssel rendelkezik. A
gép maga titdn, valamint kobaltk-
rém o6tvozetek additiv nyomtata-
sdra képes.

A 3D nyomtatdssal készilt imp-
lantatumok készitéséhez digitalis
modelleket hasznalunk fel, ezeket
a digitdlis modelleket STL kiter-
jesztésben hasznaljuk. A laborban
taldlhaté berendezés az LMF tech-
noldgiat hasznalja. Az LMF tech-
nolégiat komplex fém alkatrészek
fémporbol torténd eléallitasara
alkalmazzak. Az LMEF eljarassal
osszetett bels6 szerkezetek is 1ét-
rehozhaték. A nyomtatds additiv
gyartasieljards, mely 20 um vastag
fémpor rétegek megfelelé helyen
torténé lézeres Osszeolvasztasa-
val hozza létre a tervezett fogmi
vazat. A szilardtestlézerek idealis
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szkennelési utvonaldt a szoftver
automatikusan generélja [9].

A berendezés 200 W teljesit-
ményi lézerforrdssal van kialakit-
va. Az LMF technolégiaval készult
termékek csak el6gyartmanyok,
véglegesitésikhoz utémunkalatra
van szikség, mely utémunkilat

lehet kézi vagy gépi.
A Dent-Art-Technik Kft. fém-
nyomtatéjanak  kulonlegessége,

hogy a széles korben elterjedt
CoCr nyomtatason felil képes ti-
tin nyomtatdsra is, melyet szin-
te napi szinten hasznal a labor,
s6t ezen felil arany, eziist, acél,
bronz, aluminium alapanyag fel-
hasznaldsara is alkalmas.

2.3 Az implantatumok alap-
anyaga és hegesztése

A titdn és Otvozetei az ipari al-
kalmazdsok egyik legjobb miszaki
fémének tekintheték [10-11]. A Ti-
6Al-4V o6tvozet kivald szakitd- és
élettartam-szildrdsdga és korré-
zi6allésaga, f6ként repulégép ipar-
ban és sebészeti implantatumok
gyartdsdndl alkalmazzdk [12]. A
titdn, kereskedelmileg tiszta titdn
vagy titdn otvozetek hegesztése
szitkséges, a repulégépiparban, va-
lamint az orvostechnikai eszk6zok
gyartdsdndl. A titdn és Otvozetei
elényosek sebészeti implantatu-
mok és protézisek gyartasara, mert
kivalé korrézidallésdgot, mechani-
kai tulajdonsagokat és biokompa-
tibilitdst biztositanak [13-15]. A
lézeres hegesztést sokféle orvosi
termék, példdul pacemaker, defib-
rillator, katéter és ortopédiai imp-
lantatumok gydrtdsdra hasznaljak
[6]. Beiltetheté6 implantitumok
esetén biokompatibilis fémeket
és otvozeteket, példaul titant, ni-
tinolt, kobaltalapu 6tvozeteket,
rozsdamentes acélt, platindt és
niobiumot alkalmaznak. A titin
egyedulallé anyag, mely kulonos
figyelmet igényel a feldolgozas
minden teriiletén, kiillénésen a he-
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4. dbra: Hideg plazma felliletkezel$
berendezés

3. dbra: Koponya implantdtumok

gesztés sordn [11, 17]. A titan he-
gesztési technolégidja bonyolult,
mivel 550 °C feletti hémérsékle-
ten, kulonésen olvadt é4llapotban
reakcidképes a légkori gazokkal,
példaul oxigénnel és nitrogénnel. A
hegesztés elétt és alatt a kots- és
téltéanyagok nem megfelel6 els-
készitése és tisztitdsa, a hegesztési
zénarossz védelme vagy a véd6gaz-
ban 1évé szennyezddések szennye-
zettséget okozhatnak [18-20].
Szamos folyamatot alkalmaznak
a titdn esetében, mint példaul a
gaz volfram ivhegesztés, lézeres
hegesztés és keményforrasztds
[13-15]. Alapvetéen jelenleg ha-
rom kulénbo6zé adalékanyag gyar-
tasi technikit vizsgilnak fémek
esetében: a kozvetlen lézersugir-
zas [16, 11- 20], az elektronsuga-
ras lerakédast [16, 18, 19, 21,22]
és a fémes lerakédast (SMD) [16,
13-20]. Nagy vdkuumra van azon-
ban szikség, amely koltségesebb
és technikailag bonyolultabb, mint
a kozvetlen lézersugarzassal vagy
SMD-vel
Ar-atmoszféra [16]. A titdn 6m-

szemben alkalmazott

leszt6 hegesztése féleg védbgizzal
és nagy energiiju sugarnyaldbbal
torténik. Az elektronsugaras he-
gesztés (EBW) kivdléan alkalmas
a titdn Osszekapcsoldsdra, mivel
a kamran belilvikuum van, ahol
a folyamatot végrehajtjék és a fo-
lyékony fémet megvédi a szennye-
z8déstsl [16-18]. A titdn o6tvozet
hegesztési folyamata gyakran a
giz-volfram ivhegesztés (GTA) a
viszonylag kénnyebb alkalmazha-
tésdg és jobb gazdasigossig mi-
att [20, 22-25]. Két, viszonylag 4j
technika, nevezetesen a méigneses
iv oszcillicié és az dram pulzalids
népszer(ibb, mivel ezeket a tech-
nolégidkat a meglévé hegesztébe-
rendezések kisebb médositdsival
tényleges ipari megoldasokra al-
kalmazhatjik [10, 16, 17].

3. Eredmények

3.1. Additiv technologiaval
gyartott implantatumok

Az 1. dbran bemutatott folyamat
eredményeként elkésziilt implanta-
tumokat mutat a 2. dbra és a 3. dbra.
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5. dbra: Hideg plazma kezelés

Az implantatumok aTi-6Al-4V
pordgyas additiv
technolégiaval készilnek az el6-

alapanyagbél

z6ekben ismertetett feliletdigita-
lizdlas alapjan. Az implantdtumok
nem teljes térfogatban poétoljék a
koponya csonthidnyat, hanem egy
olyan haldval, mely segiti a sajat
csontanyag felépulését a haléra.
Az alkalmazott titdn 6tvozet kiva-
16 osszeointegraciés tulajdonsiga
miatt a felépiilés az implantatum
segitségével torténik.

4. Feliiletkezelés és utomunka

A hideg plazma felillet médo-
sitds (5. dbra) alkalmas a feliileti
fiziko-kémia megvéltoztatdsara,
amely egy szaraz eljarast jelent,
beleértve az ionimplanticiét, io-
nozast, ionporlasztdst, ionsugar
dinamikus keverést, plazmapo-
limerizdciét és részben ionizdlt
gazokkal végzett plazmakezelést.
amely nagyfeszultségli elektro-
mos térben, alacsony nyomdson
keletkezik.

Az implantdtum felilet el6ké-
szitése a szervezetbe integral6das

XXXIII. évfolyam 2022/4
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Lézeres mikorhegesztés paraméterei

Lézer tipusa Nd:YAG lézer

Hulldmhossz 1064 nm

Maximalis teljesitmény | 50W

Impulzus energia 50)

Impulzus teljesitmény 5kw

Impulzus frekvencia 25Hz

Lézer hiitése viz-levegd hdcserélds

Alkalmazott géz Ar

1. tdbldzat: Hegesztési paraméterek

7. dbra: Lézeres mikrohegesztés

miatt lényeges. Az implantitum
felilletét porszérassal készitik el
(6.4bra).

Az elkészilt implantdtum eleme-
ket 1ézeres mikrohegesztéssel kap-
csoljuk 6ssze. Az dltalunk hasznalt
egye-
sitése, gyokolési hézag korszim-

keresztmetszetdi darabok

metrikus pontositidsa utdn titin
hozaganyaggal végezziik, a varrat
kitoltése és képzése a bedllitott pa-
raméterekkel torténik: 300-320V /
8,5 ms 5.0 Hz, Focus: 1-4-ig. Utana
szintre rakds. 260-280 V 5-8,5 ms
5.0 Hz Focus: 0- -2-ig. A felrakott
felilletek simitdsa: 260-290 V 8,5
ms 5.0 Hz, Focus 3-10-ig A be-
csap6dasi szog valtoztatdsaval tud-
juk a hegesztési varrat anyagat ,,6t-
vozni-keverni-simitani”. Az utolsé
hegesztési fazis a menetes persely
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fenéklemezének elhelyezése. A
r6gzité hegesztés utidn az egye-
sitett szerkezeteket hdkezeléssel
fesziiltség mentesitjitk. A 1ézeres
mikrohegesztést kézi hegesztéssel
végezzilk argon védégazban. Nagy
precizitist és gyakorlatot igénylé
hegesztési feladat, mely a kis da-
rabszam és az egyedi mértek miatt
gazdasdgosan nem automatizalha-
t6. Az alkalmazott paramétereket
az 1. tdblazatban foglaltuk §ssze.

5. Ellendrzés, hibalehetésé-
gek, javitasi lehetéségek

Az additiv technolégidval torté-
né gyartds sordn szamos hibaval
taldlkozhatunk. Ezek a hibdk az
alkalmazott anyagmindség vala-
mint a technoldgia jellegébél adéd-
hatnak. Hibalehet8séget jelenthet
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8. dbra: Lézer hegesztés

a felulet kialakuldsa. A poragyas
technolégia lényege, hogy a darab
porszemcsék lokalis megolvaddsa-
val jon létre, emiatt a feltlet a por-
szemcsék mérete és megolvadasa
miatt specidlis struktardt mutat.
A 9. dbra egy nyomtatott feluletet

9. dbra: Additiv technoldgidval
késziilt munkadarab fellilete
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10. dbra: Hibds tdmasz
(nem javithaté hiba)

11. dbra: Réteg hiba, részben javithatd
(lézerhegesztéssel)

mutat 50-szeres nagyitdsban. Ezt
akkor tekintjitk hibanak, ha a fel-
ulti mindség elbirdsdnak nem felel
meg, mivel illesztéshez meg kell fe-
lelni, példdul csavar, alakzar6 kotés
vagy kupfeluletek. Elényos lehet,
ha kompozit, illetve élészévet be-
vonat keril ra, azt megel6z6 feli-
letkezeléseket kovetéen.
Eléfordulhatnak ezen kivil ja-
vithaté és nem javithaté hibdk. A
kisebb repedések, eltérések, STL

W5 S um

AQI height: 9 mm
Porouity: 0L01 %
Mo of defecty: 390

v pore diameter: 44,2 um
5D pore digrmeter: 15,3 pm

modell hibdk lézermikrohegesz-
téssel javithaték, mig a nyomtatds
uzemzavar miatti ledlldsabol adé-
dé vagy a nem megfelel tdmasz
(10. abra) kialakitas miatt kelet-
kez6 hibak javitisa nem vagy csak
részben javithat6 (11. dbra).

A bemutatott hibdk szemrevé-
telezéssel megallapithatéak, mig
vannak olyan belsé hibdk, melyek-
hez specialis vizsgdlatok sziksé-
gesek. CT vizsgalatokkal a belsé
porozitds, anyagfolytonossagi hi-
bak kimutathatéak (12. abra). A
belsé hibak javitisa hékezeléssel
vagy lézeres mikrohegesztéssel
javithatok. Mdas esetben csak az
additiv technolégia gyartasi pa-
ramétereinek finomitdsa hozhat
eredményt.

6. Osszefoglalé

A bemutatott additiv technolé-
gia ma mar széleskérben alkalma-
zott. Az implantdtum gyirtasban a
gyors egyedi méret szerinti gyartas
miatt kedvelt. Az alkalmazott alap-
anyag Ti-6Al-4V miatt mely érzé-
keny a szennyez6désekre és a tech-
nolégiai paraméterekre a gydrtas
gondos el6készitése és tervezése
szitkséges. Az Osszefoglalt hibdk a
leggyakoribban az additiv gyartés-
sal készitett implantitumok ese-
tén. A javitds nem minden esetben
lehetséges, és a kis méretek tovabb
sztkitik a lehet6ségeket. A titanot-

vozetek hegesztési technoldgiai
kozul a lézeres mikrohegesztés az,
ami az elvart mechanikai tulajdon-
sdgok biztositdsa mellett sikeresen

alkalmazhaté.

Koszonetnyilvanitas

A munka a 2021-1-PL01-KA220-
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Gleeble 3800 fizikai szimuldtorral végzett
316L mintdk diffuzios hegesztési kisérletei és
a hegesztési folyamat modellezése

Diffusion bonding experiments on 316L specimens with a
Gleeble 3800 Thermomechanical Simulator
and the numerical modell of the bonding surface

'ELKH Energiatudomanyi Kutatékézpont
?Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem, MATE, GETI Mechatronika Tanszék
*Dunatjvarosi Egyetem, Gépészeti és Anyagtudomanyi Tanszék
“baross.teteny@ek-cer.hu

Rovid osszefoglalo

A fuziés reaktorok vakuumon beliili alkatrészeinél kiilonbozd diffiizios hegesztési kotéseket alkalmaznak, ahol a
mechanikai kités mellett megfelelé hévezetés sziikséges. Ezért a hosszu hegesztési folyamatot vizsgdlva, diffu-
zi0s hegesztési és azonos paraméterekkel referencia kisérleteket végeztiink el 316 L mintdkon a Dunaujvdrosi
Egyetem Gleeble 3800 fizikai szimuldtordn. A kisérletek és azok numerikus modellezései a hegesztett mintdk
esetében kisebb tengely irdnyu deformdciét mutattak a referencia mintdkhoz képest. A jelenséget a hegesztési
feliileten ébredd kontakt villamos ellendlldssal magyardztuk, ahol az ott keletkezd hé jelentdsen befolydsolja a
hémérséklet eloszldsdt a mintdban. Igy a hegesztés elérehaladdsdt, azaz a névekvs kontakt feliiletet, a kontakt
villamos ellendllds csokkenésével modelleztiik.

In fusion reactors under vacuum conditions several structural components are manufactured by different diffu-
sion bondings. Hereby diffusion bonding experiments and reference experiments were executed with a Gleeble
3800 Physical Simulation System in the University of Dunatjvdros on 316 L specimens. The measurements and
the numerical simulations showed smaller axial compressions on the diffusion bonded specimen compared to the
reference specimens, later without bonding surfaces. We assumed that - between the two specimens the only
difference - the contact electrical resistance, significantly modified the heat distribution, which impacted on the
creep properties too. Hence the increasing contact area during a diffusion bonding was approximated with a dec-
reasing contact electrical resistance raised on the mating surfaces.

Kulcsszavak: Gleeble 3800; diffiziés hegesztés; fizikai szimuldcid; kontakt villamos ellendllds

1. Bevezetés

Napjainkban a vildg energiaigénye folyamatosan no-
vekszik, ezért Gj kornyezetbarat eré6miivek fejlesztésére
van szitkség. A jov6ben ilyen erémiivek lehetnek a magfu-
zids elven miitkédé 4j erémivek. Ezek megvalésitasanak
kovetkez6 mérfoldkéve a Franciaorszdgban (Cadarache)
épils ITER (International Thermonuclear Experimental
Reactor) kisérleti fuzids reaktor.

A fazi6s folyamat sordn a hidrogén izotépjainak (de-
utérium és tricium) utkozésével nagy energiaja neutro-
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nok szabadulnak fel, valamint hésugarzas keletkezik.
A toltott részecskéket a toroiddlis vakuum edényben
magneses térrel lebegtetik. A semleges toltésti neutro-
nok mozgasi energidjat a vakuumot kozvetlentl hatd-
rolé elsé fal szerkezetek nyelik el. A neutronsugirzis
varhatéan nagysagrendekkel nagyobb lesz, mint ami
egy atomer8mu reaktortartaly falat éri. Ezért a hegesz-
tési varratok a mechanikai kotések mellett a megfeleld
hévezetést, és hiitéjaratok esetén a vikuumhatért is
biztositjdk. A fazids reaktor sajatossdga a ciklikus tize-
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meltetés, ezért a héfejlédés és hiilés ismétlédése tovab-
bi ciklikus terhelést is jelenthet a hegesztési varratokra
és az alapanyagra.

A vakuumedény belsé falara szerelt hiitott képeny
elemek az ITER-ben az Gn. blanket modulok hegesztési
kotéseit tobbek kozott szilard halmazéllapotua diffuzids
hegesztési eljarassal, (angolul HIP: Hot Isostatic Pressi-
ng) meleg izosztatikus sajtoldssal alakitjak ki [1,3]. Kii-
16nb6z6 szerkezeti anyagok mellett a nagyobb szerkeze-
ti elemeket AISI 316L(N) azonos minéségt 316L(N)-IG
acélbol készitik [2,4]. Itt az IG az ITER GRADE jelolés,
a reaktorban tapasztalt sugdrzashoz beallitott 6tvozsk
mértékét adja meg. Jelentés magreakcié keletkezik
ugyanis pl. a Co, Nb jelenlétében, de ugyanigy a Ta+N-
b+Titdmegaranya is maximalizalva van [2]. A referencia
adatokat lasd az 1. tablazatban.

316L(N)-1G/ 316L/
EN 1.4404 (1G) [2] EN 1.4404 [2]
Otvoz6 min. max. min. max.
Fe
Cr 17,0 18,0 16,50 18,50
Mn 1,60 2,0 2,00
C 0,030 0,030
P 0,025 0,040
N, 0,060 0,080 0,11
Ta 0,01 0,01 0,05
B 0,0020 0,0010
S 0,010 0,015
Si 0,50 1,00
Ti* 0,1 -
Co* 0,05 0,05 0,20
Ni 12,00 12,50 10,00 13,00
Cu* 0,30 -
Nb* 0,01 0,01 0,10
Mo 2,30 2,70 2,00 2,50
Ta+Nb+Ti* 0,15 -

1. tdbldzat: Az AISI 316L(N)-IG és a AlSI 316L(N) ésszehasonlitdsa
* jel6lt 6tvéz6k sugdrzds szempontjdbdl a fiziés erémivekben
elkeriilendéek [2]

Kutatdsunk soran difftizids hegesztési kisérleteket
végeztunk el a Dunaujvirosi Egyetem Gleeble 3800
termomechanikus szimuldtordn. A diffuziés hegesztés
f6bb jellemz6i: a nagy hémérséklet, nyomds és mas he-
gesztésekhez igen hosszu id6tartama, melyre az iroda-
lomban a HIP izosztatikus nyomasu kisérletekre a AISI
316L (1.4404) acélra 1000 — 1050 °C /100 - 150 MPa /
1-2 6ra értékeket taldlunk [1]. Az ilyen izosztatikus, jel-
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lemzden tilnyomdasos edényben végzett hegesztések £6
elénye a nagy sik felilletek kozotti kotés kialakitdsanak
lehet8sége, valamint a jelentésen eltéré olvaddsponttal
rendelkez6 anyagok hegeszthetésége.

Esetinkben az 1. dbrdnak megfeleléen egytengelyl
terhelés mellett kisebb nyomdast és roévidebb idét va-
lasztottunk — ezzel elkeriltik a jelentés tengely irdnya
alakvéltozast. A 30 + 30 mm hosszu hasznos szakasszal
rendelkez6 mintakat (1) a réz befogé pofikkal megfogva
(2) azokon keresztiil Joule-hével fiiti a berendezés, ahol
a hémérséklet a minta kézepén termoelemmel (3) mért
értékre volt szabalyozva.

1. dbra: Diffiziés hegesztési kisérlet
a Dunadjvdrosi Egyetem Gleeble 3800 mérécelldjdban

Ahogy a korabbi tanulmanyok is rdmutattak a 316L
esetében a diffuzids hegesztési folyamatot jelentésen
gitoljdk a szennyez8dések, illetve az oxidok jelenléte
[1]. Ezek mellett a nem megfelels felileti érdesség és
siklaptisag is ronthatja a folyamatot [3]. Igy a feliletek
megfelels kezelése elengedhetetlen része a j6 hegesztési
varratnak.

A diffaziés kotés esetében a kontaktfeluleten keletke-
z6 uregek eltiinése, azaz a teljes felulet meghegedése,
jellemzéen hosszu id6t vesz igénybe. Az ilyen hosszu
hegesztési folyamatok nagy koltséggel jarnak, valamint
a mintadarabok gondos el6készitésével.

A Gleeble berendezés ellenallasfiitését kihasznalva le-
hetéségunk adédott a feluleti kontakt villamos ellenal-
las és a kontakt felulet létrejottét 6sszekapcsolni, mely
vizsgdlathoz hasonlét a diffiziés hegesztési irodalomban
nem talaltunk.

A kontakt feltuletet villamos ellenalldssal figyeltikk meg,
mely hasznos eredményeket adhat a felileten lejatsz6dé
folyamatok vizsgalatara.

Jelen tanulminy az elsészerzé PhD témdjinak is-
mertetése [5], melybdl egy tovabbi 6sszefoglalé cikk
is sziilelett [6]. A fontosabb részeredményeket a [7]
tartalmazza, a numerikus modellezések az [5,8]-ban
vannak leirva, a kontakt ellenéllas elézetes mérései a
[8]-ben lettek ismertetve.
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2. A Gleeble kisérletek és a numerikus modelle-
zések elvégzése

Ebben a fejezetben a mintédk el6készitését, a kisérle-
tek kivitelezését, valamint a numerikus modellezést és
a kontakt villamos ellenéllds révid 6sszefoglaldsat ko-
zoljik.

Egy adott anyagpdrositds hegesztési minéségének tel-
jes kord ellen6rzéséhez a kotési felulet mikroszerkeze-
ti vizsgalata mellett a szakitéprébak és a torésprobak
elvégzése is sziikséges [1]. Mivel ezek igen koltségesek
és a 316L acélra szamos diffuziés hegesztési vizsgalat
sziiletett mar, ezért a kontakt feliileten létrejové kotési
mechanizmusok jobb megértésére és azok modellezésé-
re fékuszaltunk.

2.1. A mintak feliletének kialakitasa

A hengeres mintédkat a Gleeble befogé pofdknak megfe-
lelgen alakitottuk ki, ahol a hegesztendé kontakt felile-
tet az irodalom [1] alapjan készitettiik elé.

A feluletek csiszolasdval a mérések alapjan a mintak
feluleti érdességét a kovetkezd érdeségi mutatdk szerint
allitottuk be: Ra (um)= 0,04 - 0,06 / Rz (um) = 0,6 - 2,
01 / Rq (um) = 0,06 - 0,13 vizes csiszolé papirral (1000
- 1200 grit).

Az acetonos tisztitds utdn a krém oxid eltdvolitisa
CITRANOX © 2-5% savas oldattal tértént 35°C-n ult-
rahangos furdében 10 percig. Majd desztillalt vizben
a mintdk feluletérdl a savas oldatot oblitettiik le szin-
tén ultrahangos fiirdében. A mintdk szdrazra lettek t6-
r6lve a tovabbi szennyez6dés minimalizalasa mellett.
Kozvetlenil a tisztitds utdn a mintdkat egy vakuume-
dénybe Ar gaz ala helyeztiik és szallitottuk, megel6z-
ve ezzel a tovibbi oxidaciét. Bar a részleges oxidacio
elkerulhetetlen a mintdk mérécelldba val6 szerelése-
kor és a vikuumozasig (kb. 40 perc), azonban az igy a
keletkez6 oxid réteg feltehetéen kisebb mértékd, mint
az eredeti feltleten. A 30 mm-s és 12,5 mm 4tmérji
hasznos szakasszal rendelkezé fél mintdk a 2. dbrin
lathatéak, melynek 10 mm &tmérdji szakaszat fogta
kozre a két — kéz réz befogé pofa.

2.2. A hegesztések kivitelezése és mért para-
méterek

Hegesztési és referencia kisérleteket végeztiunk azo-
nos paraméterek mellett: 1000 °C / 30 MPa / 60 min
(40. percig vizsgalva) és 1055 °C / 30 MPa / 40 min,
ahol a referencia kisérlet a varrat nélkili szimmetri-
kus kialakitasa mintéat jelenti 60 mm hasznos szakasz-
szal. Tovdbbiakban a diffiziés hegesztések és referencia
mérések jelolései a D-1000/30/40 és R-1000/30/40 és
a D-1055/30/40 és R-1055/30/40 lesznek. A kisérlete-
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2. dbra: Gleeble hegesztési fél mintdk, csiszolt feliiletei

Mért értékek: Jellemzok:

Mértékegység

Hegesztési hdmérséklet,
legmelegebb pont, a teljesit-

mény szabdlyozésa erre torténika |  R-tipusi termoelem, 10 Hz °C
Gleeble belsd PID nem médosit-
hatd szabélyozésa szerint.
Minta befogés melletti i o
hémérséklete, leghidegebb pont R-tipusi termoelem, 10 Hz C
Az axidlis deformacid / elGtolds 10Hz mm

mértéke (stroke)

Vezérelt paraméter a prog-
ramban rogzitett értékbdl N
szamitva*, 10 Hz

A minta tengely irdnyu terhelése.

A Gleeble a hegesztési
hdmérsékletnek megfeleld-
en szabalyozza.

Nem vezérelhetd kozvet-
leniil.

Kitoltési tényezd,
a flitési teljesitmény szabélyozd-
sdt mutatja

Manugdlisan keriilt rogzi-

Vizsgalokamra vakuum értéke tésre, a kontrol kijelz6rél torr

leolvasva
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2. tdbldzat: A Gleeble vezérlés dltal rogzitett adatok

ket a berendezés vakuumozhat6 mérécelldjaban tettik
meg, melyet el§vakuum értéken tartottunk. A kisérlet
alatt mért adatokat az 2. tiblazat foglalja 6ssze.

A mintara haté tengely irdnyu terhelést a Gleeble ve-
zérl6 szoftvere szabdlyozza a referencia nyomads és az
aktudlis keresztmetszet fuggvényében, ahol a kereszt-
metszet ndvekedését az eltolas értékébsl szamolja.

A kisérletek sordn megfigyeltik, hogy a hegesztett
mintdk kevésbé kusztak a referenciamintdkhoz ké-
pest, azaz a hegesztett mintdk tengelyiranya defor-
maécibja kisebb volt az azonos terhelés mellett (hé-
mérséklet, nyomads) a referenciamintdkhoz képest.
Mivel a ketté kozott az egyedili killénbség a hegesz-
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tési varrat volt, ezért a jobb megértésért a Gleeble
miikodésének megfeleléen egy numerikus modellt
hoztunk létre.

2.3. A kisérletek numerikus modellezése

A Gleeble kisérleteket leiré numerikus modell a min-
ta hémérséklet-eloszlasat szamolja a hémérsékletfiig-
g6 anyagjellemzékkel, valamint kuszdsi fuggvénnyel
kozeliti a tengelyirdnya deforméciét. A kontaktfelulet-
hez egy feltételezett kontakt villamos ellenéllds fiigg-
vény hozzdadadsaval a hegesztési varrat hatdsat tudtuk
modellezni.

A fél mintara szdmolt héfejlédést és hévezetést a 3.
(t) a kontakt
villamos ellenallds soran létrejové héfejlédést jelsli,

dbra és 4. dbra szemlélteti, ahol a Q,

melyet az elsé elemhez adtunk hozzi. A teljes elem-
szam 200 volt a 30 mm hosszu fél mintan. A Gleeble
mintat szimmetrikusnak véve, balrél az n-ik elemen
athalado6 héaram az 6sszes el6zé 1...n elemben fejls-
dé hofejlédés 6sszege lesz, vagyis 21 Q
szegbdl mar kivontuk a hésugarzasi Vesztesegeket az

, mely 6sz-

egyes elemeken.

Qo (T tn D)
Z
Oxy

vov o
'fjiz, Ife'u.,,

3. dbra: A héfejlédés és hbvezetés modellje a hengeres
mintdban 1D-s hévezetést feltételezve, félminta

Ql.l'l{Tlv I]! E’l] L

Qieone (£)

Ez a balrdl szamitott hémennyiség fog egyensulyt tar-
tani allandésult 4llapotban adott elemben szamolt a ten-
gely iranyt hévezetéssel. Igy (1)-ben irhatjuk k-ik idépil-
lanatban, hogy

gQXn,k = A(Tn+1,k) ’ % (Tn—l,k - Tn,k)J @h)

ahol A(Ty,) a n-ik elem hévezetése.

A befogashoz kozeli elem és a hiitéviz kapcsolatat at
héatadasi tényezével modelleztem, melyet a szélsé ele-
men mért hémérséklet alapjan hatiroztam meg. Igy a
(n=N) tdvoz6 hémennyiség a kovetkezd lesz:
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SaNo, =

N,k

= (pefogas 'AN,k(TN,k - Thl’jtﬁviz); 2

ahol %befogé = 2000 — 4200 W/(m?2K) kézott valasztot-
tam meg.

':.jﬂ-i (.}n 1 l1

e

0™ M

—I"
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\ T:i‘.!l.‘ul'.iﬁ-
- ~, Thiirewiz
r Whsiogia

T:;E}.-_.-.ﬂ. ..... P R i o

|

Gu(T)
4. dbra: A tengely irdnyd és a radidlis irdnyd hémérséklet
eloszlds vdrhaté jellege a h6sugdrzdst is figyelembe véve

A minta deformaécidja

A numerikus modellben egy idélépésben a hémér-
séklet eloszlast allandénak véve szamoltam a minta
deformaciéjat egy kuszast leiré fuggvénnyel. Igy a fél
minta teljes hosszdnak a viltozasa az 9sszes elem ten-
gely irdnyu valtozasinak az 6sszege lesz, ahol egy elem
a teljes minta roévid hengeres szeletét jelenti. A nyo-
mott elemben a deformalédott térfogatot dllandénak
véve szamoltam a hengeres geometria valtozdsat a (3)
egyenlet szerint. Igy ha k az id6lépés aktualis szamat
jeloli, és n az adott elem szamait, akkor a k-ik id8hoz
képest az n-ik keresztmetszet a kovetkez6 idépillanat-
ban ( Ay k4+1) igy szamolhaté:

A, 1l A, 10l
Apks1 = ke nk — Sk n'l.( : (3)
’ Ink+1 Ipk(1+8)

ahol € a ktiszasnak megfelels tengely iranyd nydlds mér-
tékét jeloli, meghatarozasat a fejezet késébbi részében
definialjuk.
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Feldldpdsek » Elemek szima:
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5. dbra: A szimmetrikus modell elemeinek vdltozdsa id6ben

Az 5. 4brdn azn =1 ... N elemek méretei az id6lépéssel
valtoznak, tehat Zn‘k >1,.ésD < Dn,k+1 valtozik a ktszas-
nak megfeleléen. Az bsszes elem egytttes rovidilése (4)
pedig igy szamolhato ki:

N
Ltk+1 = Ltk - Z Aln(é, At, Tn) (4)

n=0

A numerikus modellezésekkel - 6sszhangban a kisér-
letekkel - a kuszas er6s hémérsékletfiiggésével a tengely
irdnyt deformaciét tudtuk modellezni. A deformicié je-
lentésen fugg ugyanakkor a megfelel$ kaszasi fiiggvény
megvalasztdsitél. A minta igen széles hdmérséklettarto-
manyén, a kilénbozé fuggvények helyett egy fuggvényt
volt célszer( hasznalni a nagy alakvaltozds miatt.

Hill kutatadsa alapjan [11] megmutatta, hogy ezen a
diffaziés hegesztési hémérsékleten és nyomdson az
un. Arrhenius-tipust hatvinyfuggvényes kozelités
a megfelel6en univerzalis leirds a kuszas modellezé-
sére. Leirasa alapjidn a diszlokacidk csiszdsa mellett
megjelenik a diszlokdciék maszdsa is a nagy hémér-
séklet és nyomdas mellett, amit mar kevésbé dllitanak
meg a szomszédos diszlokaciok. Igy a szemcséken
belili diszlokaciék dominéaljak a névekvd kuszast. A
hatvanyfiggvények a 316L(N)-re valé leirdsara 4tfo-
g6 tanulmdnyt ir még Rieth [12]. A Hill [10,11] 4ltal
hasznalt modellnek megfeleléen a (5) hatvanyfiigg-
vényt alkalmaztuk:
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a2

ahol A_anyagtdl fiiggé dlland6é meghatarozhaté, n a hat-
vanyfuggvény kitevdje, ¢ a normalis feszultség a mintan
alkalmazott egytengely( fesziiltséggel szamolva

A numerikus modell 6sszehasonlitasat és a mért el6to-
lastldsd a 11. dbra.

2.4. A hegesztési feliilet elméleti modellezése

A diffazids kotés kialakulasa a két feltlet kozott létrejo-
v6 uregek eltinésének Gsszetett folyamata. Az tregeket
2D ellipszissel kozelitve Hill és Wallach [10] 6sszefoglalé
munkajukban leirtdk az tregek feltletén, illetve az érint-
kez6 nyakban létrejové folyamatokat.

Egy hegesztési felileten a jellemz6 mechanizmu-
sok a kovetkezék: a feluleti érdességi csticsok kezdeti
pillanatszer plasztikus alakvaltozasa, a keletkez6
uregek kiparolgasi / kondenzaciés folyamatai, a fe-
luleti és térfogati diffuziés folyamatokat, valamint a
feluleten kialakult érintkezé nyak kuszdsa. A mecha-
nizmusok részletesebb targyaldsa a [4] mellékletében
megtaldlhatdak.

6. dbra: A fellileti érdességi profil ellipszis bardzddinak
kozelitése és modellezése

A modell szerint bar gyorsan létrejon egy kb. 80% kontakt
feliilet, a tapasztalat azonban azt mutatja, hogy az 6sszehe-
gedést az utdna kovetkezd folyamatok fogjak biztositani.
Hosszabb id6 szikséges ugyanis amig a feliileten a maradé
szennyezbdések és oxidok is az anyagba oldédnak [10,11].
Ezért sem lehet a hegesztést tul rovidre (10 — 20 perc) va-
lasztani. Igy a hegesztések bizonytalansiga miatt érdemes a
kontakt feliilet vizsgalati lehetségeit kutatni.
(D-1000/30/40,
D-1055/30/40) a numerikus modellezésben egy expo-

A hegesztési mintdk esetében
nencidlisan id6ében csokkend fiiggvénnyel kozelitettitk
a kontakt villamos ellendlldst, ez egy altalunk valasztott
idéfuggé fiiggvény (6) volt. A k, és k, paramétereket Ggy
valasztottuk meg, hogy a minta kuszéasa/plasztikus alak-
valtozésa a 40. percben egyezzen a kisérletben mértekkel.

— ., kot
Rkontakt —kl e "2, 6

ahol k, mértékegysége Q, a k, mértékegysége 1/s lesz.
A hegesztési kisérlet eredményeihez a megallapitott
két fuggvényt a 7. dbra mutatja.
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[ xR lie e s ] I-:1 = BFE-5 [, k, = 4E-4 {1}

7. dbra: A kontakt villamos ellendllds kézelits fliggvényei [5,6]

A modellezett fuggvényt Ggy vélasztottuk meg, hogy
a hegesztéskor mért tengely irdnyu el6toldssal a nume-
rikus modellezéssel eléallitott minta révidiilése azonos,
vagy jellegre hasonlé legyen. Lasd a 11. abrat.

Ezéltal a referencia mintéval, és a diffiziés hegesztés-
sel, valamint a hémérsékletek, el6tolas mérésével, terhe-
lés mérésével, a kontakt villamos ellenéllds fuggvényét
tudtuk becstilni.

2.5. A kontakt feliilet villamos ellenallasanak
elméleti modellezése

A kontakt felilet villamos ellenallasat elméleti a Zhang
altal kidolgozott elméleti modellel vetettem 6ssze egy-
csatornas esetre.

Két felulet csatlakozdsanal az érdességi feluleti csu-
csok athatolnak az oxid és egyéb szennyezd rétege-

- & ] iy rlerabilina
R iy plerskiin
[] o sl | el Bl apFE

8. dbra: Az dram sz(ikiileti ellendlldsdnak dbrdzoldsa egy valds
kontakt feltilet esetében [13]
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ken. Igy létrehozva a helyi fémes kotést és a villamos

vezetést. Az Gsszeszoritd erbvel ardnyosan tobb érint-

kezé feliillet keletkezik, illetve a felilletek is néveked-
nek [12,13]. Azonban Braunovic munkaja [13] alapjan
mondhatjuk, hogy a mechanikai kontakt nem jelenti

a megfelel fémes vagy vezeté kotést. A valésagban

ugyanis a villamos dram egy csatlakoz¢ felillet nomi-

nalis keresztmetszetének tobb részteriiletén folyik &t,

ahogy azt a 8. dbra is szemlélteti.

A Holm altal el8szér meghatérozott szikiileti villamos
ellendllast Zhang [14,15] kiterjesztette eltéré anyagpa-
rok esetére, ahol a feliilleten 1étrejové oxid réteg ellenalla-
sat is tudta modellezni.

A diffaziés hegesztés szempontjabdl a Zhang altal
meghatédrozott elméleti szamitdsok jelent6ségei a ko-
vetkezék voltak:

« Avillamos ellenallas és a hegesztés soran kialakult ko-
tési feliilet k6zott ardnyos 6sszefliggést feltételeztink.

+ A kontakt réteg felileti ellenélldsdnak hatdsat is figye-
lembe tudja venni. (Pl. oxidok, szennyez4dések)

+ Az anyagparok feliletének geometridja nem szikségsze-
riien ugyanakkordk. Igy a késébbiekben eltérs feliileti
érdességi profilok, jellegzetességek is modellezhetéek.

A vezet$ csatorndkban és a szikileti ellenallasok 6sz-
szegeként a kontakt ellenallds a két minta szikileti el-
lenélldsa — azaz a keresztmetszet hirtelen valtozdsa -
Rc4/p és a kozotte kialakult vezeté hid v. nyak R,
ellenallds 6sszegeként irhatd fel. A h magas vezetd nyakat
a 9. dbran az A felilet jelképezi.

Rfgi kontakt = Rn + Reayp =

_Prh P2 (T_B &) 7
_T['TA2+4'TA RCA/B TA’pz 3

ahol p, a feliileti nyak fajlagos ellenallasa, p, pedig az
alapanyag fajlagos ellenéllasa. A szikiileti ellenallast
R¢ a/p[14,15] a megadott analitikus fiiggvénnyel kéze-
litettem. A szdmitdsok azt mutattdk, hogy a vezet6
szigetek kortl kialakulé szikiileti ellenallas jelentés
tobbletet jelent a kontaktfeltlet nagysigrendekkel
rosszabb vezetd rétege esetében is. Tehit esetiinkben
a kialakult hegesztési nyak ,A” felilletének nagyobb
fajlagos ellenéllasival lehet modellezni a felileti szeny-
nyezd6dések, oxidok jelenlétét.

Az A/B kotési feliilet arany fiiggvényében abrazoljuk a
kontakt villamos ellenallds értékét.

A modell szimmetrikus fél kontakt villamos felilet
hengeres geometrigjat a 9. dbra mutatja.

XXXIII. évfolyam 2022/4
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9. dbra: A Zhang—-féle villamos kontakt ellendllds
geometriai modellje szimmetrikus esetre

A sztikileti ellenallds szamitdsdra Zhang [14] az igen
Osszetett szdmitdst igénylé egzakt elmélet helyett egy
analitikus kozelitést javasolt (8) a normalt feliileti ellen-
allasra (sztkiileti ellenallasra):

R, (T—B,ﬂ) =
Ta P2
= B A 201 B
a3, 2 ) 0 (2.
O\ry 2 \p1tp: g rA ®
ahol Rco a normalt kontakt ellenéllas, az egyenletben sze-

repl6 A = 0,08076.
R és a g fuggvényt (a két fajlagos villamos ellen4llas ara-

Timsit

nyabdl ad6dé névekmeény) szamitasa (9) 7, /7, aranyaban
adjuk meg a kovetkezé kozelitéssel [12,13]:

Reo (75)

+0,15261 (:—;‘)3 +0,19998 (:—;‘)4

= 1-1,41581 (%) + 0,06322 (:—';)2 +

Timsit

g (:—j) — 1 -0,3243 (:—*B‘)2 —0,6124 (:—:)4 -

—1,3594 (:—;‘)6 +1,2961 (:—:)8 ©)

Az elméleti eredmények jél mutatjdk (10. dbra), hogy
a szlikileti ellenallas figyelembevétele jelentds ellendl-
l4s tobbletet eredményez a kezdeti kisebb kontaktnal:
pl. 60% alatti kontakt esetén. A modellezés bemutat-
ta, hogy a feluleten 1étrej6vé kontakt — ,A” felilet - a
szennyezGdés és oxidréteg miatt esetlegesen nagyobb
villamos ellenalldsa az alapanyaghoz képest (esetiink-
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ben p, = 50-p,) sem befolyasolja szamottevéen a szii-
kuleti ellenallas értékét. Ugyanakkor ahogy latjuk egy
kisebb A/B ardny esetén mar igen jelentés lesz a szi-
kuleti ellenallas értéke. A fajlagos ellendllds értékét p
(1000 °C) a hegesztési hémérsékleten szdmoltuk.
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10. dbra: Zhang—féle fliggvénye alapjdn a kontakt villamos
ellendllds fél mintdra, h=0,12 um; r_B=6,25mm;r_A=0,05
+6,25mm; p(1000 °C) = 1,256e-06 Qm, p/p2 =50 (a kontakt

feliilet fajlagos ellendlldsa / az alapanyaghoz képest)

3. Eredmények és kiértékelésiitk

3.1. A numerikus modellezés

Egydimenziés hévezetési modell készult a Gleeble-n
végzett diffuziés hegesztési kisérletekre, amely model-
lezte a tengely irdnyu deformdéciét. A modell alkalmas
volt a hémérséklet eloszlds meghatdrozasira a hémér-
sékletfuggd anyagjellemzék figyelembevételével a Jou-
le-hével futott kisérletek mintdira.

A numerikus modell a Gleeble berendezéshez ha-
sonléan szabdlyozta a szitkséges egyendramot (Lasd
12. abra). Jéllehet a Gleeble-ben valtdrami a mintan
atfoly6 aram, de [16] alapjdn szdmolhatunk egyena-
rammal is. Igy az egyeniram novelésével a modell
szabdlyozta az kozépen mért dllandé hegesztési ho-
mérsékletet. Lasd 1. dbra. Tovabba a modellezés sza-
balyozta és allandé értéken tartotta a minta felilletén
a 30 MPa feliilleti nyomast a tengely irdnyu terhelés
valtoztatasaval.

A numerikus modellezéseket a kisérletekhez igazi-
tottuk, ahol a D-1000/30/40 és R-1000/30/40 és a
D-1055/30/40 és R-1055/30/40 kisérleti parok esetében
azonos fesziiltség kitevével (kuszasi paraméter) szamol-
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tuk a mintdk deformaciéjat. A modellezések és a mérések
axidlis el6toldsait a 11. dbra mutatja.

A kisérleti parok esetében lithaté, hogy a D és
R-1000/30/40 és D és R-1055/30/40 hegesztési kisér-
leteknél a referencia mintdk jobban deformalédtak.
A két kisérlet kozott a valésadgban igyekeztiunk min-
denben azonos kérilményt biztositani, igy biztositva,
hogy a hegesztési varrat jelenléte adja elsésorban a
kulonbséget. Ennek megfeleléen a korabban leirt kon-
takt feluleten ébredé villamos ellenéllds modellezésé-
vel a hegesztési mintdk a numerikus modellezésben is
kevésbé torzultak.
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11. dbra: A hegesztés névleges kezdetét6l 2400 s-ig mért és
modellezett elétolds mértéke D-1000/30/40 és R-1000/30/40 és
a D-1055/30/40 és R-1055/30/40 [6]
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12. dbra: A numerikus modellezéssel meghatdrozott
egyendram s(ir(iség vdltozdsa
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3.2. Eredmények kiértékelése

A diffaziés hegesztési tapasztalok szerint [9,10] a
kontakt gyors kialakuldsa 10-20 perc utin még nem
megfelel§ fémes kotést eredményez a jelenlévd oxid
réteg és a szennyezddések jelenléte miatt. Ezért a he-
gesztés el6tt bevett szokas [1,2] vakuum koérnyezet-
ben a mintadarabok elézetes kiftitése, mellyel a feliilet
tisztitdsa is elérheté. Mivel erre nem volt lehetésé-
gunk az ellenéllasfiités jellege miatt, a tisztitas, vegyi
maratds ellenére a felilleti szennyezddések, illetve oxid
réteg jelenlétére szamithattunk.

A kontakt villamos ellenallas (7. dbra) a diffuziés he-
gesztés els6 pillanatiban elméletileg ,végtelen” nagy
értékrdl kellene indulnia a Zhang-féle kontakt ellenal-
las (10. abra) elméleti értékének megfeleléen. Azonban
ismerve a Gleeble kisérlet el6tt a 20-30 perces szabalyo-
zott felftitési szakaszt, illetve a nagy felileti nyomast
(30 MPa) és hémérsékletet a hegesztés elején egy kez-
deti kontakt feliiletet feltételezhetiink. Igy a modelle-
zett kontakt villamos ellenallds kezdeti értéke is meg-
hatarozhaté. A 10%-s kotés utan a Zhang-féle fiiggvény
10”° (Ohm) nagysagrend al4 esik, ami a modellezett id6-
fuggd kontakt villamos ellenéllas kozelité fiiggvényével
osszevethet6vé valik.

A virtnak megfeleléen a magasabb hémérsékleten
végzett (1055 °C) modellezés a kontakt felilet gyorsabb
kialakuldsit mutatja, az alacsonyabb hémérséklethez
(1000 °C) képest. Természetesen a kontakt feliillet valés
ardnyat torésteszttel és mikroszképidval készitett vizs-
galatokkal lehet megmérni, ezek egyel6re nem torténtek
meg ezen a mintadarabon.

Kordbbi szamitdsaink alapjan a minta radidlis hé-
mérséklet eloszlasdra 10-15 °C fokos maximalis elté-
rést mutatott a minta feliletéhez képest. Igy a szami-
tasaink soran feltételeztiik, hogy a Gleeble hengeres
minta belulrél kifelé heged 6ssze. Ezért a jelen kisér-
lethez az egycsatornas modell alkalmazasit megfelels-
nek tekintettiik.

4. Osszefoglalas

« Difftiziés hegesztési és referencia kisérleteket végez-
tunk el egy Gleeble 3800 fizikai szimulaciés berende-
zéssel 316 L hengeres mintakon.

+ A két kivalasztott kisérlet paraméterei 1000 °C / 30
MPa / 40 perc és 1055 °C / 30 MPa / 40 perc voltak.
A Gleeble kisérletnek megfeleléen numerikus modellt
hoztunk létre.

+ A modellezéssel megallapitottuk, hogy a hegesztési
varratndl fellép6 kontakt villamos ellendllas jelen-

XXXIII. évfolyam 2022/4



TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

t6ésen befolyasolja a minta hémérséklet eloszlisat és
aramfelvételét. A moédositott hémérséklet eloszlas
mérhetSen befolyasolta a minta tengely irdnyu defor-
figyeltink.

+ Bemutattuk, hogy a kontakt villamos ellenallds be-
vezetett fiiggvénye és a Zhang-féle [14,15] elméleti
ellenéllds értéke azonos nagysagrendbe esik a megfe-
lel6 minta geometriaval szamolva. Igy a fiiggvények
Osszevethetdvé valtak.

+ Ezzel a médszerrel a kotési felillet névekedése is be-
csiilhet6vé valt a publikalt [5,6] eredményeknek meg-
felel6en. A kisérleti mddszer elénye, hogy a diffuzids
hegesztési kotés hosszu folyamatanak megallitasa nél-
kil is vizsgalhatéva valik a kontakt felilet kialakulasa.
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Hegesztési Zsebkonyv

Ujra megjelenik

A kiadvany eldélete:

* 1996-ban a Miiszaki konyvkiadd adta ki el6szor

* 2003-ban keriilt sor az dtdolgozott és bévitett kiaddsra

* 2008, 2011 és 2017-ben a kiadasok véltozatlan utdnnyomésokkal
torténtek a Cokom Mérndkiroda Kft gondozasaban.

A Hegesztési Zsebkonyv 1996-0s els6, a Miszaki Konyvkiado-i kiaddsat
kovetden rovid id6n belil keresetté valt a hegesztd szakemberek, vallalatok,
intézmények korében. A konyv felhasznaldi kore igen széles, az egyetemi
oktatas ajanlott szakirodalma, a termeléshen dolgozd hegesztémérmokok,
hegesztdfeleldsok, gyarto- és szereld véllalatok segédeszkoze, valamint a
beruhdzok, iizemeltet6k dontéshozd miszaki szakemberei is hasznaljak.

Az ujabb és ujabb nemzetkozi és eurdpai szabvanyok, jogszabalyvéltozasok,
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
+36303738594 és +36309519914 telefonszamokon tudunk felvildgositast adni.

(C)OKOM Kit

Mérndkiroda
Cokom Mérndkiroda Kft
Prof. hc. Dr. (zitdn Gabor - ligyvezetd
www.cokom.hu - Bankszamla szam: OTP 117130812-1450140




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk az alabbi hirdetési lehetéségeket ki-
nélja partnerei részére.

Az ujsdg vdgott mérete: 210x297 mm.

A hirdetések mérete

210x 297 mm

A4 allo (+ 3 mm kifuté kérben,
Osszesen 216 x 303 mm)

A5 fekvd 185x 137 mm

A6 allo 89,5 x 137 mm

A7 fekvé 89,5 x 68,5 mm

Elsé 210x 217 mm

borits allé (+ 3 mm kifuté koérben,

orito Osszesen 216 x 223 mm)

A 2023-ra vonatkozé AFA Méret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban [ a4 A5 A6
Cimlapon 150 - -
Hatso6 kiilsé boritén 140 - -
Elsé belsé boritén 130 - -
Haétsé belsé boritén 130 - -
Beliven 120 105 95
PR-hirek és informécio 35 30 -
MHtE honlapjin 30

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvillalat, amely egy naptéri évben minden szdm-
ban hirdet az tovabbi 5% kedvezményre jogosult.

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek és egy napta-
ri évben minden szdmban hirdet 7,5% kedvezményre
jogosult.

Hegesztéstechnika 2023. évi kiadéi terve

1. 2. 3. 4.
szam szam szam szam
Lapzdrta 02.28.| 06.12.| 08.15.| 11.02.
Szerk. iilés 03.08.| 06.21.| 08.22.| 11.08.
NYOMDABA ADAS | 03.20.| 06.28.| 08.29.| 11.17.
Megjelenés 04.04.| 07.11.| 09.12.| 12.04.
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"Dr. Gati Jozsef
fészerkeszts

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
folyéirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztobizottsag
Felel6s kiado: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja

Fészerkeszt6: Dr. Gati Jozsef

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

Dr. habil. Majlinger Kornél - welding@att.bme.hu
Dr. Gaspar Marcell - gasparm@uni-miskolc.hu

Szerkesztoség

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

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a Katerlon Kft.-nél késziilt,

3528 Miskolc, Szrogh Sdmuel u. 10.

Felel6s vezetd: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552
Hirdetés szervezd: Toth Boglarka

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

A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg, egy példdny ara
1000 Ft + 5% AFA, éves el6fizetési dij 4000 Ft + 5% AFA.
Elofizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet
készpénzben az Egyesiilés pénztaraban, postautalvanyon vagy
banki atutalassal.

Fizetett hirdetések

Bohler Kereskedelmi Kft. BII Linde Giz Mo. Zrt. 40
Cokom Kft. 63 Messer Hungarogaz Kft. 39
Cooptim Ipari Kft. 61 PLTS Ipari Kft. 32
Corweld Plus Kft. 17,60 Qualiweld Kft. 30
Crown Int. Kft. 50 Rehm Kft. BIV
ESAB Kft. 49 TUV Rheinland InterCert Kft. 23
Flexman Robotics Kft. BI Umundum Kft. 22
Froweld Kft. 48 Welding Hungary Kft. BIII
Géper Kft. 5 Weldotherm Kft. 2
Lincoln Electric Kft. 34

Szerzéink és hirdetdink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyéirat szer-
z0i részére” tajékoztatd elérhet6 az MHtE honlapjan a
www.mbhte.hu feliilleten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo
informdciékkal egyutt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilon JPG, TIF, PNG, vagy PDF allomanyként juttassak el e-mail-
ben csatolmanyként, a széveggel egyiitt. Az egyes kozlemények
hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstdl figgden valtozhat.

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

¥BSERVER

1084 Budapest, Aurora utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
observer.hu
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