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Hegesztomeérnoki szolgaltatas, hegesztési felligyelet biztosi-

tasa, hegesztestechnologiai szaktanacsadas, technologiavizsga-

latok és hegesztémindsitések koordinalasa, hegesztési és vizsgalati
tervek készitése, hegesztési munkarendi elGirasok (WPS-ek) megalkotasa.

Tartalyvizsgaloi szolgaltatas, allohengeres tarolotartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technoldgiai szerelése kozbeni mUiszaki
fellgyelet biztositasa, gyartaskozi ellenérzések lefolytatasa, miszaki
dokumentacié osszedllitasaban valé kozremikodés.

Mdszaki felligyeleti terv kidolgozasa, kickoff meeting és projektmegbeszélések
szervezese, muszaki felligyeleti terv gyartokkal es kivitelezOkkel tortend megis-
. mertetese, beszallitoi auditok kidolgozasa és lefolytatasa, helyszini munka-

[ vegzes felligyeletenek dokumentalasa.

Tanusito cégek megbizasabol akkreditalt eljarasban, vagy kijelolés

alapjan vegzett megfelelosegértékelési tevekenység, lizemtanusitas
O (ISO 3834-2/3), terméktanusitasi tevékenység (PED és SPVD), tech-
L 7 nologia- és személytanusitas (1ISO 15614 és 9606 szabvanysorozat).

......

hegesztestechnolodgia terlileten, hegesztési felelGsok és kisérleti hegesztések
szakmai tamogatasa, komplex technologiai szaktanacsadas.
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Kivanunk az Uj Evben nyitanyan
minden Olvasénknak, egyuttmiko-
dé Partneriinknek, Szerzénknek és
Hirdeténknek eredményes, egész-
ségben megélhets, boldog Uj Esz-
tendét!

A Hegesztéstechnika 2024. 1.
szamaval a folydirat XXXV. évfo-
lyama jelent meg, mely &szintén
remélem, hogy valamennyiinkben
jolesd érzést kelt, hiszen az elmult
harom és fél évtizedben folyama-
tosan kiadasra kerlld szaklapunk
irant toretlen az érdekl6dés, mind
az Olvasok, mind a Szerzék tekin-
tetében. Kulén 6rébm szamomra,
hogy az 1990. decemberi elsé meg-
jelenést kdvetden, a lap szerkeszté-
se soran mindvégig érvényesilt az
akkor megfogalmazott célkitlizés és
kildetés, a tartalom folyamatos fej-
I6dése és bévilése mellett.

A Tudomanyos publikaciok rovat
2019. 4. szammal tortént elinditasa
Uj fejezetet nyitott a folydirat életé-
ben, a rovat napjainkra a kutatok és
doktoranduszok igényes publikacioi
megjelentetésének szinterévé valt.
Ehhez hozzajarult a Magyar Tudo-
manyos Akadémia Muiszaki Tudo-
manyok Osztalydnak 2022. nyari
dontése, mely a rovatban megjelend
cikkeket lektoraltnak ismerte el.

Visszapillantva a mdgottink levd
évre szamos gonddal kellett megkiz-
deni: a hullamzé Covid-19 jarvany
mellett az Ukran, majd az izraeli ha-
boru kitérése tovabb fokozta a nehéz-
ségeket. Az emelkedd energia, illetve
fogyasztdi arak, és inflacié mértéke,
illetve annak lassu csdkkenése, a fo-
gyasztas visszaesése nehéz helyzet
elé allitotta a gazdalkodd szerveze-
teket és az egyéneket egyarant. Em-
bert prébalo év all mogottink!
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Tisztelt Olvaso!

A kialakult helyzet ellenére a He-
gesztéstechnika Kiadoja, a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
galati Egyesulés folyamatosan biz-
tositotta a szaktertlet meghatarozé
folydiratanak szinvonalas megjelen-
tetését. Sikerekrdl és eredményekrdl
is beszamolhatunk: az MHtE és a
MAHEG - egyre novekvé elismerés
mellett — sikeresen képviseli hazan-
kat az Eurdpai Hegesztési Szovet-
ségben, valamint a Nemzetkézi He-
gesztési Intézetben. Keresettek és
eredményesek az egyre bovulé nem-
zetkozi képzések.

2023-ban tobb alkalommal is sze-
mélyes megjelenés és kimagaslo
érdeklédés mellett bonyolitottuk le a
kiemelt rendezvényeinket, igy majus
16-19. kozott, az Ipar Napjai szak-
kiallitas keretében, a Hungexpon
megvalosuld programsorozatot, ok-
téber 5-6-an a Hegesztési Felel8sok
XXIV. Orszagos Tanacskozasat a
Thermal Hotel Visegrad helyszinen,
illetve a 43. Balatoni Ankétot no-
vember 16-18. k6zott Siofokon. De
hasonléan sikeresnek bizonyult a
Korszer(i ivhegesztés mesterkurzus
sorozat, hogy csak a legfontosabba-
kat emeljem ki a sokasagbal.

Az Uj szakmai ismeretek, kutatasi
és alkalmazéi eredmények kozzé-
tételében is uUjdonsagot koszont-
hettink, a Cokom Mérndkiroda Kift.
kiadasaban és az MHtE terjesztése-
ben megjelent a Hegesztési zseb-
kdnyv kétkotetes kiadvanya.

A mult attekintését kdvetden tekint-
suink a jévébe is. A Goldman Sachs
elérejelzése szerint 2024-ben a vi-
laggazdasag fellilmulja a varakoza-
sokat, melyet jovedelmek jelentés
novekedése és az vezérel, hogy
vége a kamatemelések legrosszabb

id6szakanak. A hazai gazdasag idén
3-4% korul ndvekedhet, melyhez a
kilatasok szerint 5-6 % kozott inflacio
tarsulhat. A hazai bankok szakértéi
3-3,3% GDP bdvulést varnak. Ezek a
progndzisok bizalommal tolthetnek el
bennlinket a jovét illetden.

Szakmai teruletinkon is optimis-
tan tervezzik a jovét. 2024-ben
tovabb folytatjuk az egyuttmikdodé-
stinket a Hungexpoval, majus 7. és
10. k6zott a Kongresszusi Kozpont-
ban tébb szakmai rendezvény lebo-
nyolitasara kerul sor. Ezek kozott is
kiemelkedik az ECWRV Meeting, a
Nemzetkdzi Vasuti Jarmihegesztési
Bizottsag ulése, valamint a JoinT-
rans 2024. Nemzetkozi Konferen-
cia. Junius 6-8. k6zo6tt a Dunaujva-
rosi Egyetemen szervezzik meg
a XXXII. Nemzetkdzi Hegesztési
Konferenciat, és november 14-16.
kozott Siofokon varjuk a nyomastar-
t6 rendszerek szakértbit a 44. Ba-
latoni Ankétra. Természetesen idén
is megrendezésre kerul, immar 25.
alkalommal a Hegesztési Felel6sok
Orszagos Tanacskozasa.

E mellett tovabb folytatjuk a be-
valt, és a szakmai kozOsség altal
immar vart eseményeket, mint az
orszagos hegesztési versenyeket, a
hegesztési nyari egyetemet, a szak-
mai tovabbképz6 programokat: az
ankétokat, a mesterkurzusokat, me-
lyek minden esetben tovabbképzési
kreditpontokat biztositanak az érin-
tett résztvevok szamara.

Minden kedves Olvasoénknak, szak-
mai kdzdsségeink valamennyi Tagja-
nak hasznos, sikerekben b&velkedd
kovetkezd idészakot kivanok!

Dr. Gdti Jézsef
fészerkeszté



Dr. Bagyinszki Gyula*
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20. Schweissen und Schneiden
a digitalizdcio és az automatizdlds jegyében II.

*Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar,
Gépészeti és Technolégiai Intézet, Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszék

A 2023. évi Schweissen und Schnei-
den szakkidllitds szemléléjének Antoi-
ne de Saint-Exupéry hires regénybeli
mondata villant el8:,Ami igazan lénye-
ges, az a szemnek lathatatlan.” Vagy-
is kils6re, ,hardveresen” nagyon sok
fejlesztés nem latszott (inkdbb csak
design és ergondémia terén), hiszen az
informatikai, illetve a szoftveres meg-
oldasok, valamint az Gjabb alkalmazasi
lehetdéségek keriltek elétérbe, avagy
képviseltek nagyobb aranyt, amint azt
az lpar 4.0 is igényli. Az egyes beren-
dezések 5G halozatba kapcsolhatdsa-

ga és a szinte teljes koru digitalizacio
révén a virtudlis és fizikai vildg a he-
gesztéstechnoldgidban is esetenként
mar ,0sszeolvad”. Ezek a digitélis meg-
oldasok biztosit(hat)jak az anyagok, az
eréforrdsok és a szakszemélyzet haté-
kony felhasznalasat, igy a szakkiallitas
a gépek, az emberek, a mesterséges
intelligencia és a szoftverek kozétti in-
terakcio eldnyeire is fokuszolt.
Slagertémanak szamitanak a kollabo-
rativ robotok (collaborative robots) vagy
roviden kobotok (cobots), melyekre ér-
vényes a,minden kobot robot, de nem

minden robot kobot” megallapitas. A
kidlliték igen nagy szamanal lehetett
kobotokkal - féként azok alkalmazasi
példaival - taldlkozni, amibdl egy kis
Jzelitét"mutat a 1. dbra. A még igazabdl
ki sem forrott Ipar 4.0 mellett mar az Ipar
5.0-t is emlegetik, mintegy ,megnyug-
tatva” az munkavallalékat, hogy nem a
munkanélkiiliség fokozadsa, hanem az
ember-robot kollaboracié széleskord ki-
terjesztése a fé cél. igy tehat a kobotok
elsésorban nem az emberek helyette-
sitése céljabdl, hanem az emberi tevé-
kenységek tdmogatdséra, a biztonsagos

1. dbra Vdlogatds a kidllitdson nagy szdmban ldtott kobot-alkalmazdsokbdl
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1. dbra folytatds Vidlogatds a kidllitdson nagy szamban Idtott kobot-alkalmazdsokbdl
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LASER HAND

2. dbra Kézi lézersugaras
hegesztéberendezés

ember-robot egylttmikodésre ,hiva-
tottak”. Ebben szerepet kapnak majd a
kognitiv rendszerek (mesterséges in-
telligenciaval, holisztikus szemlélettel,
pszicholodgiai elemzésekkel) és a sze-
mélyre szabott megoldasok is.

HIREK

A ,karcsubb” kobotok nemcsak to-
meglket tekintve kdnnyebbek, hanem
telepitésiikben, programozasukban és
hasznalatukban is kiilonboznek a hagyo-
manyos ipari robotoktdl. A kobotokat az
egyszerlibb, gyorsabb telepités és prog-
ramozhatdsag szem el6tt tartasaval fej-
lesztik. Egyes modellek a ,kézi irdnyitasu
vezérlés” elvén mikodnek, igy az operé-
tor manuadlisan a kivant poziciékba moz-
gatja a kobotkart, folyamatosan rogzitve
a palyapontokat a memdriatarban.

Trendi témanak tekinthet6 a kézi lézer-
sugaras hegesztés is. Mig az ivhegesztés
esetében a kézi — részben gépesitett —
gépesitett fejlédési irany alakult ki, ad-
dig a lézersugaras hegesztés esetében
megfordulni latszik a sorrend, vagyis a
kordbban gyartott hegesztd lézerberen-
dezések nagy hanyada tobbtengelyes
CNC-vezérléssel van ellatva, igy eleve
gépesitett hegesztést tesz lehetévé. Eb-
bdl ,fejlédott ki” a kozelmultban a kézi

AUTOMATION SOLUTIONS

|ézersugaras hegesztés, ami a mindsitett
és gyakorlott hegesztét ,igénylé” kézi
TIG-hegesztéshez képest 3...4-szer na-
gyobb hegesztési sebességet, igy lénye-
gesen kisebb hoéhatasévezetet, illetve
deformaciot (vetemedést) eredményez.
S6t, a paraméterek célszer( bedllitasaval
a hegesztést megel6z6 oxidmentesités
és zsirtalanitds, illetve a hegesztést ko-
veté korom- és elszinez6dés-eltvolitas
is megoldhaté. A 2. dbrén egy kidllitott
kézi lézersugaras hegeszt6berendezés
és a hozza ajanlott gazok listaja lathato.

A kézi lézeres hegesztéberendezések
alkalmazasba vétele az ivhegesztéstol
eltéré biztonsagtechnikai kihivasokat
jelent, illetve azt is igényli, hogy maga a
berendezés hiteles CE-jel6léssel (és ter-
mészetesen a mogotte allo kdvetelmé-
nyeknek, vizsgalatoknak valé megfele-
|éssel) rendelkezzen. A kobot és kézi lézer
,0sszehazasitasat” jelentheti a kézi lézer-
hegeszté pisztolynak az egyszerlien és

3. dbra Vdlogatds a kidllitdson nagy szdmban bemutatott robotokbdl

6
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3. dbra folytatds Vdlogatds a kidllitdson nagy szamban bemutatott robotokbdl

gyorsan programozhaté (,betanithat6”)
kobotkarra valé felszerelése, ami mun-
kavédelmi szempontbdl is hasznos lehet.

Természetesen a hagyomdnyos ipari
robotok is fontos szerepl6i az Ipar 4.0-
nak, igy sok kiallité kindlatdban szerepel-
tek (3. dbra). Ezek tobbnyire hat vagy hét
szabadsagfoku humanoid karrendszer(
konstrukciok, kilonb6z6 geometriai

méretekkel (hozzaféréssel, munkatarto-
mannyal) és terhelhetéséggel. A kilon-
b6z6 hegesztési és rokon (pl. termikus
vago) eljarasok kilonbozé terheléseket
jelentenek. Pl. egy ellendllds ponthe-
geszté6 berendezés gyakran legaldbb
100 kg feletti terhelhet6ségl robot-
kart kdvetel meg, mig a robotos MIG/
MAG-hegesztéshez 10 kg is elég lehet.

A gépesités és automatizalds nem
nélkilozheti a kilonb6zé kialakitasu
és terhelhetéségl forgatd, billentd,
pozicionalé berendezéseket (4. abra),
amelyek gyakran ipari robottal egyutt-
mkodd ,perifériak’, annak kilsé ve-
zérelt tengelyét (tengelyeit) képezve,
illetve novelve a robotos rendszer sza-
badsagi fokainak szamat.

4. dbra Kiilonbdzé kialakitdsu forgatd, billentd, poziciondld berendezések

XXXV. évfolyam 2024/1
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Tevékenységek: ™=

- technologiai gép- és csGszerelés, - cs6- és idomhengerités,
- nyomastarto berendezések gyartasa, - lemezmegmunkalasok,
- tarolotartalyok gyartasa és javitasa, (darabolas, élhajlitas, hengerités)
- élelmiszeripari cs6- és gépszerelés, - vizsugaras vagas,
* nagytisztasagu rendszerek kiépitése - lézervagas,
és orbitalis hegesztése, - CNC esztergalas.
- acélszerkezet gyartas,

Tandsitasok:

« MSZ EN ISO 9001:2015 szabvany eléirasainak megfelel6 mindségiranyitasi rendszer tandsitasa,

- 8/2018.(VIII.17.) ITM rendelet szerinti hegesztett szerkezetek gyartasara, szerelésére,
javitasara vonatkozo6 alkalmassag tanusitasa,

+ MSZ EN ISO 3834-2:2006 szabvany el6irasainak megfelel6 hegesztéssel kapcsolatos
min6ségiranyitasi rendszer tanudsitasa,

- 216/2019.(1X. 5.) Kormanyrendelet alapjan végzett mindsit6 eljaras szerinti veszélyes folyadékok
vagy olvadékok taroldsara szolgdlé, nyomastarto edényeknek nem minésiilé tartalyok gyartasara,
helyszini szerelésére, javitasara és atalakitasara vonatkozo alkalmassag tanusitdsa,

+ 44/2016. (X1.28.) NGM rendelet és a 2014/68/EU direktiva G, B+F modulja szerinti nyomastarté berendezések és
csévezetékek gyartasra és szerelésére vonatkozé alkalmassag tandsitasa,

* MSZ EN 1090-2:2018 szabvany szerinti acélszerkezetek gyartasara, szerelésére és megmunkalasara

valé alkalmasséag tanusitasa.

WNT Technolégiai Szerel6 és Szolgaltaté Kft.

© 4002 Debrecen, Richter Gedeon u. 39.

Q +36/52/502- 507, +36/ 52/ 502- 508, +36/ 30/ 963- 6353
S info@wntkft.hu

@ www.wntkft.hu

(f) facebook.com/wntkft
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A mesterséges intelligencia alkalmazdsdnak lehetdségei

A GTE MOL Nyrt. Szdzhalombattai
terlileti szervezete és a Magyar Hegesz-
tési Egyesiilet 2023. november 16-18.
kozott rendezte meg a 43. Balatoni
Ankétot, melynek tradicionalis helyszi-
ne Siofok, a Hotel Magistern volt. A 192
f6 reqgisztralt részvevd — az lzemeltetd,
a kivitelezd, gyartd és karbantartd cé-
gek, a vizsgdal6 szervezetek, a tervezd,
szakérté és tudomidnyos szervezetek,
keresked6hdazak képviseletében — 27
értékes el6adast kdvetve hasznos ta-
nacskozason szerezhetett Uj ismerete-
ket, cserélhette ki tapasztalatait.

Az Ankétot a szervez6k “A mestersé-
ges intelligencia (MI) alkalmazdsdnak
lehetéségei a nyomdstarto rendsze-
rek gydrtdsa, javitdsa, karbantartdsa,
vizsgdlata teriiletén” cimmel hirdették
meg. A szekcidiiléseken lehetéség nyilt
a mesterséges intelligenciaval kapcsola-
tos tudomanyos eredmények bemuta-
tasara, valamint a lézertechnika széles-
kort felhasznalasilehetéségének, illetve
alkalmazasa veszélyeinek ismertetésére.
Emellett ez alkalommal is bemutatasra
kerilltek tanulsdgos meghibasodasok,
javitasok, és teritékre keriltek a szakte-
ruletet érintd jogi valtozasok is.

A tandcskozast llinyi Janos a Szer-
vezd Bizottsdg nevében nyitotta meg,
a mar megszokott, esetenként humo-
ros prezentacioval. A megnyitén keriilt
atadasra a “Nyomastarté Rendszerek
Biztonsagaért dij’, amelyet azok a nyo-
mastartd rendszer tervezok, fejlesztok,
gyartok, lizemeltetdk, vizsgaldk, okta-
tok, hatdsagi szakemberek kaphatjak,
akik munkajuk sordn huzamosabb idén
keresztul az alapitéi célban megfogal-
mazott tevékenységet végeztek. Dr.
Téth Laszlo professzor vezette Kurato-
rium ez alkalommal Wiegand Kriszti-
nanak, a TUV Thiringen Hungary Kft.
Ugyvezetéjének itélte oda a rangos el-
ismerést, és vehette at az azt elismerd
oklevelet, és a plakettet.

43. Balatoni Ankét

1. dbra Az eln6kség tagjai balrél jobbra:
Dr. Téth LdszI6, a Nyomdstartd Rendszerek Biztonsdgdért Dij kuratériumdnak elndke,
Dr. Cseh Valentin, a Magyar Olaj és Gdzipari Mizeum munkatdrsa, Dr. Takdcs Jdnos,
a GTE elnéke, Dr. Gyura Ldszlé a MAHEG alelndke, Ilinyi Jdnos az ankét szervezéje

2. dbra Wiegand Krisztina dtveszi a Nyo-
mdstarté Rendszerek Biztonsdgdért dijat

A délutani els6 szekcié az Iparpoliti-
kank aktuadlis kérdéseit taglalta Ilinyi
Janos vezetésével. Erdi-Krausz Gabor,
a Mesterséges Intelligencia Nemzeti
Laboratérium projekt koordinatora ,A
mesterséges intelligencia az ipar jévéje”
cimmel tartott plenaris el6éadast, mely-
hez kapcsoléddan Dr. Bardos Kriszti-
na, a GTE ligyvezetd igazgatodja, felkért
hozzédszoloként a mesterséges intelli-
gencidhoz kapcsol6do szolgéltatasokat
taglalta a gépiparban.

Az Afry Eréterv Zrt. elndk-vezérigaz-
gatdja, Dénes Jozsef a ,Small Modular
Reactor — Uj megkézelités az atomener-
getikdban” cimmel nyujtott betekin-
tést az Uj atomerémudivi fejlesztésekbe.
Az Akvamarin projekt eredményeit és
az Akvamarin Plusz projekt tervezett
programjdt” Lovas Laszlé, a Magyar
Foldgaztarolé  Zrt.
lyamatmérnoke és Méré Tamas, md-
velési csoportvezet6je mutatta be a

technolégus-fo-
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résztvevéknek. Dr. Szilagyi Zsombor,
a Miskolci Egyetem cimzetes egyete-
mi docense, Magyar Mérnoki Kamara
képviseletében ,Magyarorszdg jévébeli
energia szerkezetének vdrhatd alakuldsa”
témakort elemezte.

A kavésziinetet kovetden a jogi szaba-
lyozas kérdései kerliltek dttekintésre. Dr.
Braun Gabor, a Szellemi Tulajdon Nem-
zeti Hivatala osztalyvezetdje ,A Mester-
séges Intelligencia az iparjogvédelemben”
cimmel, mig Szabé Jézsef, a Magyar
Szabvanyligyi Testllet f6osztalyveze-
téje ,Hirek a nyomdstarté rendszerek
szabvdnyairél” témakorben tartott 0sz-
szefoglalét. Wiegand Krisztina, TUV
Thiringen Hungary Kft. Ggyvezetéje ,A
nyomdstarté berendezések és rendszerek
szabdlyozdsdval kapcsolatos aktualitd-
sok"-at osztotta meg a hallgatésaggal,
mig Moré Andras, TUV Thiiringen Hun-
gary Kft. szakértéje a ,Csépréselési tech-
noldgia tanusitdsdrol” szélt.

3. dbra Szabé Jozsef az MSZT
féosztdlyvezetdje

XXXV. évfolyam 2024/1



A tanacskozas masodik napjan a nyo-
rendszerek meghibaso-
dasanak és javitasanak tanulsagos
esetei kerlltek bemutatdsra Kurucz
Botond vezetésével a 3. szekcidban.
Barth Csaba, a MOL Nyrt. megbizha-
tosagi szakértdje ,A hidrogéngydri cs6-
meghibdsoddsai”-t
elemezte, mig Jo6 Gyula, a MOL Petrol-
kémia Zrt. mUszaki felligyelet vezetdje
+A MOL Petrolkémia Zrt. tanulsdgos nyo-
mdstarté berendezés meghibdsoddsai”-t
tarta a résztvevdk elé.

JA kokszkamra szoknya fdraddsos re-
pedése és javitdsa” témakorét Zema-
novics Attila, a MOL Nyrt. megbizha-
tosagi szakértdje ismertette, Magyar
Katalin, a Trans-Lex-Work Kft. igyve-
zeté igazgatdja a ,Statikus berendezé-
sek lizemviteli eseménykezelése integrdlt
dllapotfeliigyeleti rendszer keretein beliil”
cimmel tartott el6adast.

A kavésziinetet kdvetéen a mester-
séges intelligencia kutatasanak leg-
ujabb hazai és nemzetkozi eredmé-
nyeit tlizte napirendre Dr. Dobranszky
Janos, a BME tudomanyos tanacsaddja
vezetésével az ankét. Els6ként a Petrol-
szolg Kft. gépi tanulds mérnoke, Téth-
pal Balazs ,A gépi tanulds alkalmazdsa
a reformdld lizemi hécserélé dugulds
eléjelzésében” cimmel tartott eléadasat
kovethették a megjelentek.

Dr. Milefné dr. Dudra Judit, Zsiros
Zsombor, Margitai Péter, Pataki Mar-
ton, Szavai Szabolcs, a Bay Zoltan Non-
profit Kft. munkatarsai, az altaluk végzett
kutatasi eredményeket ,A mesterséges
intelligencia alkalmazdsa a képalkoté vizs-
gdlatok értékelésében” ciml prezentaci-
6ban foglaltdk 6ssze. A Bay Zoltan Non-
profit Kft. osztdlyvezetdje, Dr. Szavai
Szabolcs, Az NDE Ujj generdciés megkoze-
litése az Ipar 4.0 tiikrében” cimmel nyujtott
betekintést a roncsoldsmentes vizsgéla-
tok értékelésbe. A Matra-Diagnosztika
Kft. Ugyvezet6 igazgatdja, Szabé Tivadar
A replika vizsgdlatok pontosabb kiértéke-
lése mesterséges intelligencia segitségével”

mastarto

kemence-kollektor

témakorrel zarta a délel6tti eléadasokat.
Az ebédsziinetet megelézéen Kurucz
Botond, a MOL Nyrt. munkatérsa tol-
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macsoldsaban tekinthették meg az ér-
deklédék a ,Robbands csévezetékben”
cimi animacids videot.

4. dbra A mesterkurzus szakértéi balrél
jobbra: Pdszt Eva, Gdlfi LdszI6, Kreisz
Istvdn, Vajda Sdndor, dr. Ostorhdzi LdszIé

A délutani szekcié keretében, A szeny-
nyezett feliiletek tisztitasarol a feliilet
elokészitésrol bevonatok készitése
el6tt” cimmel megrendezett mesterkur-
zuson Dr. Ostorhazi Laszl6 HUNKOR
elndk, korrézids szakérté moderalasa
mellett négy kdvetkezd témakor kérdés-
koreit jarhattak korul a résztvevék:

« Vizes eljardsok — Galfi Laszlé (Fém-
tiszta Kft.),
« Kriogén eljarasok — Vajda Sandor

(Ostorhazi Bevonattechnika Kft.),

- Vegyszeres tisztitas — Paszt Eva (Klu-
the Kft.),

« Lézeres tisztitas — Kreisz Istvan (Las-
ram Engineering Kft.)

kozremlkodésével.

A pénteki szakmai program a ,Mire
haszndlhatjuk a lézeres technikat
a nyomastarté rendszerek minden
napjaiban?” témakort feldolgozé 6.
szekcioval zarult Fodor Olivér, az AEF
Labor Kft. vezetdje iranyitdsa mellett.
Dr. Buiza Gabor, a Bay Zoltan Nonprofit
Kft. tudomanyos tanacsaddja ,Az ipari
lézerek tipusai és felhaszndldsi terlile-
tei"-t foglalta 6ssze el6éadasaban, mig a
.Lézer a hegesztési, vdgdsi technikdban”
cimmel Abaffy Karoly a Linde Gaz Ma-
gyarorszag Zrt. hegesztémérndke adott
attekintést. ,A lézerek haszndlatdnak biz-
tonsdgtechnikdja” kérdéskorét T. Téth
Laszlo, a ReWeRob Solution Kft. alkal-
mazastechnikai tandcsaddja taglalta.

Az ankét masodik napja meglepetés
programot, tombolat és dijatadast tar-
talmazd, zenés, borkdstoléval egybeko-
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tott barati vacsoraval zarult. A kdzonség
szavazatai alapjan a ,Legjobb el6adas
és eléaddja dijat” az elismeréssel jaro
serleggel Dr. Buza Gabor kapta. A prog-
ram szinesitéseként bevezetett muszaki
TOTO ez alkalommal is eredményes volt,
melyet 2 db 13+1 talalatos és 7 db 13 ta-
lalatos tippet tartalmazo szelvény jelzett.

A tandcskozds november 18-an Dr.
Téth Laszlo a Bay Zoltan Nonprofit Kft.
tudomanyos tanicsaddja vezényletével
Jpartorténet, kerekasztal beszélge-
téssel” zarult, melynek elsé el6adasat
Fehérvari Attila szakérté prezentdlta
JKiegészitések a prof. Téth LdszI6 dltal szer-
kesztett ,Ifian éretten Gregen” cimii kényv-
héz" cimmel. A folytatasban llinyi Janos
vezetésével kotetlen szakmai kerekasz-
tal beszélgetésre keriilt sor az iparag
jelenérdl, jovojérdl, illetve az elé6zd napi
el6adasok témakoreihez kapcsolodva.

Az Ankét teljes programja sordn
szakmai kiallitok tartdk az érdekl6ddk
elé ujdonsdagaikat. Az IEM Kft. inspek-
cios eszkozoket, és dronokat, az UNI-
FORD Kft. diagnosztikai berendezé-
seket, mig a Fort Facility Kft. a |ézeres
tisztitas eszkozeit mutatta be. A Linde
Géz Magyarorszag Kft. és a Messer
Hungarogdaz Kft. az ipari gazok kina-
latdba, kilonos tekintettel a hidrogén
forgalmazasaban nyujtott betekintést.

Az Ankét regisztralt résztvevoi kozdl
a legnagyobb létszdmban az izemelte-
t6 cégek képvisel6i vettek részt (33 %),
mely csoportot a kivitelezék, gyartok és
karbantartok kovettek (21 %), a dobogd
képzeletbeli harmadik fokara a tervezék,
szakértok kertltek 12 %-kal, mig a tudo-
manyos szervezet képvisel6i 7 % arany-
ban voltak jelen. A fennmaradé hényad
az egyetemek, a keresked6hazak, a hiva-
tali szervezetek képvisel8ibdl tevédott
Ossze. Az ankét szakmai programjat a
Magyar Mérnoki Kamara ez alkalommal
is tovabbképzésként fogadta el.

A 44, Balatoni Ankét idépontja 2024.
november 14-16., helyszine véltozatla-
nul Siofok, a Hotel Magistern, melyre a
rendezék minden érdekl6dét szeretet-
tel varnak.

Dr. Gdti Jozsef - llinyi Jdnos

HEGESZTES
@TECHNIKA
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A hegesztés és rokon eljdrdsai szakteriileten
2024. elso félévére tervezett programok

Rendezvény megnevezése | Rendezvény idopontja | Rendezvény szervezo | Rendezvény helyszine
Szakmai forum a fémek hegesztési munkarendi el6irésarol 2024. februdr 22. MoIT Magyar Szabyanyﬁgyi Testilet
MAHEG székhéza
[ - A MAHEG T ‘ .
X. Orszégos Hegesztési Verseny 2024. aprilis 19. BME HS20 Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
It-leergﬁiizk légzésvédelmének tervezése és hasznlata mes- 2024. aprilis 17. MAHEG Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Hegesztdk az Ipar Napjai szakkiallitdson 2024. mdjus 7-10 MHE Hungexpo
g par Napj - méjus 7-10. MAHEG gexp
ECWBV .M’eetlng, Nemzetkozi Vasuti Jarmdhegesztési Bi- 2024, méjus 7. MHE Hunge?(pg
zottsdg ilése Kongresszusi Kézpont
Hungexpo
JoinTrans 2024. Konferencia 2024. méjus 8-9. SLV Halle GmbH. MHtE Féépiilet konferencia terem
Hibrid tandcskozés
2024. Evi MAHEG Kozgyiilés, .
MAHEG IIW Magyar Nemzeti Bizottsdg iilése 2024 majus 3. MAHEG
Magya”r ’Hegesztestechnlkal és Anyagvizsgdlati Egyesiilés 2024 méjus 9. MHE Hungexpo
Taggydilés APY
Kongresszusi Kozpont
Kihivésok a hegesztési utasitésok tervezésében
2024. méjus 10. MAHEG
Innovativ hegesztett szerkezetek tervezése
XVII. Acélszerkezeti Konferencia 2024. méjus 28. MAGESZ Dunadjvérosi Egyetem
1. AGY — Anyagizsgalat a gyakorlatban szakmai konfe- 2024. jiinius 5-7. MAE Gy6r, Famulus Business Hotel
rencia és killitas
XXXII. Nemzetkdzi Hegesztési Konferencia 2024. jdnius 6-8. MAHEG Dunadjvérosi Egyetem
Hegesztési Nydri Egyetem 2024. augusztus 30-31. Bml-HlESgO Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
’ [d P4 Pl [ Pl
Europai Ragaszto Europai Ragaszto
k ’ s’ [ l. k P e P e
epzeés Specialista képzés
A SVV Praha, mint magyar ATB, 2023. 09. 04. — 2023. A SVV Praha, mint magyar ATB, 2023. 09. 04. — 2023. 10. 13.
10. 20. kozott szervezett tanfolyamot komaromi koz- kozott szervezett tanfolyamot komaromi kozpontjaban, a
pontjaban, a hallgaték 2023. 10. 20-an sikeres Eurépai hallgatok 2023. 10. 20-an sikeres Eurépai Ragasztd Specialista
Ragaszté vizsgat tettek az SVV Praha Komaromi Képz6- vizsgat tettek az SVV Praha Komaromi Képzékozpontjaban.
kozpontjaban. EAS bizonyitvanyt szereztek: Piroska Tamds, Tar Jozsef, Varga
EAB bizonyitvanyt szereztek: Gyérfi Gergely, Szabd Zsolt, Gyorgy, Szili Tibor, Piros LdszI6, Téth LdszId, Szentgdli LdszId, és
Horvdth Péter Erné, valamint Szabé Bence. A vizsgabizott- Nagy Attila. A vizsgabizottsagi elnok Németh Gabor, tag Mari-
sag elndke Kocsis Krisztian, tagja Bodrogvari Péter volt. an Krivanek volt.

Nemzetkozi/Europai hegeszto tanfolyam vizsgdzoi

A Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft-nél ’ ﬂ?mm;w" ~
2023.07. 10. - 2023. 11. 21. kdzdtt szervezett tanfolyam ' '
résztvev6i 2023. 11. 27-én sikeres Nemzetkozi/Eurdpai
Hegeszt6 vizsgat tettek.

IW/EW diplomasok: Frecské Alex Jozsef, Lakatos Tamas,
Safranka Béla, Varadi Béla, Lakatos Attila Fldrian, Sipos
Maté, Ivanyi Adam David, Kun Gyula, Mészéros Attila,
Molnar Jézsef Alfréd, Gl Szabolcs. A Vizsgabizottsag tag-
jai: Matus Gabor elnok, Benus Ferenc.

i
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HIREK

Eredményesen zdrult a Nemzetkozi Hegesztomérnok
képzés az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Banki Donét Gé-
pész és Biztonsagtechnikai Mérnoki
Kara Gépészeti és Technolégiai Intéze-
tének Anyagtechnolégiai Intézeti Tan-
széke — Ot oktatdja és hét meghivott
eléad6 bevonasdval — 2023. oktéber
5-én inditotta az IWE (International
Welding Engineering, azaz Nemzetkozi
Hegesztémérnok) kilonbozeti tanfo-
lyamat. A képzés november 24-ig tar-
tott és jelenléti formaban zajlott.

Az IWE kiegészité képzésre azok je-
lentkezhettek, akik a 309 elméleti és 60
gyakorlati tanérabdl allé IWT (Nemzet-
kozi Hegesztétechnolégus) tanfolya-
mon kordbban mar részt vettek és an-
nak zardvizsgajan oklevelet szereztek.

Az IIW dltal jévédhagyott IAB-252r5-19
dokumentum tematikédja szerint szer-
vezett tanfolyam 112 elméleti tanora-
bdl allt, ami magaban foglalta az IWE
és az IWT képzésekre eldirt 448, illetve
369 tandra, 79 tandranyi témakulonbo-
zetét + 33 tandéranyi rendszerezd 6ssze-
foglalast. Az elméleti tanordk, valamint

a vizsgak négy tantargyi modul koré
rendezédtek, melyek a kovetkezdk: 1.
Hegesztési eljarasok és berendezések;

2. Anyagok és viselkedésiik a hegesztés

soran; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyar-

tas, mérnoki alkalmazasok.

A résztvevék a képzés soran kitoltot-
ték az - elsé harom modul meghataro-
zott témakoreib6él, 19+19+8 kérdésbél
allé, az EWF vizsgaportaljan elérhetd
- IWE Part 1 tesztet is online formaban,
hogy eleget tegyenek az el6irdsoknak,
ugyanis az IWE képzésben is kell len-
nie egy szakaszlezard tesztnek, amely
szakasz még az IWT képzés idészakara
esett. A kilonbozeti képzést lezaro, de
a teljes (IWT + IWE kilonbozeti) képzés
anyagat feldleld zdrévizsga részei az
alabbiak voltak:

« a december 15-én lebonyolitott — 4
modulbél és modulonként 23 kérdés-
bél allé — EWF tesztvizsga;

« a december 18-an lezajlott — 4 mo-
dulbdl és modulonként 67 kérdésbdl
allé — MHLE tesztvizsga;

- a december 19-én teljesitett — 4
modulbdl és modulonként 2 huzott
tétel ismertetésébdl allé6 — szébeli
vizsga.

A tesztvizsgakon és a szébeli vizs-
géan elért eredmények alapjan 23 f6,
— név szerint Bekes Csaba, Csécs Nor-
bert, Diészegi Baldzs Ferenc, Dobos
Csaba, Fodor Istvan, Fojdl Ervin, Graff
Roland, Guba Adam, Gullner Balint
Akos, Kalcsé Tamas Gabor, Keszegh
Zoltdn Andras, Kiss Balint, Knddel
Andras, Kondor Maté, Kolcsi Tamas,
Miklés Norbert, Sagi Istvan, Szabd
Andrds, Szabdé Lajos, Szerecz David
Akos, Szuhi Krisztian, Tomor Laszlé,
Varga Annabella — szerzett IWE, illetve
EWE oklevelet.

Az aldbbi - a szébeli vizsganap vé-
gén késziilt — felvételen az ujdonsiilt
Nemzetkozi Hegesztémérnokok mel-
lett a vizsgabizottsag tagjai is lathatok.

Dr. Bagyinszki Gyula
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Innovacié a muanyagok
hegesztésében:

MUNSCH MAX

A mianyag hegesztés még sosem volt ilyen konny
és biztonsagos. Az U MUNSCH MAX csaladdal
biztos lehetsz abban, hogy minden helyzetben

és minden anyaggal tokéletes lesz a hegesztés,
feltéve, ha az UMUNDUM-nal képzett és az MHtE
altal mindsitett hegesztészakember vagy.

M-Drive

\  Kielz6

Ujszerl kdzponti M-Drive vezérlés
(forgat & megnyom), nagy felbontasu kijelz6

Integralt allvany.
Nincs szUkség kulon allvanyra.

Az extruder alulrdl felfelé is
biztonsagosan lUzemeltethetd

A két LED lampa jol és egyenletesen
vilagitja meg a varratot.

Integralt allvany

A beépitett WLAN-nak kdszdnhetben vezetéknélkili kapcsolat
€s adatcsere okostelefonnal vagy szamitogéppel

Vezetékes vagy vezeték nélklli folyamatellendrzés,
App-pal vagy szamitégéppel

A beépitett SD karyan, vagy WLAN-on, App-on vagy
szamitogépen rogzitett adatok telieskord kiértékelése

Halk és energiatakarékos
stand-by Uzemmaod

Ahol kiprobalhatod, megszeretheted és beszerezheted
a MUNSCH MAX extrudereket:

Iroda és raktar: 2040 Budaors, Gyar u. 2. (BITEP)
Az ipari parkon belll: Barany Robert u. 86.
GPS koordinata: E 47°28.278” K 18°53.895’

+36-23-889-748
e umundum@umundum.hu
www.umundum.hu/hegesztogepek

/muanyag-hegesztogepek
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az MHtE LXXIII. taggyiilése

Az elmult év december 12-re hivta
0ssze a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés (tovabbiak-
ban MHtE) soron kdvetkez6 LXXIII. tagy-
gyulését a budapesti Benczur Hotelbe.
Hosszl évek 6ta az év végi taggy(lés
elsésorban az adott évet 6sszefoglald
beszdmoldk sorozatabdl all, a taggyd-
lésnek jellemz6éen nincs jovahagyasi,
dontési feladata, igy a hatdrozathoza-
tali képesség jellemzéen nem éri el az
ehhez szlikséges részvételi létszamot.
Ennek megfeleléen — valészinl a tag-
véllalatok évzarashoz tartozd szamos
feladat miatt is — a képvisel6k nagy
része ezuttal sem tudott megjelenni a
rendezvényen. A teljes taglétszambdl
34 tagvallalat képviseldje volt jelen.

Az MHtE elsé, alapité igazgatdja, Dr.
Szabo Béla az Egyesiilés fennallasanak
torténetében betegsége miatt el&szor
nem tudta a mar tobb éve rabizott leve-
zet6i elnoki feladatait ellatni. Gayer Béla
igazgato urral egyetértve Dr. Gyura Lasz-
|6t kérte meg, hogy ezuttal helyettesitse
6t a megvdlasztott szerepkorben.

A levezet6 elnok a jelenlévék koszon-
téseutan kiemelte, és felolvasta Dr. Sza-
b6 Béla ur kimentés kérelmét, valamint
Uj évi jo kivansagait.. A kozgy(léshez
tartozod ,kotelezd” feladatok (jegyzé-
konyvvezet6, hitelesiték stb.) képvise-
I6inek megvalasztdsa utan Gayer ur az
MHLE, mint operativ szervezet 2023. évi
tevékenységét foglalta 0ssze az alabbi f6
pontokban (a teljesség igénye nélkiil):

+ Az Egyesiilés a fém- és mianyaghe-
gesztés tanusitasi rendszer esetében
a tervezetnél jobban teljesitett.

+ Az évkozi kilsé (EWF/IIW, NAH) elle-
ndrzéseknek, auditoknak koszonhet6-
en Uj hatdrozatok szllettek, igy a szer-
vezet tdbbek kozott példaul 2028-ig
ismét felhatalmazast kapott az ANB, és
ANBCC tanusitési terlletekre.

« A mar ,bejaratott” klasszikusnak
mondhaté EWF/IIW diplomdék kiadasa
mellett Uj felhatalmazasok torténtek
és Uj képzések indultak. Ma mar ha-
zankban is lehetdség van a ragasztas
terliletén nemzetkozi diplomat sze-
rezni kilonb6zé képzési szinteken,
valamint ragaszté Ulzemi tanusitasi
eljarast lefolytatni kdszonhetéen az
SVV Praha-val kotott egylittmkodés-
nek. Hosszu évek utan Uj helyszinen
(BME Hidak és Szerkezetek Tanszék)
Ujra indult az IWSD, azaz a Nemzetko-
zi Hegesztettszerkezet Tervezd kép-
zés két szinten is.

+ Kis mértékben ugyan elsésorban
a mulanyaghegesztés teriiletén — a
kordbbi évekhez viszonyitva noéve-
kedett az Uzemalkalmassagi tanusi-
tasok és az eljarasok mindsitésének
szama. Ezen a terileten, a mianyag-
hegesztés mellett a GSI SLV-val torté-
nd egyuttmlikodésnek kdszonhetben
valamelyest ndvekedtek a bevételek.

« A hegeszt6 oktatd-, és felkészité bazi-
sok tanusitasa a korabbi évekhez ké-
pest jelentésen csokkent, de a jelenség

sajnos nem Uj keletd, igy a tavalyi évhez
képest jelentds valtozas nem tortént.
Az MHtE Akadémia tovabbra is aktiv
szerepet vallalt az EWIP/IWIP tanfo-
lyamok szervezésében.

A roncsoldsmentes anyagvizsgaldk
vizsgaztatdsa és tanusitasa, Ujra ta-
nusitasara a kordbbi évekhez képest
nagyobb igény jelentkezett.

+ 2023-ban szédmos rendezvényt szer-

vezett az Egyesllés, melyek kozil ki-
emelendé az immar ismét személyes
jelenléttel Visegradon zajl6 Hegeszté-
si Felel6sok Tanacskozésa (tobb, mint
200 f6 részvételével).

- Az MHtE munkatarsai szamos terile-

ten végeztek szakértSi tevékenysé-
get, melyek koziil kiemelendé a Paks2
kapcsan a magyar hatésagokkal és az
orosz féllel folytatott targyalasok.

Az Egyesiilés 2023-ban is szamos
nemzetkozi projektben vett részt,
melyek kozil néhany lezarult ugyan,
de tobb atcsuszik az Ujévre is, és van-
nak elfogadasra vard pélyazatok és uj
lehetéségek is.

A hagyomanyoknak megfeleléen
2023-ban is négyszer jelent meg a He-
gesztéstechnikai folydirat, melynek
immar Uj fészerkesztéje van Dr. Gati
Jozsef személyében. Sajnos a kiadas
koltségei (alapanyag, nyomda stb.) je-
lent6sen emelkedtek, de az Egyestilés
tovébbra is elkdtelezett a nyomtatott
szakfolydirat jovében torténé megje-
lenitésében.

\.L—-ﬁ-
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« Az MHtE tdmogatta a megujult két
kotetes Hegesztési Zsebkdonyv meg-
jelenését, valamint felvallalta annak
terjesztését is. A megjelenés 6ta eltelt
néhdany hétben mar 300 db korili az
értékesitett konyvek szama.

« Az MHtE Alapitvany tdmogatdsa mel-
lett kiemelendd a hegesztéshez és
anyagvizsgélathoz kapcsol6dé szab-
vanyok magyar nyelvii megjelenité-
sének elésegitése.

« Az Egyesuilést 2023-ban is a pénzligyi
stabilitas jellemezte, 6sszességében
az elképzelt fejlesztések megvalodsul-
tak. A szolgaltatasi kor béviilt, a szak-
ért6i garda Uj szakemberek csatlako-
zasaval fiatalodott.

Az 6sszefoglalo attekintés utan a részt-
vevok néhany szét hallhattak a 2024-es
tervekrélis. Ezek koziil kiemelend6 a 2024
majusaban az Ipar napjai rendezvényso-
rozat keretében szervezendd JoinTrans
nemzetkozi hegesztett vasutijarmuipari
konferencia, a Paks2 mellett a m(ikodo
atomerémi lzemidé meghosszabbita-
saval kapcsolatos feladatok, a nemzet-
kozi projektekhez kapcsolddo feladatok,
a nemzetkozi képviseletek (EWF, ANB)
sth. Az 6sszefoglalt 2023-as tevékenység
megtartasa és fejlesztése mellett az Egye-
suilés fontos feladatanak érzi a kreditpont
gyljté tanfolyamok szervezését, a he-
gesztéversenyek, valamint a nyomtatott
szakirodalom (pl. szak-, és tankonyvek)
megjelenésének tamogatasat. A nem-
zetkozi képzések vizsgdihoz kapcsolddd
magyarnyelvi szoftverek tovabbfejlesz-
tése, hasznalatanak kiterjesztése a XXI.
szdzadban szintén nagyon fontos feladat.

Gayer Béla kiemelte a majus 9-én
megrendezendd soron kovetkezd Koz-
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gyllésen valo részvétel jelentéségét,

hiszen ekkor fontos feladat tébbek kozt

a pénzligyi mérleg és beszamol¢ elfoga-

dasa, egy Uj — az MHtE munkajat meg-

konnyit6, nagyobb rugalmassagot bizto-
sité — Tarsasagi Szerz6dés megszavazasa

(jelenleg kidolgozas alatt), valamint Fel-

Ugyel6 Bizottsag elnokének és a Szerve-

zet Uj igazgatdjanak megvalasztasa.

Az lgazgato ur beszdmoldja utan a Fel-
Ugyel6 Bizottsag (FEB) online megvalasz-
tott Uj elndkének, Aszmann Ferenc Urnak
a beszamoloja kovetkezett (egy sajnéla-
tos halaleset miatt volt szlikség uj valasz-
tasra). Mivel EInok ur korabban aktivan
nem kapcsolédott az MHtE tevékenysé-
géhez, megkdszonte a bizalmat, majd
egy rovid bemutatkozés utdn kiemelte,
hogy fontosnak érzi Igazgato Urral és az
MHtE vezetésével torténé folyamatos
egyuttmukodést. Biztositotta a jelenlé-
véket arra, hogy a FEB-ben dolgozé két
tarsaval egylitt mindent megtesznek az
MHEE sikeres m(ikddése érdekében.

A kovetkezé napirendben az MHtE
keretein belll mikodé egyes bizottsa-
gok, testiiletek vezetéinek beszamoldja
a kovetkezett az aldbbiak szerint:

+ A Magyar Meghatalmazott Nemzeti
Tanacsado Testllet (ANB AB) munka-
jarol a testillet elndke Dr. Gyura Laszl6
szamolt be.

« A Gyarték Tanusitdsdra Meghatal-
mazott Nemzeti Tandcsadd Testilet
munkajat Pelcz Jézsef, az ANBCC AB
vezetdje ismertette.

« Klausz Gébor a Vizsgélat Min6sité Tes-
tllet elnéke a Testiket 2023-as mun-
kajat foglalta 6ssze.

+ Bir6 Laszl6 az Egyesiilés egyik kiemelt
tevékenységét 6sszefogd Termék- és
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Személytanusitasi szervezet vezetdje-
ként ismertette a 2023-as év legfon-
tosabb torténéseit, eredményeit.

« Az MHtE Alapitvéany kuratériumanak
vezetdje Dr. Czitan Gabor az Alapitvany
kiilonb6zd tdmogatasait, azok eredmé-
nyeit foglalta 6ssze, felhivva a figyelmet
arra, hogy a kuratérium masik két tag-
ja lemondott a feladatrdl, igy a hdrom
tagu testllet két uj tagja Dr. Gémes
Gyorgy, és Benus Ferenc urak lettek.

A rovid beszamoldk utdn a nemzetko-
zi projektekhez kapcsolédéan Dr. Gaspar
Marcelltél a D-EWI projekt eredményéi-
rél hallhattak a résztvevék egy Ossze-
foglald tajékoztatast. Ezt kovetéen Dr.
Varbai Baldzs az iQVet projekthez kap-
csoléddan az MHtE Akadémia nemzet-
kozi projektekben torténd részvételekor
a modern oktatasi médszerek alkalma-
zasanak lehet6ségeit foglalta 6ssze..

A Kozgy(ilés befejez6 pontja a valto-
zasok egyebek kérdéskorrel foglalko-
zott, melynek igazén egy kiemelendd
témaja volt, mely szerint a Csucs '91 Kft.
kilépett az MHtE tagvallalatai koziil.

A Kozgydlésen elhangzottak részle-
tesebb megismeréséhez az érdekl6ddk
rendelkezésré all a gydlésrél készilt
jegyzékonyv, amelyet a tagvallalatok
képvisel6i digitalisan meg is kaptak, il-
letve az MHtE-nél a dokumentum elér-
heté és megtekintheté.

A Kozgyulés bezardsat koveté ebéd
utén a gy(lés helyszinén a Linde Gaz Ma-
gyarorszag Zrt. tdmogatasaval a meg-
Ujult, nem rég megjelent két kotetes
Hegesztési Zsebkodnyv kdnyvbemutatd
rendezvénye zajlott, melyrd| részletesen
az Ujsdgban kulon beszéamolo olvashato.

Dr. Gyura LdszI6

HEGESZTES
@TECHNIKA
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A kétkotetes Hegesztési zsebkonyv szakmai bemutatoja

2023. december 12-én a Magyar He-
gesztéstechnikai  és
Egyestilés LXXIIl. Taggyulését kdvetben,
a Hotel Benczurban kertlt sor az uj, im-
mar kétkotetes Hegesztési zsebkonyv
szakmai bemutatasara. Az uj szakkonyv
Linde Gaz Magyarorszag Zrt. kiemelt ta-
mogatdasaval a Cokom Mérnokiroda Kft.
kiadasaban jelent meg. Az eseményre az
MHtE tagvallalatai, a hazai egyetemek
képviseldi, a kiadvany szerzéi és lektorai,
valamint a Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
kiemelt partnerei kaptak meghivast.

Dr. Gati Jozsef c. egyetemi docens, a
MAHEG elndke, a Zsebkonyv szerkesztdje
megnyitéjat, a megjelentek kdszontését
kévetéen Hegediis Akos vezérigazgatd
sz6lt a megjelentekhez. Kiemelte, hogy
a Linde, mindig is tdmogatta a mdszaki
fejlédést/fejlesztést, a szakemberek kép-
zését, tudasuk fejlesztését az ipar szamos
tertiletén, igy a hegesztés és rokontech-
nolégiak terén is. Az elmult idészakban
kifejezetten zaszlojara tlizte a szakembe-
rek/mérndkok képzésének tdmogatdsat,
igy tobb miszaki egyetemmel, igy pl. a
Dunaujvérosi-, a Miskolci, és az Obudai
Egyetem jo egylttm(kddést alakitottak
ki, hallgatokat fogadtak nyari gyakorlat-
ra, szakdolgozat tervezésre, el6adasokat
tartottak a tananyaghoz kapcsoléddan.
,Ugy itéljiik meg, hogy ebbe a koncepciéba
szorosan illeszkedik olyan szakkonyv, mint
a Hegesztési Zsebkonyv kiaddsdnak tdmo-
gatdsa’- fizte hozza a vezérigazgato.

Anyagvizsgalati

Megitélése szerint napjaink digitalis
vildgdban is helye van a lapozhatd, a
polcrél leveheté konyveknek. Az el-
mult hetekben megjelent kétkotetes
zsebkdnyv nemcsak a posztgradualis

mérndkképzés tankonyveként szolgal,
hanem a gyakorld hegesztémérnokok
is korszer(, Uj ismereteket kaphatnak a
Jhegesztési biblidbol.”

Dr. Gati Jozsef vetitett képes eléadasa-
ban utalt a Muszaki Kiadé altal 1996-ban
megjelentetett, 801 oldal terjedelmd,
akkor még kisebb méretben megjelen-
tetett elsé kiadvanyra, melyet 2003-ban
kovetett a masodik atdolgozott kiadas
immar nagyobb B5-0s méretben, 821
oldallal, a Cokom Kft. kiaddsdban. Ezen
kiadvény vdltozatlan utdnnyomassal
2008-ban, 2011-ben és 2017-ben is ki-
adasra kerilt, és minden alkalommal
gyorsan elfogyott. A kiadasok szerzdi
Dr. Béres Lajos, Dr. Czitdn Gabor, Dr. Gati
Jozsef, Dr. Gremsperger Géza, Dr. Komo-
csin Mihaly és Dr. Kovéacs Mihaly voltak.

A Zsebkonyv szerkesztéje kiemelte,
hogy a muszaki fejlédés felgyorsulasa, a
munkafolyamatok digitalizalasa, az Ipar
4.0 elemeinek térhoditasa, az eurdpai
direktivak alkalmazasa és Uj nemzetkozi
szabvanyok megjelenése, a szakembe-
rek igénye, mind-mind megkdvetelte az
Uj Hegesztési zsebkdnyv kiaddasat.

A konyv kiaddja, Dr. Czitdn Gabor, a
Cokom Mérnodkiroda Kft. tGgyvezetdje
megkdszdnte a 24 szerzb, a 15 lektor,
valamint az alkotd szerkeszté szakmai
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munkajat. Kiemelte, hogy szakkdnyv
irdsdban koézremikodok rendelkeznek
oktatdi, kutatdi, gyakorlati ismeretek-
kel és tapasztalatokkal a hegesztés és
rokon technoldgidk terén, szamos szak-
mai publikaciét, tananyagot jelentettek
mar meg életpalydjuk soran.

Czitdn Gabor a zsebkdnyv egy Uj-
donsagéra is felhivta a figyelmet. A
kiadvany egyes illusztraciéhoz felhasz-
ndlasra kerult az Alféldi Nyomda inno-
vativ mobil alkalmazésa, a librAR, mely-
nek segitségével az dbrdk multimédias
eszkozzé vélnak. Az alkalmazas soran
a librAR-piktogrammal jelzett képek-
re irdnyitott okostelefonon, vagy tab-
leten az abrak ,életre kelnek’, példaul
vided bejatszassal kovethetévé valnak
a langhegesztés soran alkalmazhaté
langtipusok, vagy a MIG/MAG-hegesz-
tés nagycseppes anyagatvitelének ta-
nulmanyozésa. Ez utébbi példakat Dr.
Gyura Laszl6 és Abaffy Karoly, a Linde
G4z Magyarorszag Zrt. hegesztémérno-
kei altal elkészitett vided bejatszasaval
a jelenlévék meg is tekinthették.

A bemutatd zarasaként a résztvevok
atvehettek egy-egy kétkotetes Hegesz-
tési zsebkonyvet a Linde Gaz Magyaror-
szag Zrt. ajandékaként.

Dr. Gdti Jézsef
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INE KMD gépcsalad

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

gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehetGség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességli impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztGprogram.

* Kimondottan stabil iv

e Az aram és a hegesztéfesziiltség a szabad
huzalhossztol fiiggetlen

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

* Emiatt 30%-kal kevesebb hdbevitel

* Kisebb vetemedés

* Korrdzioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

* Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

Specialis impulzus és duplaimpulzus program,
ami kilénésen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo mindséget
garantal hosszl szabad huzalvégnél is.

Specialis gyokhegesztd program minden
pozicidhoz.

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomé-, és forgatdgomokkal, valamint
érint6kijelzével felszerelt tavszabalyzd. Alkalmas
a hegesztéaram és a fesziiltség-
korrekcio allitasara, valamint gaz-
teszt és huzalel6tolds funkcioval
is rendelkezik. A kijelzdjén leolvas-
hatd az aktudlis program minden
beallitassal.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztopisztoly

Hétszegmenses kijelzével és digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztépisztoly. A kovetkezd
paraméterek lathatok a kijelzén, és allithatok
a gombokkal: ¢ hegesztéaram

* huzalsebesség

o fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job
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» Diztosan
» gyorsan

Miiszaki adatok

e ismétlési pontossag: 0,2 mm

« hegesztési itemidd: 20-30 db/perc

« adagolas: kézi/automata

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

Extra kiegészitdk

* |ézeres pozicio meghatarozas
* minéségbiztositasi modul

« internetes tavfeligyeleti modul
« feliletnedvesitd

* pneumatikus lemezleszoritd

* adatimportalé modul

GESZTO OKTATOBAZ|S

S0 14732 szerinti blzonyltvanvhoz .

CSAPHE
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H-8778 Ujudvar, KAmancspuszta 016/4 hrsz.

Tel.:
Welding & Trade Kift.

+36 93 519 018 * E-mail: info@qualiweld.hu
www.qualiweld.hu
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Uj eredmények a hegesztés és rokon eljardsai
alkalmazdsdban, a gépesités és automatizdldsban,
a biztonsdgos, az egészséget nem veszélyezteto

A Magyar Hegesztési Egyesiilet - a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgélati Egyesiilés, a Magyar Ron-
csolasmentes Vizsgalati
a Magyar Acélszerkezeti Szbvetség
partnerségével, a Dunaujvarosi Egye-

Szbvetség,

temmel egylttmUikodésben — 2024,
junius 6-8. kozott rendezi meg a
XXXII. Nemzetkozi Hegesztési Kon-
ferenciat.

A konferencia kiemelten foglalkozik
az Uj eredményekkel a hegesztés és
rokon eljarasai alkalmazasaban, a gé-
pesités és automatizalds, a biztonsa-
gos, az egészséget nem veszélyeztetd
munkavégzés,
a hidrogénipar aktualis kérdéseivel, a
hegesztés és anyagvizsgalat alkalma-
zdsaival az atomenergiai [étesitmé-
nyeknél. Felkért plenéris el6éaddék Dr.
Aszodi Attila egyetemi tanar, a BME
Természettudomanyi Kar dékanja, Dr.
Trampus Péter Dunaujvarosi Egyetem
professor emeritusa, a MAROVISZ el-
noke, Lepsényi Istvan, a Magyar Hid-
rogéntechnolégiai Szovetség elndke,
Dr. Méger Rébert, a Magyar Vas- és
Acélipari Egyesiilés igazgatoja.

A konferencia junius 6-an, csitorto-
kon délelétt gyakorlati bemutatokkal
kezdddik az Egyetem hegeszté muihe-
lyeiben, mely aznap és pénteken min-
den érdekl6dé szadmdéra regisztracio
nélkil latogathato.

a kornyezetvédelem,

munkavégzés terén

A konferencia megnyitasara csttor-
tok délutan 14.00 orai kezdettel kerdl
sor, a szakmai elismerések, hallgatoi
dijak atadasat kovetdéen a plenaris
el6éadasok kovetheték nyomon. Pén-
teken egész nap és szombat délel6tt
magyar és angol nyelvi szekcioilé-
seken ismertetik a szakterilet kivalé-
sdgai az uj eredményeket. Ujdonsag,
az un. ,Ipari szekcid”, melyben a gya-
korlati tapasztalatok megosztasaval
nyilik lehet6ség a tapasztalatcserére,
szakmai vitara.

A fentiek mellett a konferencia teljes
id6tartama alatt az el6addtermek elétt
szakmai kidllitok bemutatéi varjak a re-
gisztralt résztvevéket!

A konferencia el6adasanyaga ISBN
szammal ellatott elektronikus kiadvany-
ban jelennek meg. A Programbizottsag
altal szakmai szempontok alapjan ki-
valasztott kozlemények szerzéi felké-

rést kapnak eredményeik részletesebb
kifejtésére, amelyek a Hegesztéstech-
nika folyoirat Tudoményos Rovatéban,
vagy angol nyelvi cikk esetén a BME
impaktfaktoros Periodica Polytechnica
Mechanical Engineering folydiratdban
kerilhetnek publikalasra.

A konferencia részvételi dija magdaba
foglalja az el6addasokat tartalmazo elekt-
ronikus kiadvanyt, a kivonatokat tartal-
mazé programfiizettel, a konferencia
ideje alatt a sziinetekben a frissitéket,
az ebédeket és a vacsorakat, valamint a
szervezés és a lebonyolitas koltségeit.

A nemzetkézi, illetve eurdpai he-
gesztési diplomak tanusitasi folyama-
tdhoz kapcsoléddéan a Konferencia
el6éadoi 3, résztvevdi 2 kreditpontban
részeslilnek, melyrél igazolast kapnak.
Tovabbi informacié és a jelentkezési
lap elérhetd az Egyesiilet maheg@ma-
heg.hu honlapjan.

A konferencia részvételi dija 119.000 + AFA Ft/f6
A MAHEG, MAROVISZ, MAGESZ egyéni tagjainak, jogi tagvallalat dolgozéinak, ‘ "
az MHE tagvallalat dolgozdinak kedvezményes részvételi dija 95.000 -+ ARA F/fS
Doktoranduszok 49.000 + AFA Ft/f6
FelsGoktatasi intézmények nappali tagozatos hallgat6i* 25.000 + AFA Ft/f6
Nyugdijasok* 20.000 + AFA Ft/f6

* abban az esetben, ha MAHEG, MAROVISZ, MAGESZ egyéni tagja

4—;? A MAGES?Z

Magyar Acélszerkezeti Sztvetséqg
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SIEGMUND MUNKAASZTAL

Siegmund hegeszt6asztalaink erésségeivel és a kiterjedt moduldris rendszerrel.

)) Forradalmasitjuk a munkaasztalok piacat azaltal, hogy egy kéz6nséges munkaasztal min6ségét egyesitjlik
Ez egy innovativ munkaasztalt eredményez mindenki szamdra — a Siegmund munkaasztalt.

A rendkivili Siegmund kialakitasd, aluminium profilokbdl készult robusztus alapkeret a munkaasztalunk alapja. A jol bevalt Siegmund
perforalt lemezzel felszerelve kénnyen régzithet kilonféle tartozékokat, példaul Gtkdzoket, rogzitéket vagy akar asztali satut is a
munkapadra, hogy biztonsdgosan rogzitse a munkadarabot. Az &llithaté magassagu labakkal a munkapadunknal megszokott,
ergonomikus munkahelyet is alkalmazzuk.

v/ kénny( és robusztus alapkeret v exkluziv Siegmund formatervezés
V/ allithaté magassagu labak v/ rugalmassag a rendszerfuratok révén
/ preciz munkafeltlet v/ kompatibilis a Siegmund tartozékokkal

ﬁ

Ipari Mérnéki Iroda PLTS !pari KFT. , .
Keroskedeim 65 SZ0IgaItalo K. Ungvar u. 13 | 1194 Budapest | Telefonszam:: +36 30 24 34 784 | E-Mail: info@plts.hu | Weboldal: www.plts.hu

k PLTS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO:
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
dltal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegeszt6iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6zd Szakgimndzium és Szakkdzépiskola Hajddindnés Pappné Fiilop Ildiké 52/570-533
BSZC Edtvos Jozsef Szakgimnédzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kdzponti Tanm(ihely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Eotvds Lordnd Miiszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Krénusz Ernd 82/419-246
i\)llkatg)t/erl\;l;IStzl Szeretetszolgalat Esterhdzy Miklés Technikus, Szakképzé Iskola és Kollégium Dombévir Borbely Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Ganz Abrahdm Technikum Zalaegerszeg Molnér Tibor 20/326-4274
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihaly 30/331-6607
Géza fejedelem Ipari Szakképz6 Iskola Esztergom Juhész Istvén 33/510-006
KWV Zrt. Siéfok Balogh Endre 84/505-300
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura Lészlo 1/347-4785
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatosag Kiskunfélegyhdza Sari Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gmdser Aniké 30/311-4831
SZTAV Feln6ttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kalmén Mdszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosé Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Technikum Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LészI6 1/363-6959
Knorr-Bremse Vasiiti Jarm(i Rendszerek Hungaria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100
Faller Jend Technikum Szakképz Iskola — Tanmihely Vdrpalota Schmidt Jozsef 88/471-744

Aktualizalva 2024. 01. 20.

MHtE Akadémia - 2024. évi képzési terv

Kezdési idopontok

Képzés megnevezése és egyéb informéciék Célcsoport
Tanfolyam dija:
. Y - WImodul: 180.000 Ft + AFA/f6
A'a::;‘:::::k::’Z':‘:::Iem — - WT+WI modul: 365.000 Ft + AFA/f6 IWP/EWP
Gvartisfeliiavels (IWIg B) tanfolyam . Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/f6 végzettséq(i szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyeqz: 8.000 Ft + AFA/f6
Tanfolyam dija:
. - WImodul: 265.000 Ft + AFA/fé
Altalanos i tekkel lkezé .mhte.h P
alanos smeretekdel rendelkezd wnmvet - WT+Wi modul: 440.000 Ft + AFA/f IWS/EWS
Nemzetkozi Hegesztési Tervezett induldsi idépont: . 3 R i L
Gyartasfeliigyeld (IW1-S) tanfolyam 2024.03.22 Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/fé végzettségi szakemberek
y 9 y R EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/£
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/fo
Tanfolyam dija:
] - WImodul: 360.000 Ft + AFA/f6
Atfogo i tekkel rendelkezd .mhte.h )
090 ISeye e rente ez wawmet - WT+Wi modul: 525.000 Ft + AFA/fG IWE/EWE, EWT/IWT
Nemzetkozi Hegesztési Tervezett induldsi idépont: i i J , L,
Gyartasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam 2024.03.2 Vizsgadij: 105.000 Ft + AFA/f6 végzettségi szakemberek
y 9 y R EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz: 8.000 Ft + AFA/f6
Aktualizdlva: 2024.01. 26.
@?E@ﬁiﬁﬂs 22 XXXV. évfolyam 2024/1



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszém
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Géspar Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felnéttképzési, Viéllakozasfejlesztési Szaktandcsadd és Szolgaltatd Kft. Budapest [11és Zoltan 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miiszaki Oktatébazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Pet6 LészI6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmén 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2024. 01. 26.

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Zrt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023
Hidra Felnttképz6 Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszérd Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizdlva: 2024.01. 26.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tandisitvany érvényességi ideje
) . Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszttechnolégus (IWT/EWT)
g::l?ia[l)igﬁtg;ész és Biztonsagtechnikai Mérmaki Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2029.01.17.
Nemzetkdzi/Europai Hegesztémérnok (IWE/EWE)
f\:’;:gf:;'o“["n‘;f;';'S‘*Tsef;rfgf’;gagt;’adn"s’;‘eak"ﬁfg::rz“ Nemzetksz/Eurspai Hegesztsmémk (WE/EWE) 2026.01.21.
Nemzetkdzi/Eur6pai Kiemelt Hegeszt6 (IWP/EWP)
Nemzetkdzi/Eur6pai Hegesztd (IW-T/EW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztd (IW-E/EW-E) 2026.01. 20.
Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztd (IW-G/EW-G)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-M/EW-M)
o Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérndk (IWE/EWE)
g‘lsnkgt't‘ggz":;egzpoml Viskale Eur6pai Ellendlléshegeszts EWP-RW 2028.10.01.
Eurdpai Ellendlldshegesztd specialista EWS-RW
Nyiregyhdzi Egyetem Nemzetkozi/Eurépai HegesztGtechnoldgus (IWT/EWT) 20240722,
Miszaki Alapozo és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkozi/Eurdpai hegesztémérnk (IWE/EWE)
MHEE Akadémia :svnl’zgtks"zc'i‘\‘,\;‘l":'29‘3)9‘5“'35' Gydrtasellendr 2024.02. 06.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztétechnolégus (IWT/EWT)
Dunadjvérosi Egyetem 2027.10.22.
Nemzetkdzi/Eurdpai hegesztdspecialista (IWS/EWS)
5?::5 gsstsizhélis;:elf[ieisT(;zzg:;égtudoményi Egyetem Nemzetkdzi Hegesztettszerkezet-tervezd (IWSD) 2028.10. 05.
Eurdpai Ragasztd (EAB)
SVV Prahass.r.o., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdk (EAE)

Aktualizalva: 2024. 01. 15.
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YPIC 2024 - 1** Online Young Professionals
International Conference

2014. szeptember 17-20. Kozel tiz év
telt el azéta, hogy a Magyar Hegesztési
Egyesiilet a Nemzetkdzi Hegesztési In-
tézettel (IIW) egyilittmikodve kozdsen
megszervezte az elsé, kifejezetten fia-
taloknak sz6lé6 nemzetkdzi hegesztési
konferenciat.

Mai szemmel nézve szinte vakmeré
prébalkozasnak szamitd, azonban két-
ségkivil nagy sikert araté rendezvényt
(15t Young welding Professionals Inter-
national Conference: YPIC) egy masodik
budapesti, majd egy Németorszagban
(Halle an der Saale) és Franciaorszagban
(Thionville) megszervezett konferencia
kovette, miel6tt az 2019-ben visszatért
Budapestre. A koronavirus, majd az azt
kovetd sajndlatos ukrajnai események
miatt a régodta tervezett kijevi rendezés
nem valésulhatott meg, a hatodik YPIC
azota is varat magara.

A nemzetkozi kdzosség azonban nem
Ult tétlentil, a hagyomanyos konferencia
formatum mellett kidolgozasra kerilt
egy, a virtualis térbe atlltetett rendez-
vény keretrendszere is. Ennek célja nem
az eredeti YPIC levaltasa, hanem annak

kiegészitése a célkozonség kibdvité-
sével. igy a kutatémunka nemzetkozi
publikum el6tti prezentalasanak lehe-
t6sége olyan részvevéknek is megada-
tik, akik egy hagyomanyos értelemben
vett, interkontinentdlis utazdssal jaro
konferenciat anyagi, vagy egyéb okbdl
nem engedhetnének meg maguknak.
Az online YPIC iranyelveinek kidol-
gozdsaban magyar kollégdk (Bakos
Levente, illetve jomagam) is oroszlan-
részt vallaltak. Az elsé, alapvetéen fel-
vezeté eseménynek szant YPIC online
2024. februar 8-9 kozott, az [IW altal
biztositott Whova platformon kerdilt
megrendezésre. A rendezvény jelsza-
vai jol kovették a lefektetett irdnyelve-
ket: szimbolikus részvételi dij, works-
hop jellegi kapcsolatépitd programok
és szinvonalas szakmai el6adasok. Osz-
szesen 68 résztvevét Udvozolhettiink
14 kilonb6z6 orszagbol. A magyar
vonatkozés tekintetében Papp Adam
(Miskolci Egyetem) poszter prezenta-
cioval, Bakos Levente egy meghivott
el6adassal jarult hozzd a rendezvény
sikeréhez, jomagam pedig a szervez6-

Where the idea of YPIC was born...

* The Youth Forum of the Hungarian Welding Association
# an alliance of youth professional welding associations from 6

Hungarian universities

# The Youth Forum was established in 2012 based on the active
members of the young professional groups in Hungary.

Welding Competition

Hungarian Young Welding Professional (
Summer University of Welding

Presentation of Prof. Dr. Baldev Raj

Agvenced Non-Destructive Evaluation for Comprenensive Quakty Hgh

Stesl Weldmerds

L Miskolc University, 5-7™ July 2013.

_m

Obuda University, 26" June 2013

Y

Bakos Levente el6addsa a YPIC ,sziiletésérél”

24

munkdaban valé aktiv kozremlkodéssel
vettem ki a részem.

A program megnyitéjan Dr. Luca
Costa, az lIW igazgatdja koszontotte a
résztvevioket, ez kdvetéen Bakos Leven-
te mutatta be réviden a YPIC torténetét.

A megnyité utan Dr. Niklas Sommer
(Universitat Kassel), a 2023-as Henry
Granjon dij egyik nyertese tartotta meg
a plenaris eléadasat a ,Dynamic tensile
deformation behavior of AlSI 316L stain-
less steel fabricated by laser-beam direc-
ted energy deposition” témaval. A meg-
hivott el6adédsok utdn egy korulbeldl
egy oras, workshophoz hasonlé rapid
ismerkedés kezddédott meg. E soran a
résztvevéket négy, kilonbdzé tema-
tikdval (kotéstechnoldgidk és additiv
gyartas, faradas és torés, munkavéde-
lem, a hegesztés digitalizacioja) ellatott
virtualis szobaba osztottuk be, ahol
lehet6ség nyilt a személyes bemutat-
kozasra, illetve a kiilonbozé trendek és
érdekességek megvitatasara.

Ezt kovetSéen poszter prezentaciokra
kerilt sor. Mivel az idézonakra vald te-
kintettel a program mind a csiitortoki,
mind pedig a pénteki napon 13:00-tdl
17:00-ig tartott, igy az el6adéasokra
korlatozott idd jutott. Ordmteli mo-
don viszont nagy volt az érdekl6dés az
el6éadoi oldalrél, 6sszesen 32 eléadas
keriilt be a programba. Emiatt mar a
szervezés fazisaban arra az elhataro-
zasra jutottunk, hogy a legmegfele-
[6bb formatum egy viszonylag révid
poszter prezentacié. Ebben a koncep-
cidban a poszter prezentacidkrol elére
felvett videdk késziiltek, melyek az IW
Sharepoint rendszerébe kertltek fel-
toltésre. [gy a résztvevéknek lehetdség
nyilt a prezentaciék megtekintésére a
konferencia el6tt. A tényleges progra-
mon az eléadas egy korilbelll dtper-
ces 0sszegzésbol és a kérdések megva-
laszoldsabal allt.
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ypment of solid-state resistance spot joining method, "Cold Spot Jaining”
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Yasuhito Tanaka
»~Development of solid-state resistance spot joining method” cimd( el6addsa

A pénteki napot Dr. Benjamin Gerhar-
ds (LaVa-X GmbH) ,Laser Beam Welding
in YVacuum - from research to industrial
applications” cim( plendris eléadasa
nyitotta meg. Ezt kdvetéen pedig a
csiitortoki naphoz hasonléan tovabbi
poszter prezentacidk kdvetkeztek.

Osszességében kijelenthetjiik, hogy a
rendvezvény minden tekintetben felll-
multa a varakozasainkat. Mind a részve-
vék szama, mind pedig azok diverzitasa
messze tulmutatott az eredeti elképze-
|éseinken. Bizunk benne, hogy a kozel-
jovében hasonlé sikerekkel folytatédik
majd a mara mar szinte fogalomma valt
YPIC tOrténete.

Téth Tamds

Szakmai forum a fémek hegesztési
munkarendi eléirdsdrol

Februar 22-én kerll sor a Magyar
Szabvanylgyi Testllet és a Magyar He-
gesztési Egyesilet rendezésében a WPS
szakmai férumra, az MSZT Székhaza-
ban, személyes megjelenés mellett, il-
letve online részvétellel.

A jelentés érdeklédéssel kisért progra-
mot Szabd Jozsef MSZT f6osztalyvezetd
LA hegesztés szabvdnyositdsdnak hirei”
cimi el6adéssal nyitotta meg, melyet
kovetéen Dr. Dobranszky Janos (BME)
A megujitott hegesztési szabvdnyok meg-
ujitott terminoldgidja” prezentacidja ko-
vetett. A délel6tti program Varga Zsolt
szer alkalmazdsa hegesztett termékekhez”
cimu el6adéséaval zarult.

Az ezt kovetd eléadasok — a hegesztés
mindségiranyitasanak altaldanos értelme-
zése és terminoldgiai Ujdonsagai mellett
— elsésorban a hegesztés lényeges val-
tozoinak interpretaldsara és ellenérzé-
sére koncentraltak, beleértve a mérési
eljarasokat és a hegeszté berendezések
igazol6 ellendrzését (verifikaldsat).

A szinetet kovetéen Kristof Csaba
(MAHEG) ,Hegesztési mdiveleti elGirds
(WPS) alkalmazdsa a gydrtdsban” cimu
eléadasaval indult, melyet ,Mindsitett

XXXV. évfolyam 2024/1

munkarendre alapozott WPS készitése,
kiilénds tekintettel a korszert eljdrdsvdl-
tozatok alkalmazdsdra” cimmel, Nagy
Ferenc (REHM Hegesztéstechnika Kft.)
altal bemutatott prezentacié kovetett.
Toth Laszlé6 (ReWeRob Solution Kft.) ,A
hébevitel vdltozéinak mérése iv- és léze-
res hegesztésnél” témakort taglalta.

Az el6adasok sorat Kristof Csaba
(MAHEG) ,Hegesztéshez haszndlt esz-
kézok megfelel6ségének ellenérzése”
cimu el6adasa zarta, melynek végén az
eléadd O0sszegezte a hegesztési mUve-
leti el6irds készitésének legfontosabb
szabdlyait, és mddszereit, megvonta a
tandcskozas tanulsagait.

Az el6adasokat kovetd vita és kon-
zultacio soran megfogalmazodott azon

25

igénye a résztvevéknek, hogy gyakorlati
képzés szervezésére lenne sziikség, mely
konkrét ismereteket és alkalmazéasokat
mutatna be a szertedgazé szabvéanye-
I6irasok és mddszerek alkalmazéséara. A
MAHEG jelen |évé vezetdi igéretet tettek
arra, hogy mielébb lépéseket tesznek a
témakort feldolgozd, gyakorlatorientalt
mesterkurzus szervezésére.

A tandcskozas valamennyi regisztralt
résztvevéje jogosulttd valt a témakor-
hoz kapcsol6odd szabvanyok 10%-os
kedvezmény(l megvésarolasara, vala-
mint kredit igazolast vehetett at, illetve
fog kapni, amelyet az eurdpai, illetve
nemzetkozi hegesztési diplomaja tanu-
sitdsdhoz hasznalhat fel.

Dr. Gdti Jozsef

HEGESZTES
@TECHNIKA
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World
Volume 68, Issue 1.2024.
Research Papers
Joining of graphite to electrical pure iron using
AgCuTi filler alloy and analysis of residual stress

within the brazed joint
Wen-Wen Li, Bo-Hong Li, Wei Mao, Jian Yang, Bo
Chen, Hua-Ping Xiong, Ye Liu, p. 1-8.

Impacts of diffusion brazing time on mechanical
properties of Nicrofer 5520 superalloy joint by Ni-
15Cr-3.7B filler metal
Ali Nasajpour, A. Farzadi, Seyyed Ehsan Mirsalehi,
p. 9-21.

Effect of bonding temperature on microstructure
and mechanical properties of Inconel 718 alloy
transient liquid phase joints
Jianguo Chen, Ji Dong, Yushun Wei, Yong Guo, Xuan
Wang, p. 23-34.

Influence of iron on the structure and strength
of the Kovar to stainless steel joints by using Cu—
Mn—Co—Fe brazing filler metal

S.V. Maksymova, PV. Kovalchuk, V.. Voronov, p. 35-42.

In situ X-ray phase contrast imaging of the melt
and vapor capillary behavior during the welding
regime transition on aluminum with limited ma-
terial thickness
W.-S. Chung, M. Hummel, C. Spurk, A. Hdusler; A. Olowins-
ky, C. Hiifner, F. Beckmann, J. Moosmann, p. 43-50.

Comparative study between TIG-MIG hybrid and
MIG welding of 1.4462 duplex steel joints
S. Weis, R. Grunert, S. Brumm, M. Halmaghi, U.
Prank, p. 51-59.

Effect of CuZnAl particle addition on the micro-
structure and shear property of Cu/In-485n/Cu
solder joints by transient liquid phase bonding
Li Yang, Haodong Wu, Yaocheng Zhang, Kaijian Lu,
Qiusheng Lin, p. 61-69.

Characterization of friction stir-based linear con-
tinuous joining of aluminium alloy to structural
polymer
Prabilson ~ Khadka, ~Sean Varglund,  Samuel
Akinwamide, Pedro Vilaga, p. 71-90.

Effect of temperature on wear and friction perfor-
mance of WC-Co and (r3C2 reinforced with 17-4PH
Fe-based composite coatings
I. V. Chandramouli, Sharnappa Joladarashi, M.
R. Ramesh, Mohammad Rizwanur Rahman, p.
91-105.

Efficient prediction of residual stress in additive

manufacturing based on semi-analytical solution
Maohong Yang, Guiyi Wu, XiangweilLi, Ruiyao Zhang,
Shuyan Zhang, Honghong Wang, p. 107-116.

Frontal pyrometric snapshot measurements of the
keyhole wall temperature in laser welding of pure
aluminium

R. Pordzik, T. Mattulat, P Woizeschke, p. 117-136.

Study on microstructure characterization and
mechanical properties of AISI 444 ferritic sta-
inless steel joint by high-frequency pulse K-TIG
welding
Zhihai Dong, Ye Tian, Tingting Hao, YiWen Li, JunYan
Miu, XinYing Cui, Chenhe Chang, Yunlong Chang, p.
137-153.

Effect of post-welding heat treatment on micro-

structure and properties of electron beam welding

joint of new high-strength TB18 titanium alloy
Jian Long, Lin-Jie Zhang, Long Zhang, Miao-Xia Xie,
p. 155-162.

Pre-melted electron beam freeform fabrication
additive manufacturing: modeling and numerical
simulation
Xi Shu, Chunyu Wang, Guoging Chen, Chunju Wang,
Lining Sun, p. 163-176.

Welding in the World
Volume 68, Issue 2. 2024.
Research Papers

WELDING IN THE WORLD — 2024 update
John C. Lippold, Majid Farajian, Thomas Kannengies-
ser, Américo Scotti, Erdmuthe Raufelder, p. 179-181.

Influence of welding thermal cycles on properties
of TMCP and Q&T steels evaluated by thermo-phy-
sical simulation
Martin Neumann, André Hlsig, Jonas_Hensel, p.
183-197.

26

Evaluation of dry sliding wear behavior of ther-
mally sprayed and microwave post-processed
Ti0, reinforced tungsten carbide composite
coating
D. G. Pradeep, H. . Nithin, B. N. Sharath, K. . Madhu,
p.199-211.

Effect of welding heat input on the corrosion be-
haviour of high strength steel rebars
Devang Gandhi, Anushri Nag, Ashok Kumar Perka,
p.213-225.

A aritical understanding on the microstructure and
creep failure of Super304H/T92 dissimilar multi-
layer welds
Nandha Kumar E, Ravi Sankar Kottada, G.D. Janaki
Ram, p. 227-246.

Properties oriented WAAM—microstructural and

geometrical control in WAAM of low-alloy steel
Kai Treutler, Tobias Gehling, Maxim Scheck, Andreas
Richter, Christian Bohn, Riidiger Ehlers, Christian
Rembe, Volker Wesling, p. 247-257.

Overcoming underfill defect with undermatching
filler and establishing new acceptance criteria
for underfill depth in laser beam welding of ult-
ra-high strength steels
Yoona Lee, Sanghyeon Park, Jeongan Seon, Haksoo
Han, Kwanghyeon Lee, Namhyun Kang, p. 259-271.

Investigation of creep performance degradation
mechanism of service exposed P92 steel and mic-
rostructural characterization of FGHAZ
Yong Li, Jiaging Wang, Chengchao Du, Qihong Wang,
p.273-287.

Residual stress and creep strain analysis of Inconel
718 and stainless steel 316 welds
Ravindra Giriraj Bhardwaj, Snehanshu Pal, p. 289-
305.

Effect of boron addition on the GB precipitation
and SRC resistance of CGHAZ in advanced bainitic
heat-resistant steel
Xue Wang, Dongdong Zhang, Wei Zhang, Xianhong
Lai, p. 307-320.

Comparative analysis of fatigue strength of a fre-
ight wagon frame
Bruno Vega, Jesiis Angel Pérez, p. 321-332.
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Life extension analysis considering crack ope-
ning-closing behavior in HFMI-treated welds
Yuki Banno, Koji Kinoshita, Zuheir Barsoum,
p. 333-345.

Influence of modelling methods of a fluctuating
weld geometry on the fatigue assessment using
the effective notch stress approach
Tobias Pawlowitz, Berend Bohlmann, Philipp Kniip-
pel, p. 347-359.

Factors affecting the fatigue strength of additively
manufactured Ti-6AI-4V parts
Anders Rygg Johnsen, Jan Erik Petersen, Mikkel Mel-
ters Pedersen, Halid Can Yildirim, p. 361-409.

Overload and variable amplitude load effects on
the fatigue strength of welded joints
Kiia Gronlund, Antti Ahola, Jani Riski, Tero Pesonen,
Kalle Lipidinen, Timo Bjork, p. 411-425.

Behaviour of aluminium/steel hybrid RSW joints
under high cydle fatigue loading
Akos Meilinger, Mariann Fodorné Cserépi, Jdnos Lu-
kdcs, p. 427-440.

Numerical design calculation of the fillet weld re-
sistance
Abhishek Ghimire, Frantisek Wald, Martin Vild, Ja-
roslav Kabeldc, p. 441-458.

Deformation and residual stress of T-shaped joints
fabricated by laser-arc hybrid welding for steel
bridge members
Gang Chen, Mikihito Hirohata, Kengo Hyoma, Na-
oyuki Matsumoto, Koutarou Inose, p. 459-473.

Obituary: Prof. Dr.-Ing. Hans Hoffmeister
Thomas Ballinghaus, Carl Cross, p. 475-476.

Welding in the World
Volume 68, Issue 3. 2024,
Research Papers
Residual stress and deformation of thin titanium

alloy plates joined by laser deposition
Bo He, Renwei Liu, Dan Wu, Bobo Li, Guang Yang, p.
481-491.

Mechanical anisotropy and microstructural cha-
racterization of AISI 316LSi stainless steel using
micro-plasma directed energy deposition
R. Hakim, N. Huda, E.B.F. dos Santos, PD.C. Assuncdo,
A. Gerlich, p. 493-503.

XXXV. évfolyam 2024/1

HIREK

Potential of thermography for the monitoring of
DED-Arc processes
Johanna Miiller, Jonas Hensel, p. 505-513.

Effect of liquid nitrogen cryogenic cooling during
wire arc directed energy deposition of nickel alu-
minum bronze
Alexey Kuprienko, Jacob Stickle, Dennis Harwig, Mi-
chael Carney, Carolin Fink, p. 515-524.

Simulation and analysis of the heat transfer me-
chanism of arc plasma with CMT plus pulse com-
posite heat source
Zhigiang Zhang, Qingze Gou, Tiangang Zhang,
Xuecheng Lu, Lianyong Xu, Jing Zhang, p. 525-541.

Microstructure and mechanical properties of dis-
similar metal joints of copper/aluminum using
FeCoCrNiMn filler material
Dejia Liu, Chongling Ni, Zhe Ma, Bin Li, Yanchuan
Tang, Xiangjie Wang. p. 543-555.

Plasma powder transferred arc additive manufac-
turing of ((Fe, Ni)-Al) intermetallic alloy and resul-
ting properties

Kai Treutler. p. 567-577.

Joining dissimilar metals using cold metal transfer
process: a review
B. N. Manjunath, P Jayaprakash, Avinash Mishra, H.
S. Karthik, D. Arulkirubakaran, D. V. Kiran, N. Venka-
iah. p. 579-591.

Influence of nitrogen-doped shielding gas for wel-
ding of medium manganese austenites for cryog-
enicapplications
Philipp Neet, Christoph Reppin, Kai Treutler, Andreas Ge-
ricke, Knuth-Michael Henkel, Volker Wesling, p. 593-603.

Microstructure and wear resistance of in situ TiC-re-

inforced low-chromium iron-based hardfacing alloys
Zhixiang Tong, Wei Shao, Chengxing He, Dingyong
He, p. 605-620.

Component test for the assessment of delayed
hydrogen-assisted cracking in thick-walled SAW
joints for offshore applications
Michael Rhode, Arne Kromm, Tobias Mente, Daniel
Brackrock, Denis Czeskleba, Thomas Kannengiesser,
p.621-635.

Low alloy steel girth welds in X65 steel pipes inter-
nally clad with alloy 625
Algjandro  Alvarez, Schmitz-Niederau,
Hermann-Josef Weber, Boian T. Alexandrov, p. 637-655.

Martin

27

Stress relaxation cracking susceptibility evalua-
tion in 347H stainless steel welds
Timothy Pickle, Yu Hong, Judith Vidal, Chad Augusti-
ne, Zhenzhen Yu, p. 657-667.

Investigations on hydrogen-assisted cold cracking
of laser welded AHSS
Anton Hopf, Sven Jiittner, Klaus Goth, Michael Lutt-
mer, p. 669-683.

Stresses in repair welding of high-strength ste-
els—part 1: restraint and cold cracking risk
D. Schroepfer, J. Witte, A. Kromm, T. Kannengiesser,
p. 685-697.

Influence of Ni additions on microstructure,

non-magnetic properties, and wear resistance of

Fe—Mn-Cralloy deposited by metal-cored arcwelding
Zhiheng Qin, Dingyong He, Lixia Ma, Chengxing He,
Xu Wu, Guohong Wang, p. 699-714.

On the interpretation of Varestraint and Transva-
restraint hot cracking test results
Arne Kromm, Maximilian Thomas, Thomas Kannen-
giesser, Jens Gibmeier, p. 715-727.

Der Praktiker
75. Jahrgang, 2023. 11. szam
Qualitat und Reinheit als oberstes Gebot: Fort-
schritte in der ReinraumschweiB3technik
Dr.-Ing. Jiirgen Kriiger, p. 660-662.

Fiigen und Fertigen fiir die Elektromobilitat:

Transformations-Hubs begleiten Zulieferer und

Industrie auf dem Wandel zur Elektromobilitat
Bettina Mayer, Prof. Dr-Ing. Heidi Cramer,
p. 664-667.

Impuls-Laserstrahlschweien — iiber den Wolken

von Thailand: Reparaturschweilen von Flugzeug-

turbinenteilen durch Impuls-Laserstrahlschweien
Prof. Dr. Gerd Kuscher, Stephan Thiemonds, p. 668-674.

Von Wirbelstrompriifung bis Priifmethodik: Zers-
torungsfreie Werkstoffpriifung bei Bau, Instand-
haltung und wiederkehrender Untersuchung von
Anlagen - Beschreibung der wichtigsten Priifver-
fahren, Teil 2

Dr.-Ing. Ulrich Killing, p. 675-681.

Riistzeiten minimieren und Kosten sparen: Robo-
terschweiBen kleiner LosgroBen mit computer-
gestiitztem Vorrichtungsbau

Leo Bartevyan, p. 682-687.



Der Praktiker
75. Jahrgang, 2023. 12. szam
Die komplexe Welt des Schweifrauchs,
p. 734-736.

Gesundheit und Produktivitat im Fokus
Annette Kehm, 738-741.

HIREK

Welche Angaben sind verpflichtend?
Prof. Dr.-Ing. Jochen Schuster. p. 754-762..

Der Praktiker
76. Jahrgang, 2024. 1-2. szam
Fit fiir die Zukunft dank smarter Roboterschweif3-
technik

Durch kluge und vorausschauende Systemausleg-
ung Energiekosten reduzieren
Stefan MeilSner, Dr. Stefan Jakschik, Bork Honscha,
p.42-44.

In der Praxis angekommen
Dr.-Ing. Simon Jahn, Martin Schmitz, Robert Prowaz-
nik, Johannes Lange, p. 46-51.

Das Bauteil bestimmt den Prozess
Ann-Christin Josten, p. 742-748.

Thomas Roob, p. 28-34.

Flache statt Punkt — der nachste Schritt des Laser-

. II7 .
Quo vadis,,Cobot"? strahllgtens

Caren Dripke, p. 749-753.

Shinichiro Kawakami, p. 38-40. Osszedllitotta: Dr. Gdti Jézsef

Nemzetkozi hegesztettszerkezet-tervezo S szintii tanfolyam

A BME Hidak és Szerkezetet tanszék, mint magyar ATB 2023.
szeptember 4. és december 22. kozott szervezett tanfolya-
mot. A hallgaték 2024. februar 16-an Nemzetkozi Hegesztett-
szerkezet-tervezé S szintl sikeres vizsgat tettek.

IWSD-S szint(i diplomat szereztek:

Szanto Florian, Fajka Szilard, Olasz-Szabd Anna, Balla Tamas,
Farkas Csaba, Lajos Daniel.
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MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
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Making our world more productive

Képzésinket azoknak ajanljuk, akik mindennapi munkajuk sordn ipari és egészségiigyi gazokkal
foglalkoznak, illetve mélyrehatdbb ismeretekre van szilkséqik azok biztonsdgos kezelésével kapcsolatban.
Mindezek mellett a Munkavédelmi Torvény szerint a munkaltatok kotelesek gondoskodni arrél, hogy a
munkavallalok megfelelé oktatdsban részesiljenek a biztonsdg és az egészségvédelem témakorében.

A képzés tematikaja:
EIméletiismeretek:

Gazokkal kapcsolatos jogi hattér bemutatdsa; az ipari és egész-
ségligyi gazok tulajdonsdgainak, veszélyeinek ismertetése; gdzpa-
lackok, palackkétegek jellemz6i, a palackok kezelésével, szallitdsa-
val kapcsolatos tudnivalok ismertetése; cseppfoly6s gdzok tdroldsa,
mobil- és telepitett tartalyok ismertetése; informdciok a kozponti
gdzellato rendszerek kezelésével, karbantartdsaval kapcsolatban.

Gyakorlati ismeretek:

Az elméleti ismeretekhez illeszkedé demonstracios kisérletek bemutatdsa, melyekben
kilonfele eszkozok segitségével szemléltetjik a gazok fizikai és kémiai tulajdonségait.

El6adok:

A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. mérnokei és biztonsagtech-
nikai szakemberei.

Jelentkezés:
Részvételi szandékat, eldzetes jelentkezési igényét
vagy a programmal kapcsolatos érdeklédését kérjik

kildje el Pavlik Katalinnak a katalin.pavlik@linde.com
e-mail cimre a név és a céq feltintetésével.

A képzés idépontja és helyszine:
El6re meghirdetett 1 napos képzésinket a Linde dltal meghatarozott helyszinen (pl. egyetemi el6addterem,

konferenciaterem stb.) tartjuk, de egyedi igény esetén partneriinkkel k6z6sen meghatérozott helyszinen is
van lehet6séq a tovabbképzés megtartdsara.

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
www.lindegas.hu
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JoinTrans 2024 konferencia

Orémmel tajékoztatjuk az érdeklédé szakmai kozdsséget,
hogy 2024. majus 8-9-én Budapesten - az SLV Halle GmbH.
és az MHtE egylttes szervezésében - kerlil megrendezésre
a JoinTrans 2024 konferencia. Az immar 7. alkalommal meg-
rendezésre keriil6 nemzetkodzi szakmai rendezvény a vasuti
jadrmdvek tervezésével, gyartasaval és karbantartasaval, vala-
mint megfeleléséglik értékelésével foglalkozd szakemberek
szamadra biztositja a vonatkozo el6irdsok aktualitdsainak atte-
kintését, a gyakorlati tapasztalatok bemutatdsat és megvita-

Alapitva: 1990.

BVESLV HALLE

JoinTrans 2024 [
SAVE THE DATE |

~—

-

HybridtEvently|
May 8" - 9" 2024

7" European Conference
,2Joining and Construction of
Railway Vehicles”

ASSOCAATED EVENT

30

tasat. A rendezvény az Eurdpai Vasutijarmd Hegesztési Koor-
dinaciés Bizottsag (ECWRV), valamint az Eurdpai Vasutijarm
Ragasztasi Koordinéciés Bizottsdg (ECARV) dltal tdmogatott
tapasztalatcsere (7" European Conference,Joining and Const-
ruction of Railway Vehicles"), melyre ez tGton is meghivjuk az
érdeklédd szakembereket. A konferenciarél a www.mhte.hu,
illetve a www.maheg.hu honlapokon kaphatnak a jovében ta-
jékoztatast. Kérdés esetén Téglasi Veronika (vteglasi@mhte.hu
+36-70/907-4005) all az érdekl6d6 rendelkezésére.

SAVE THE DATE

4

7" European Conference
”Joining and Construction of Railway Vehicles“
Budapest, Hungary

We are pleased to inform you that the Hungarian Association of Welding Technology and
Material Testing (MHtE) and SLV Halle GmbH will jointly organize the JoinTrans
conference. The conference will take place in Budapest on May 8th — 9th 2024, as origi-
nally planned. We are excited to meet experts in welding and design of railway vehicles.

Further information about the conference will be shared soon on the conference website
jointrans.eu. If you have any questions, we are happy to assist you personally. Thank you

foryourinterestinthe JoinTrans conference.

SAVE THE DATE
May 81 - 9" 2024

CONFERENCE LANGUAGE

The conference language will be
English.

CONFERENCE LOCATION n CONFERENCE OFFICE
Hungexpo e
Albertirsai Gt 10. ®

1101 Budapest, Hungary & Veronika Téglési

<, +36-70-907-4005
¥ vteglasi@mhte.hu

BVESLV HALLE

% conferences@slv-halle.de

HYBRID-EVENT

You can participate in this event on site
or via our livestream.
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CHIEF PATRON: Mr. dr. Laszl6 Moso6czi who is the Ministreial Commissioner responsible for

REGISTRATION

coordinating the development of Hungarian track vehicle production accepted our

You are kindly asked to register online under: JOIN-TRANS (slv-halle.de)
The registration fee includes the conference proceedings, lunch, coffee breaks and dinner.

Registration deadline:

April 30, 2024,

After registration you will receive an acknowledgement and invoice. Registration fee:
On-site participant 490 €+VAT, Online participant: 440 €+VAT

CONFERENCE LANGUAGE: English

Conference Program:

Wednesday, May 8, 2024
From 11:30 AM Registration of the Participants
12:30 PM Lunch/Exhibition
1:30 PM Opening of the Conference
Prof. Dr. Steffen Keitel, Chairman of the ECWRV “European Committee for Welding of Railway Vehicles,” Germany;
Béla Gayer, Managing Director Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés (MHtE), Hungary
2:00 PM How to introduce new welding processes by following the criteria of standard 15085 to manufacture welded
components in railway applications Aitziber Pedrero, Lortek, Spain
2:30 PM Adhesive bonding technology - a further joining technology in rail vehicle construction
Prof. Dr. Andreas GroR, Fraunhofer IFAM, Germany
3:00 PM Coffee and Tea Break/Exhibition
3:30 PM Bonding in rail vehicle construction is now European Thomas Richter, TC-Kleben GmbH, Germany
4:00 PM Versatile and automated - a vision for the future of rail vehicle production and maintenance
Urs Roemer, Fraunhofer IFAM, Germany
4:30 PM Application of Friction Stir Welding (FSW) technology in area of railway industry
Ph.D Marek Slovacek, Welding Research Institute Bratislava, Slovenia
5:00 PM Coffee and Tea Break/Exhibition Closing the Firs day
6:00 PM Departure by nostalgic train from K&banya felsg station (5-minute walk) 30 min trip by train
8:00 PM Evening program Hungarian Museum of Railway Vehicles (starts at 6.30) Dinner finishes at 10.00 tralell back to
Keleti railway station by hired bus
Thursday, May 9, 2024
9:00 AM Dr. Kormanyos Laszlé Chief Technology and Operations Officer
MAV-START Zrt. Rolling Stock Development Strategy at MAV-START 2023-2024
9:30 AM Innovations in tools and peripherals for metal arc welding in rail vehicle construction
Prof. Dr. Emil Schubert, ABICOR BINZEL Schweisstechnik GmbH & Co. KG, Germany
10:00 AM Economics and Cost Effectiveness of Additive Manufacturing Ozgiir Uyar, GSI SLV-TR, Turky
10:30 AM Coffee and Tea Break/Exhibition
11:00 AM ECWRYV Guideline Part 1
Patric Arlt, SLV Halle GmbH, Germany
11:30 AM ECWRYV Guideline Part 2
Albrecht Hans, SLV Duisburg, Germany
12:00 PM Activities of the ECWRV and news in technology
Prof. Dr. Steffen Keitel, Chairman of the ECWRV “European Committee for Welding of Railway Vehicles,” Germany
12:30 PM Lunch Break/Exhibition
1:30 PM How can cobots make the transition to automated welding easier - for the welder and for the company
lvanov Boyan, EWM AG, Germany
2:00 PM The DJJ Railway Wagon Manufacturing Project for ENR - Challenges and Innovations
LaszI6 Egyed, Dunakeszi Jarm(javito Kft., Hungary
2:30 PM Topology Optimized Lightweight Design through AM - Laser Wire Deposition of a Train Side Wall Structure
Uriel Elliesen, Photon Laser Manufacturing GmbH, Germany
3:00 PM End of the Conference
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Tel: +36 70 319 9582, +36 70 610 9582

LE-A8-22HU-L1301



TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Sahm Alden Abd Al Al', Meilinger Akos?

Ellenadlldas-ponthegesztési technologia
fejlesztése ultra-nagyszildardsdagu acélokhoz

Development of resistance spot welding technology
for ultra-high strength steel sheets

1.2 Miskolci Egyetem, Anyagszerkezettani és Anyagtechnoldgiai Intézet
'sahm.alden@uni-miskolc.hu, akos.meilinger@uni-miskolc.hu

Absztrakt

Evtizedek ota az autogydrtok arra torekednek, hogy néveliék az autékarosszéria szildrdsdgdt ugy, hogy kizben csok-
kenjen a jarmii tomege, mindemellett eleget téve a biztonsdgi és a kornyezetvédelmi céloknak is. Manapsdg az ult-
ra-nagyszildrdsdgu acélok alkalmazdsdval ezek a kivetelmények egyre jobban teljesithetdk, viszont a gydrthatosdguk,
igy a hegeszthetdségiik egyre nagyobb kihivdst jelent. Ebben a cikkben DP600, DP1000, MS1200 és MS1400 mi-
ndségti lemezek kiilonbozd hegesztési paraméterkombindciékkal késziilt kotések jellemzé tulajdonsdgait mutatjuk be,
igy a DP600-MS1400, DP1000-MS1200 vegyes kitések, valamint MS1200-MS1200 és MS1400-MS1400 kitések
szakitovizsgdlati, keménységmérési eredményeinek dsszehasonlitdsdra keriil sor. A vizsgdlati eredmények jelentds el-
téréseket mutatnak a kiilonbozd hegesztési paraméterkombindcidk kozitt.

Abstract

For decades, automotive manufacturers have been seeking to increase the strength of the automotive body structure
and reduce its weight for safety and environmental purposes. Nowadays, with the use of ultra-high-strength steels,
these requirements can be better met, but their manufacturability, and weldability, is an increasing challenge. In this
paper, we present the properties of resistance spot welded joints made by different combinations of welding parameters
on DP600, DP1000, MS1200 and MS1400 sheets. The tensile-shear test, hardness test results of DP600-MS1400,
DP1000-MS1200, MS1200-MS1200, MS1400-MS1400 joints are compared. The test results show differences bet-

ween the different combinations of welding parameters.

Kulcsszavak: ellendllds-ponthegesztés; nagyszildrdsdgu acél; vegyeskotés

1. Bevezetés

Autéipari acéllemezek terén je-
lentés fejlesztések torténtek a sajat
tomeg csokkentése és ezzel egylitt a
CO, kibocsatas csokkentése céljabol.
Emellett az egyre nagyobb szilardsag
elérése is cél, ami a biztonsidgosabb
autokarosszéria el@éllitdsdhoz egy-
re nagyobb mértékben jarul hozzi
[1]. Ezen acéllemezek kotésére sza-
mos kotéstechnolégia 4ll rendelke-
zésre, példaul klincselés [2], de még
mindig az ellendllds-ponthegesztés
a meghatarozd, alapvetéen a haté-
konysaga, alacsony koltsége és a to-
meggyartasba val6 illeszkedése miatt
[3]. A nagyszilardsagu acélok elényos
tulajdonsédgai jellemzden a tobb-fa-
adédnak,

amit kilénbézé termomechanikus

zisi szdvetszerkezetbdl
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gyartastechnolégiaval érnek el. Eb-
bél adddik, hogy hegesztésnél ez a
szovetszerkezet jelentésen megval-
tozhat, igy a nagyszildrdsdgi acélok
hegeszthet8ségének vizsgalata szik-
séges [4-5], ezért az ellendllas-pont-
hegesztési technolégia fejlesztése
nagyszilirdsagth acélokndl kiemelt
fontossagu. A szovetszerkezet meg-
valtozasa varhaté hegesztés kozben,
felkeményedés lehetséges a hdha-
tasovezetben, ami jellemzden a na-
gyobb karbontartalom (akar 0,3 %)
és egyéb 6tvozék mennyiségétdl figg
[6], valamint a kilagyulas is jellem-
z6. A nagyszilardsagu acélok szamos
véltozataval taldlkozhatunk, melyek
kilonbozs 6tvozottségiiek, és a gyar-
tastechnolégidjuk is eltér. Az egyik

leggyakrabban haszndlt autdipari
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nagyszilardsdgu acélcsoportok a ket-
tés-fazisu acélok (DP) és a marten-
zites (MS) acélok [7]. Ebbél adédéan
fontos tudni, hogy a kiil6nb6z6 ellen-
allas-ponthegesztési  technolégidk,
hogyan hatnak a szovetszerkezetre
azonos anyagmindségl és vegyesko-
tések esetén is DP és MS acéloknal.
Altaldnossigban elmondhaté, hogy
3 fontos tényezé alapjan kévetkez-
tethetink az ellendllas-ponthegesz-
tett kotés mindségére: a heglencse
atmérd, a mechanikai tulajdonsagok
és a tonkremeneteli médok. A me-
chanikai tulajdonsigok meghataro-
zasanak egyik alapvet$ vizsgalata a
nyiré-szakité vizsgilat. A tonkreme-
neteli moédok tekintetében beszél-
hetink kigomboléddsrdl, részleges
kigombolédasrél és nyirédasrél [8].
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1. dbra A: elvi dbra a DP acélok és az MS acélok szévetszerkezetérdl [15, 18].

Jellemz8en a nyirédott kétések mu-
tatjdk a legrosszabb mechanikai tu-
lajdonsagokat, mig a kigombolédott
darabok jéval kedvezébb eredményt
produkélnak. Tébb irodalom szerint
a nagyszilardsaga acéllemezek ellen-
allas-ponthegesztésénél nagyobb az
esély a nyirédédsra, mint szénacélok
esetében, ami alapvetéen azzal ma-
gyardzhaté, hogy nagyobb mennyi-
ségben fordul el a martenzit a heg-
lencsében és karos hatasu kivalasok
is lehetnek a héhatasovezet bizonyos
részein [9-10].

A heglencsében, valamint a héha-
tasovezetbenbekovetkezd szovetszer-
kezeti valtozasok megvaltoztathatjak
a mechanikai tulajdonsagokat és akar
pozitiv hatdsa is lehet a tonkremene-
teli méd szempontjabdl. Kutatdsokat
végeztek a h6hatdsovezetben torténd
keménység valtozasra vonatkozdan
martenzites acélok ellenallas-pont-
hegesztésénél, és egyértelmtien arra
jutottak, hogy az interkritikus héha-
tas6vezeti zénaban megjelené ferrit
és a szubkritikus zénaban lejatsz6dd
martenzit megeresztédésének ha-
tasdra jelentSs kilagyulas figyelhet6
meg [11]. Természetesen a kilagyulas
a szildrdsagi tulajdonsigok csokke-
nését eredményezi, viszont ezekben
a héhatasévezeti zéndkban nagyobb
alakvéltozd képességre lehet szadmi-
tani, ami csokkenti a kotés ridegségét
és jobb eredményt adhat a dinamikus
igénybevételekkel szemben. Ez a je-
lenség jol lathaté a nyir6-szakité diag-
ramokbdl, valamint kutatémunka is

folyt ezzel a témaval kapcsolatban [8].
Ebbdl lathato, hogy a hegesztés utani
szovetszerkezet ismerete elenged-
hetetlen a kedvezd tulajdonsigu és
megbizhat6 ponthegesztett kotés lét-
rehozdsdhoz [12]. Ellenallas-ponthe-
gesztésnél szamos lehetéség adodik a
kotés tulajdonsigainak megvéltozta-
tasara, Ugy, mint a hegesztési drame-
résség, hegesztési id6, hegesztési erd,
impulzusok szdma stb. valtoztatdsi-
val. Tobb kisérletet is végrehajtottak
az impulzus technoldgia alkalmaza-
sira vonatkozéan nagyszilardsiga
acélok ellenallds-ponthegesztése ese-
tén, melyek tobb esetben is a kotés-
tulajdonsagok javulasat irtak le, ami
alapvetéen az utéhékezel$ impulzus
eredménye [13].

A jelenlegi kutatémunka DP és MS
acélok hegesztett kotéseinek vizs-
galatdval, valamint az eredmények
Osszehasonlitdsdval foglalkozik. A
hegesztett kotések killonboz6 anyag-
kombinacidkkal és kulénbozé he-
gesztési  paraméterkombindcidkkal
késziiltek, mellyel atfogd képet lehet
kapni a nagyszilardsagu acélok pont-
hegeszthet8ségére vonatkozoan.

2. Alapanyagok

A DP acélok lagy ferrit matrixba
agyazott kemény martenzitet tartal-
maznak, igy meglehetésen j6 alakit-
hatdésaggal rendelkeznek nagy szilar-
dsdgi tulajdonsagok mellett. Ebbdl
addéddan széles korben alkalmazott
alapanyag az autdiparban. A ferrit -
martenzites szévetszerkezetet az in-
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terkritikus hémérséklet tartomdny-
bol torténd gyors hiitéssel lehet
elérni [14]. Az MS acélok nagymér-
tékben martenzitet tartalmaznak,
csak kis vagy elenyészé mértékben
taldlhat6 ferrit vagy bénit a szovet-
ben. Az MS acélok szakitdszilardsa-
ga elérheti az 1700 MPa-t is, viszont
jellemz6en kicsi alakvaltozé képes-
séggel (A, = 3 - 5%) rendelkeznek
[16]. A szivdssag javitdsdra utédlagos
hékezelést szoktak alkalmazni jel-
lemz&en mangannal, sziliciummal és
bérral 6tvozott alapanyagoknal [17].
Az 1. 4dbramutatjaa DP és az MS acé-
lok jellemzé szévetszerkezetét.
Ebben a kisérletsorozatban az SSAB
altal gyartott 1 mm vastagsaga DP
(DP600, DP1000) és MS (MS1200,
MS1400)
alapanyagként,

acélokat  hasznéltunk
melyekbdl ellenal-
las-ponthegesztett kotéseket készi-
tettiink azonos szildrdsdgu és eltérd
szilardsagu alapanyag kombindciok-
kal, igy késziiltek MS1200 + MS1200,
MS1400 + MS1400, DP600 + MS1400
és DP1000 + MS1200 kotések.

Az 1. és 2. tiblazat mutatja a fel-
haszndlt alapanyagok vegyi dsszeté-
telét és mechanikai tulajdonsagait.

3. Hegesztési koriilmények

A hegesztéshez TECNA 8007 tipu-
su valtéarama ellenalldshegesztd be-
rendezést hasznaltunk TE550 vezér-
16 egységgel. A hegeszt6 elektrodok
anyaga CuCrZr, csonkakup kialaki-
tastak és 5 mm kontakt atmérével
rendelkeztek. A hegeszt6 erét pneu-
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1.tdbldzat Az alapanyagok vegyi dsszetétele tomeg%-ban (mlibizonylatok alapjdn)
Anyag C Si Mn P S Nb v B
DP600 0.098 0.2 0.81 0.015 0.002 0.014 0.010 0.0002
DP1000 0.132 0.19 1.50 0.010 0.003 0.014 0.010 0.0002
MS1200 0.105 0.20 1.59 0.01 0.003 0.000 0.010 0.0022
MS1400 0.220 0.46 246 0.016 0.003 0.000 0.023 0.0000

2. tdbldzat Az alapanyagok fontosabb mechanikai tulajdonsdgai (m(ibizonylatok alapjdn)

Anyag Folyahatar R L SzakitoszilardsagR _ Nyﬁ!a’s Keménység
(MPa) (MPa) A,, (min %) (Hv0.2)
DP600 448 669 18.7 204
DP1000 821 1074 9.5 329
MS1200 1108 1289 45 424
MS1400 1391 1496 45 460

3. tdbldzat Az ellendllds-ponthegesztett kotések hegesztési paraméterei és azonositoi

Anyagmindség Jel '..e, (kA) Imp. sz. FImg (kN) b (cikl.) t, (cikl.)
1R 5.8 1 3 12
DP600-MS1400 1 6.4 2 3 6x2 15
H 8.5 1 4 16
2R 5.8 1 3 12
DP1000-MS1200 2l 6.4 2 3 6x2 15
2H 8.5 1 4 16
3R 5.8 1 3 12
MS1400-MS1400 3l 6.4 2 3 6x2 15
3H 8.5 1 4 16
4R 5.8 1 3 12
MS1200-MS1200 4 6.4 2 3 6x2 15
4H 8.5 1 4 16

* 1 ciklus =20 ms

matikus henger biztositotta, ami
kozvetlenil az elektrédhoz kapcso-
l6dott, igy fejtette ki a hegesztéshez
szitkséges erét [19]. A kilénbozé
anyagkombindciéju kotések elkészi-
téséhez eltéré hegesztési paramé-
tereket haszndltunk, melyeket a 3.
tablazatban foglaltunk 6ssze, ahol
L = hegesztési dramerdsség (he-
geszt6 berendezés altal mért érték),
Imp. sz. = impulzusok szdma, F. =
hegesztési erd, bheg = hegesztési idé,
t, = szlinetido.

A téblazatbdl jol lithatd, hogy 3
kilonboz6  paraméterkombindcift
vizsgiltunk: rovid idejit (R), hosz-
szu idejit (H) és impulzusost (I),
az alapanyagkombinaciékat pedig
sorszamoztuk: 1 (DP600-MS1400),
2 (DP1000-MS1200), 3 (MS1400-
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MS1400) és 4 (MS1200-MS1200).
A paraméterek megvélasztasanak
alapja az volt, hogy 3 lényegesen
eltéré6 kombinaciét Gssze lehessen
hasonlitani, melyek mindharom
esetben még elfogadhaté eredményt
adhatnak és ugyanazt a berendezés
és elektréd alkalmazhat6 mindegyik
kombinaciéhoz. A pontos paramé-
tereket el6zetes vizsgalatok alapjin
valasztottuk ki.

4. Vizsgalati koriilmények és
eredmények

Osszesen 4 anyagkombin4ciét vizs-
galtunk meg, mindegyiket 3 killonbo-
26 hegesztési paraméter alkalmazdsa-
val. A nyiré-szakité vizsgalatokhoz
minden anyag és hegesztési para-
méter kombinaciébél 3-3 prébates-
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tet készitettunk, igy 6sszesen 36 db
prébatest nyiré-szakité vizsgilata
tortént meg. Az optikai mikroszkd-
pos vizsgélatokhoz és a keménység-
méréshez tovabbi 12 kotés készilt
(minden paraméter / anyagkombi-
naciébdl egy).

4.1. Makroszkopos vizsgalatok

A hegesztett kotéseket ketté vag-
tuk a kotés kozépvonaldban, majd
elékészitettitk a csiszolathoz epoxi
gyantdba torténé bedgyazassal.
Egyre finomabb csiszolépapirokkal
(P120 - P1500) csiszoltuk, majd
poliroztuk gyémantpaszta segitsé-
gével. A maratashoz Nital marészert
alkalmaztunk (2.5% HNO, + 97,5%
etanol). A maratott darabok mak-
roszképos vizsgilatahoz Zeiss Stemi
sztereo mikroszképot hasznaltunk,
amivel azonositani tudtuk a jellemzé
a héhatasovezet killonbozé zoénait,
azaz a durvaszemcsés héhatasove-
zeti zénat (UCHAZ), az interkriti-
kus héhatasovezeti zénat (ICHAZ),
a szubkritikus héhatasévezeti z6-
nat (SCHAZ) és a heglencsét (FZ).
A makroszképos vizsgilat eredmé-
nyeit mutatja a 2. dbra. A vizsgélatok
alatt repedést, valamint koétéshibét
nem tapasztaltunk az elkésziilt ko-
tésekben. A heglencse &atmérdket
szintén mértiik (a csiszolaton latha-
t6 dsszeolvadt rész 2 széle kozott), a
hosszi hegesztési ideji technolégia-
nal ez 7,5 mm volt, a rovid hegeszté-
si idejd technol6gianal 3,4 mm, mig
az impulzusosnal 4,2 mm.

A 2. abran egyértelmien litszik,
hogy kulénb6z6 méreti heglen-
cséket eredményeztek a kiillénbozé
paraméterkombindciék, viszont az
alapanyagok tekintetében nincs ér-
demi kulonbség a heglencse atmé-
r6kben. A 2 impulzusos hegesztés
esetében j6l megfigyelhets, hogy
megjelent egy athékezelt zéna a
heglencsében. A vegyes kotések ese-
tén jol lathatéan eltér6en marédtak
a héhatasovezeti z6nak, de a mére-
tukben szdmottev§ kiillénbség nincs.
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2. dbra Az elkésziilt kbtéseknél makroszkdpos felvételei:
1-es (DP600-MS1400), 2-es (DP1000-MS1200), 3-as (MS1400-MS1400),

mig az | az impulzusos paraméterkombindcidkat jel6li

4-es (MS1200-MS1200). Az R a révid hegesztési idejl, a H a hosszu hegesztési idejd,

4.2. Nyiro-szakito vizsgalatok

A 3. dbra mutatja a kotés elrende-
zését nyir6-szakité vizsgalathoz.

A nyiré-szakité vizsgalatok ered-
ményeit az 4. tablazatban foglaltuk
Ossze, ami tartalmazza: az adott pré-
badarabok jel6lését, a vizsgalatoknal
tapasztalt legnagyobb erdé értékek
atlagat és annak szérasat, a kotés
mm?-re dtszamolt maximalis erd ér-
tékét, a berendezés keresztfejeinek
elmozdulasat, valamint a ténkreme-
neteli médokat. A vizsgalatokat MTS

1 mm vastag alapanyag

322 tipusu univerzilis elektro-hidra-
ulikus anyagvizsgilé berendezésen
végeztik, a vizsgalati sebesség 0,2
mm/s volt. A prébadarabok csiszas-
mentesen kertltek befogésra.

Az azonos alapanyagon hegesztett
kotések és a vegyes kotések esetén is
a legnagyobb nyiré-szakitéers érté-
keket valamint elmozdulds értéket
az 1H, 2H, 3H és 4H jeli probadara-
bok adtdk, amelyeket a legnagyobb
hébevitellel és a hozza tartozé nagy
hegesztési erével hegesztettunk és

A ~— Heglencse
L T ‘ 1 1
170 mm
o~ -
Atlapolds 7 ek Ye
B

- -

I 30 mm

- — -

100 mm

3. dbra A kotés elrendezése nyiré-szakito vizsgdlathoz

T 36

igy a legnagyobb pontatmérét kap-
tuk. A mm?*re vonatkoztatott fajla-
gos nyir6-szakité erd értékek eseté-
ben viszont a legrosszabb eredményt
mutatja. A tonkremeneteli médok
tekintetében kigombol6das és nyiré-
dés is el6fordult, hosszu hegesztési
idejd, valamint az impulzustechno-
légianal a kigombolédas a jellemzé
(kivéve a 3I esetet), mig a révidebb
hegesztési id6nél nyirdédas tortént
minden esetben. A 4. dbra mutatja
a nyiré-szakité diagramokat azonos
anyagparositasok, de eltéré hegesz-
tési paraméterek esetén.

Felting, hogy a DP600-MS1400
vegyeskotés hosszu hegesztési ideji
hegesztésénél a nyir6-szakité érték
nagyobb, mint az MS1400-MS1400
anyagkombindcién a rovid (R) és
a 2 impulzusos (I) paraméterkom-
bindciék esetén. Révid hegesztési
idével (R) késziilt kotések esetén
nincs jelentds kulénbség a kilon-
bézé anyagkombinaciékon végzett
kotések nyir6-szakité értékei kozott.
A 2 impulzusos paraméterkombina-
cioval (I) készitett kotések esetén a
DP600-MS1400 anyagkombindacié
adta a legrosszabb értéket, mig az
MS1400-MS1400
mértik a legjobb eredményt.

kombinaciénal

4.3. Keménységmeérések

A 3. tablazatban szereplé probada-
rabokon mikrovickers keménység-
mérést végeztink 200 g terheléssel
és atlagosan 50 mérési pontot vet-
tink fel darabonként. A mérési pon-
tok kozotti tavolsag 0,2 mm volt. A
5. dbra mutatja az elkésziilt koté-
seken mért keménységprofilokat
vegyes kotések és az azonos alap-
anyagokhoz tartozé kotések esetén
is. A vizszintes tengelyen lithaté a
varratkozéptél mért tavolsag, mig
a fuggéleges tengely a Vickers ke-
ménységet (HV0,2) mutatja.

A DP600-MS1400 anyagparosi-
tas esetében (5. 4bra) jol lathaté a
két alapanyag keménysége kozti je-
lentés kiillonbség. A DP600 oldalon
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4. tdbldzat A nyiré-szakité vizsgdlatok eredményei azonos anyagmindéségek esetén
A Ma,),“,m L Maximalis F?jla’gp S | Elmozdulds | Tonkremeneteli
Anyagmindség Jel | erdatlag oré sz6rds maximalis eré i méd
(kN) (kN/mm?)
1R 10.09 0.22 1.1 0.70 nyirédas
DP600-MS1400 1l 9.64 0.06 0.69 0.64 kigombolddés
H 13.42 0.13 0.30 1.16 kigombolédas
2R 10.76 0.08 1.18 0.50 nyirddas
DP1000-MS1200 2l 11.01 0.16 0.79 0.66 kigombolddds
2H 17.23 0.12 0.39 0.86 kigombolddds
3R 11.02 0.47 1.21 0.54 nyirddas
MS1200-MS1200 | 3l 11.79 047 0.85 0.67 nyirédds
3H 18.03 0.09 0.40 0.79 kigomholédds
4R 11.63 0.39 1.28 0.55 nyirddds
MS1400-MS1400
4 12.78 0.26 0.92 0.52 kigomholédés

20
18 - _
16 1

Z 14 - '

‘g 12 9 \

Q

= 10 4

]

£°]

e 1R 1 —1H
4 4 2R —2 —2H
g 3R 3 —3H
; 4R 4 —aH

o 01 02 03 04 05 06 07 08 09 1 11 12 13 14 15 16
Elmozdulas (mm)

4. dbra Nyiré-szakité er6 — elmozdulds diagramok az 6sszes anyagpdrositds esetén

kilagyulas gyakorlatilag nem jelent-
kezik, mig az MS1400-as esetében
a kilagyulas jelentés. A rovidebb
hegesztési idével készilt kotés (1R
jeld) esetén a DP600 oldal ICHAZ
és UCHAZ héhatdsovezeti zonaiban
felkeményedés tapasztalhatd, ami
valdszinileg az ausztenites allapot-
bol valé gyors lehtités kovetkezté-
ben kialakulé martenzites szovet
kovetkezménye lehet [20]. A 2 im-
pulzusos paraméterkombindciénal
(11 jeld) jol lathaté a kulénbség az
el6z6hoz képest, hogy szélesebb a
kildgyult rész (rovid idejinél 1 mm,
mig 2 impulzusosnal 1,7 mm), azaz
az ICHAZ és UCHAZ zénakban is
kilénb6zé mértékd kildgyulds ta-
pasztalhat6. A hosszabb hegesztési
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idével készilt kotés (1H jeld) kila-
gyult héhatadsovezeti része széle-
sebb (1,2 mm) a rovid hegesztési
idejlinél.

A DP1000-MS1200 vegyeskotés
esetén (5. abra) az alapanyagok ke-
ménységértéke nem mutat nagy
killonbséget. A DP1000 oldalon ki-
lagyulas az SCHAZ és ICHAZ z6na-
ban, mig enyhe felkeményedés az
UCHAZ zénéban lathaté a rovid és
a hosszi hegesztési idejii paramé-
terkombindciénal is, mig az MS1200
oldaldn inkabb csak a kiligyulds a
jellemz6 a teljes h6éhatasévezetben.
A hohatasovezetben egyik esetben
sincs felkeményedés, csak a kilagyu-
las a jellemz6 az SCHAZ, ICHAZ és
UCHAZ zénékban. A heglencse ter-
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mészetesen felkeményedett minde-
gyik technolégia esetében, viszont
a DP1000 oldalon a felkeményedés
mértéke nagyobb, mint az MS1200
oldalon. 2 impulzusos technoldgia-
nal (2I jeld) széles kilagyult 6vezet
jott létre az MS1200 oldalon (1,5
mm), a DP1000 oldalon ez az érték
1 mm. A kildgyulds mértéke kisebb
a masik 2 paraméterkombinéciéhoz
(2R és 2H jeliiek) képest.

Az MS1200-MS1200 és MS1400-
MS1400 azonos anyaga kotések
esetén (5. dbra) kizardlag kildgyulas
tapasztalhaté a héhatasovezetben.
A kildgyulds mértéke a hosszabb
hegesztési ideji paraméterkombi-
naciéval (3H és 4H jeltiek) késziilt
kotéseknél a legnagyobb mértéki,
mig a révidebb hegesztési idejii (3R
és 4R jeliiek), valamint a 2 impulzu-
sos paraméterkombinaciénal (31 és
41 jeltek) valamivel kisebb mértéki.
2 impulzusos paraméterkombinicié
esetében a kilagyult rész joval na-
gyobb (3I esetén 2,4 mm, 4I esetén
1,3 mm), a heglencsében is kilagyu-
last lehet latni mindkét esetben.
Egyedul az UCHAZ részen mérhetd
valamivel nagyobb keménység.

A hohatasovezeti kildagyulas ad6d-
hat az ujrakristdlyosoddsbdl, a mar-
tenzit megereszt6désébdl, valamint
ferrit képz8désbél az ICHAZ zéna-
ban [8, 12]. Bar a kotés szilardsaga
drasztikusan csokken a kildgyulas
hatasara, de alakithatésidga novek-
szik és dinamikus igénybevételek-
nek is jobban ellendll. A hegesztési
héciklus a heglencsében a leggyor-
sabb, azaz nagyon gyorsan hevl fel
és hiil le, ami jellemz&en martenzi-
tes szovetszerkezetet eredményez,
valészintileg ennek tulajdonithaté
a nagy keménység a heglencsében
[8]. A héhatasovezet és a heglencse
kozotti nagy keménységkiillonbséget
maés kutatémunkaban is koézolték
mar, példaul DP1000 tipust acélle-
meznél a heglencse keménysége 1,5x
nagyobb volt, mint a héhatasévezet
SCHAZ zénéajaban [19].
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5. dbra Keménység profilok az elkészlilt kétéseknél: 1-es (DP600-MS1400),
2-es (DP1000-MS1200), 3-as (MS1400-MS1400), 4-es (MS1200-MS1200).
Az R a révid hegesztési idejl, a H a hosszu hegesztési idejd,
mig az | az impulzusos paraméterkombindcidkat jeléli

5. Kovetkeztetések
Az elvégzett kisérletek és vizsgala-

tok eredményeképpen az aldbbiakat

lehet 6sszefoglalni:

« Az MS1200-MS1200, valamint
az MS1400-MS1400 martenzites
acéllemezeken készitett kotések
kozil egyértelmiien a hosszabb he-
gesztési id6hoz tartozé technolégia
adta a legnagyobb nyir6-szakité eré
értéket, valamint a legnagyobb el-
mozdulast is. Ez alapvetéen a tobbi

késziilt

kotésekhez képest jéval nagyobb

paraméterkombindaciéval

heglencse dtmérével magyarazhato.
A kildgyulas mértéke ebben az eset-
ben kicsit nagyobb volt, mint a téb-
bi esetben, de a nagyobb heglencse
atmérdével a kilagyulas okozta szilar-
dsdgcsokkenés kompenzalhaté volt.
Ha a fajlagos mm?2-re vonatkozta-
tott terhelhet6séget vizsgaljuk, ugy

a masik két technoldgia jobb ered-
ményt mutat. Jelentés -eltérések
voltak a kilagyult zénak méretében,
melyeknél a révidebb hegesztési ide-
ji paraméterkombinicié eredmé-
nyezte a legkisebb méretii kilagyula-
si z6nat, majd a hosszabb hegesztési
idejli kévetkezett, végil a 2 impul-
zusos paraméterkombinécié mutat-
ta a legszélesebb kildgyulasi zonat.

A vegyes kotéseket szintén ugyan-
azzal a 3 paraméterkombinacié-
val hegesztettik meg. A DP600-
MS1400
szintén a hosszi hegesztési idejd,

anyagparositds esetén
nagy dramerGsségi és nagy hegesz-
tési ereji paraméterkombindcié
adta a legnagyobb nyiré-szakité
er$ értéket és a legnagyobb elmoz-
dulast is. Ennek oka ugyanaz, a na-
gyobb heglencse atméré. Ennél az

anyagkombindaciénal a révidebb he-
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gesztési ideji paraméterkombindcié
kicsit jobb eredményt adott, mint a
2 impulzusos. A keménységmérés
eredménye jol mutatja a két alap-
anyag kozotti nagy keménységérték
kilonbségeket, valamint a hdéha-
tasovezet kilonbségeit: a DP600
részen inkdbb felkeményedés ta-
pasztalhatd, mig az MS1400 részen
a kilagyulas a jellemz6. A széleseb-
ben kilagyult 6vezet mindkét alap-
anyagnal jol lathaté a 2 impulzusos
technoldgia eredményeként.

A masik vegyeskotés parositds az
DP1000-MS1200 volt. Ennél az
anyagkombinaciénal mar egyértel-
mien mutatkozik a 3 technoldgia
kozotti sorrend, azaz a rovidebb
hegesztési ideji adta a legkisebb
nyir6-szakité erd értéket, a 2 impul-
zusos nagyobb volt, a hosszabb he-
gesztési idejli paraméterkombina-
cié pedigalegnagyobb nyir6-szakité
erbt és elmozdulast adta nyiré-sza-
kité vizsgalatnal. A DP1000 olda-
lon kilagyulas az SCHAZ és ICHAZ
zéndban, mig enyhe felkeményedés
az UCHAZ zéndban volt tapasztal-
hat6 a rovid és a hossza hegesztési
idejli paraméterkombindciénal is,
mig az MS1200 oldalan inkdbb csak
a kildgyulas volt a jellemz6 a teljes
héhatdsovezetben. A 2 impulzusos
paraméterkombindciénal nincs fel-
keményedés a héhatasovezetben.
Erdekes médon a heglencsében
nagyobb felkeményedés tapasz-
talhaté a DP1000 oldalon, mint az
MS1200 oldalon mindharom pa-
raméterkombinaci6é esetén. Ennek
oka vélhetéen a DP1000 alapanyag
nagyobb karbontartalma.
Mindegyik esetben a hosszabb he-
gesztési idejd, nagyobb hegesztési
aramerGsségli és nagyobb hegeszté-
si erdjli paraméterkombindcié adta
a legnagyobb nyir6-szakité erd ér-
téket és a legnagyobb elmozduldst
is a heglencse nagy 4tméréje miatt.
A jovében érdekes lehet kiprébalni
a nagyobb heglencsét eredményezé
impulzustechnolégiat is.
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KUTATAS-FEJLESZTES

Halasz Gabor*

A kezi lézeres berendezések biztonsdgos

Bevezetés

A tavalyi évben a hegesztéssel kap-
csolatos szakmai férumok egyik leg-
nagyobb érdeklédést kivalté témaja
a kézilézersugaras berendezések biz-
tonsagos hasznalataval kapcsolatos
téma volt. Magyarorszagon is egyre
tobb cég kindlja kézi lézeres beren-
dezését, amely felulet tisztitasra,
hegesztésre, vagasra alkalmas. Tevé-
kenységiiknek koszonhetben a becs-
1ések szerint szdzas nagysagrendben
uzemlenek kézi lézeres berendezé-
sek Magyarorszagon ugy, hogy ezek
donté hanyada sajnos nem felel meg
az eurdpai miszaki szabélyozisok-
nak, biztonsigi kévetelményeknek.
A tapasztalat szerint a felhasznalok
nagy tobbsége nincs tisztdban léze-
rek tzemeltetésére vonatkozé sza-
balyozdsokkal, rendeletekkel és a
veszélyekkel, felel6sséggel, amelyek
a kézi lézerek alkalmazisa jelent az
operatorokra, illetve a kdrnyezetére
vonatkozéan. Ebben a cikkben igye-
keztem a legfontosabb informacié-
kat 6sszefoglalni, ami a kézi lézer-
sugaras berendezések biztonsagos
izemeltetésével kapcsolatos.

Attekintés a Magyarorszagi
helyzetrél

Napjainkban a kézi 1ézer berende-
zések fejlesztése és gyartasa a tavol
keleten, ezen beliil Kindban valésul
meg, ahol ez az uzletag forgalma az
elmilt években sokmillidrd yiianos
tizletdggd nétt. Most mar a negyedik
generaciés berendezések gyartasa
van folyamatban. A Magyarorszdgon
betizemelt kézi lézerek néhany ritka
kivételtsl eltekintve, szinte mind-
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hasznadlata

"EWE/IWE, okl. hegeszt6 szakmérnsk
hegesztés - vagis szaktandcsadé
Messer Hungarogaz Kft

egyike kinai berendezés vagy kinai
gyartétol szarmazo sugarforrast, ve-
zérlést, pisztolyt, hiitét stb. beépits
yatalakité” gyarté terméke, amely
sajat markanéven hozza forgalomba
a kézi lézerberendezését.

Az internet jévoltdbdl az érdekls-
déknek lehetésége van direkt a gyar-
toktdl, amelyek szinte kizdrélag kinai
cégek, beszerezni olcsé kézi 1ézersuga-
ras berendezéseket, amelyek akar 3 az
1-ben (tisztit, vag, hegeszt) miveletek
elvégzésére alkalmas gépek. A kinai
cégek esetében nem ritka, hogy 8.000
-10.000 euréért kinaljak az 1500 W-os
léghiitéses, vagy vizhiitéses berende-
zéseiket. Ez csapdahelyzetet generdl,
mert minden gyarto szeretné a terme-
lési koltségeit csokkenteni ugyanakkor
novelni a termelékenységét és a miné-
séget. Azonban azzal is tisztiba kell
lenni, hogy ezek a berendezések a biz-
tonsagos tzemeltetés feltételeit alap-
fokon nagyjabdl ugyan biztositjak, de
a CE irdnyelveknek nem felelnek meg
teljesen, és nehezen derithet6 ki, hogy
a lézerforras, vezérlg elektronika, 1é-
zerpisztoly, vizhiit6, huzaladagolo stb.
mennyire CE megfeleld.

A kinai lézeralkatrészekbdl épitke-
z$ eurdpai gyartdk kozott van hazai
cég is, a Vector Steel, aki komoly er6-
feszitéseket tesz, hogy a létrehozott
terméke megfeleljen a nyugati szab-
vanyoknak és el6irdsoknak. Ezek az
yatalakit" cégek természetesen ver-
senyhatranyt szenvednek az olcsé ki-
nai termékekkel szemben ugyanakkor
berendezéseik tizemeltetése biztonsa-
gosabb. Ez utdbbi cégek egy része nem
csak arra torekszik, hogy a berende-
zést eladjék, hanem igyekeznek a ve-
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vGket megtanitani a lézerberendezés
hasznalatara, felhivni a figyelmet a
felhaszndlé felelsségére és feladataira
a biztonsagos tizemeltetés érdekében.

Ahhoz, hogy a kézi 1ézer berende-
zés hasznalata altal biztositott sza-
mos elényt, - amelyek tébbek kozott
a kovetkezék: alacsony tzemeltetési
koltségek; minimalis beallitasi kove-
telmények; egyszeri hasznalat; rend-
kivili hatékonysdg, gyors és rugalmas
feldolgozas térbeli kihivast jelentd
kérnyezetben; minimalis fogydesz-
kozok és utdfeldolgozasi kovetelmé-
nyek; és ami a legfontosabb, kival6
minGségli hegesztési varratok mind
azonos, mind eltéré anyagokbdl, -
maximdlisan kihasznéljuk, tisztiba
kell lenni a lézer veszélyeivel, bizton-
sagos alkalmazasanak feltételeivel.

A hazai szomoru tapasztalat, hogy
a kézi lézerhegesztést alkalmazé cé-
gek donté tébbsége, a technoldgia
elényeit szem el6tt tartva tzembe
helyezte a kézi 1ézeres berendezését
és nem forditott kell§ figyelmet az
operatorok megfelel6 védbeszko-
zokkel torténd felszerelésére, a kor-
nyezet és lézerberendezés kozelében

tartézkoddk biztonsdgara (1. abra).

1. dbra Lézerhegesztés a magyar
gyakorlatban
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Jobb esetben az Gj kézi lézerhe-
geszt6 gépet egy hagyomdanyos véds
fuggonyokkel, paravanokkal hata-
rolt védégazos hegeszté6 munkahe-
lyre telepitették. Ugy gondoltak,
hogy az megfelel6 védelmet ad. Fel
kell hivni a figyelmet, hogy a hagyo-
manyos bér védskesztyd, védéruha-
zat, fuggonyok és paravinok nem
védenek a lathatatlan lézersugar el-
len, hamis biztonsagérzetet adnak!
A gyakorlat azt mutatja, hogy aki
komolyan védeni szeretné a dolgo-
z6it és a kornyezetet annak bizony
nem keveset kell kéltenie a lézer
biztonsagra. Nagysagrendileg a 1é-
zervédelemre minimum annyit kell
szanni, amennyi egy lézerhegesztd
berendezés ara.

A kézi lézeres munkahely ve-

szélyforrasai:

A kézi lézerberendezések haszna-
lata soran szdmos biztonsagi kihivas
merdl fel, és a megfelel$ intézkedé-
seket kell alkalmazni a felhasznalék
és kornyezetik védelme érdekében.
Néhany fontos biztonsagi kihivis a
kovetkezé:

1. Lézersugarveszély: A lézerbe-
rendezések nagy energidju lé-
zersugara veszélyt jelenthet a
szemekre és a bérre. A sugirzis

okozhat

beleértve a szemkarosodast vagy

koénnyen sériiléseket,

égési séruléseket.

2. Védofelszerelés hianya vagy
helytelen hasznalata: A meg-
(példaul

lézervédelmi szemiivegek és vé-

felel6 védéfelszerelés

déruhdzat) hidnya, vagy helyte-
len hasznilata sulyos sériiléseket
okozhat.

3. Lézersugar iranyanak elvesz-
tése: A kézi lézerberendezések
hasznalatakor fontos, hogy a ke-
zel6 mindig tisztaban legyen a 1é-
zersugar pontos irdnyaval. A sugdr
véletlenszerd irdnyba torténd ira-
nyitasa sériiléseket okozhat.

4. Tliz- és robbanasveszély: A 1¢é-
zeres hegesztés sordn keletkezé
hé és sugarzds tizveszélyt okoz-
hat, kiiléngsen éghetd anyagok je-
lenlétében. A megfelel6 tlizvédel-
mi intézkedéseket be kell tartani.

5. A megmunkalas alatt keletke-
26 fiist és fémgozok: A kézi 1é-
zerhegesztés soran fiist, fémgéz
esetleg mérgezé gazok keletkez-
nek. A fust nagy része lathatatlan,
1 um alatti részekékbdl 4ll ezért a
lézeres munkahelyeket megfelels
elszivékkal kell ell4tni.

6. Elektromagneses interferen-
cia: A lézerberendezések elekt-
romigneses sugarzdsa interfe-

renciat okozhat mas elektronikai
eszk6zok miikodésében. Ez kuls-
nosen fontos lehet olyan kérnye-
zetekben, ahol érzékeny elektro-
nikai berendezések vannak jelen.

direkt nyalab

| Direkt, fékuszalt

S nyalab

f Direkt
// tiikrozott nyalab
t
l Diffazan
=— tiikrdzétt nyalab

Nyl = sugarzas teijesitmenye

2. dbra Lézersugdr, mint veszélyforrds
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Lézersugar, mint elsdédleges
veszélyforras

A kézi lézereknél haszndlatos lézer-
sugdr 4-es osztalyu (teljesitménye >
0,5 W), nagy 10°%-10® W/cm? energi-
asliriségi elektromagneses sugarzas.
A lathatatlan sugar {6 veszélye a koz-
vetlen nyaldb annak direkt, fékuszalt
vagy szort tukrozése (2. abra).

A fémek kilonb6z6 mértékben
nyelik el a lézersugarat. Ennek mér-
téke fiigg az anyag lézerelnyels ké-
pességétdl, (abszorpcidjatol), amit
a lézer hullamhossza hatdroz meg.
A kézi lézerhegesztéshez hasznalt
kozel 1 pm hullamhossza lézersugar
abszorpciéja acéloknal 35-40%, mig
aluminium és 6tvozetei, tovabba réz
és Otvozetei esetében ez 5% alatti.
Ez utébbiak lézeres megmunkalasa
a tikroz6dés miatt sokkal nehezebb
és fokozott sugirterhelést jelent a
kornyezet szamaéra.

A lézerek biztonsigaval foglalko-
z6 szakembere egyetértenek azzal
a gondolattal, hogy ha biztonsagot
akarsz, akkor csindlj a 4-es osztalya
lézerbdl 1-es osztilyut, ugy, hogy
tedd a lézer egy ,dobozba”. Ez rend-
be is van csak a gond az, hogy be kell
zarni az operatort is a dobozba. Es
rogton itt kell szétoszlatni egy nagy
tévedést, amivel sajnos igen gyak-
ran lehet taldlkozni a kézi 1ézergépet
hasznaléknal, hogy: ,az 1500 W-os
lézerek kis teljesitményiiek, ezért nem
veszélyesek”. Hat ez sajnos nem igaz!

Példaként, a szerkezeti acél meg-
munkéldsidra hasznalt 1500 W-os
energianak legjobb esetben kb. 40%-
a hasznosul, a tébbi visszaverddik,
ez 800 W, ami a kérnyezetbe sz6ré-
dik szét. Mivel a kézi lézerhegesz-
tésnél a pisztolyt nem merdlegesen
hasznaljdk a munkadarabbdl kijové
sz6rasi karakterisztikat tekintve egy
nagyon csunya energiakiap jon ki,
amely a f6ényaldb egy j6 részét is tar-
talmazza. Ilyen esetben a névleges
okularis veszélyességi tavolsag NO-
HD-k métertdl akdr tobb tiz méterig
terjed (3. dbra)!
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3. dbra A fékuszdlt Iézer szérdddsa és
visszaverédés

A fémmegmunkélasokhoz hasznilt
lézerek infravoros tartomanyban tize-
melnek, amely az 1 pm (1000 nm) ké-
rili hullamhosszokat jelenti. Ez foko-
zott veszélyt rejt magaban, mert ezt
a sugdrzist a szemlencse fékuszilja
a retinara. Ezért els6sorban a szem-
védelmét kell biztositani a megfelelé
biztonsdgi szemuvegekkel, védéive-
gekkel, pajzsokkal (4. abra).

A védészemiiveget azért kell vi-
selni, mert a lézersugdr a szamitott
névleges okuldris veszélyességi tavol-
sagnal (NOHD) kozelebbrél szemka-
rosoddst okozhat, ahol meghaladnd a
szemre a torvényben meghatdrozott
maximdlis megengedett expoziciés
hatart (MPE). Ha a kezel6 és a kozel-
ben 1év6 kollégak a kézi lézerhegesztd
NOHD-n beliil tartézkodnak, szem-
uveget kell viselniik, hogy megvéd-
jék a szemiiket — nemcsak a sugdr
kozvetlen megtekintésétdl, hanem a
visszavert sugarzastol is.

A Kkézi lézerberendezéseket for-
galmazdk jobb esetben olyan védé
szemiivegeket adnak a gép mellé,
amelyek csak a szoért sugarzis ellen
nyujtanak megfelel6 védelmet. Ezek
olcsébbak (100- 200 EUR) és a direkt
sugar ellen nem védenek!

Ha olyan szemiiveget szeretnénk
haszndlni, amely a direkt sugér ellen
is megvédi az operatort, akkor mé-
lyebben a pénztircankba kell nyulni,
ezek dra 500 - 1000 EUR kozott van.
Fokozottan figyeljunk oda, hogy ta-
nusitvannyal rendelkez$ szemiiveg
olyan legyen, amely az adott lézer
(pl. 900 - 1080 nm) hulldimhossz
tartomanyban véd és a lathaté fény
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4. dbra Az elektromdgneses sugdrzdsok hatdsa a szemre

180_—315 D L7 X

s (specialis jeldles:

‘ DIN CE pl. magasabb me-

L Szabvany jeldlés
Gyarto kodja

L chanikai ellenalias)
L Megfelelaséqgi jelolés

Biztonsagi osztaly

Lézer operacios modija:

D = folyamatos méd

| = impulzus
= Orias impulzusok M = médusszinkronizait

Hullamhossz tartoméany (nm), amiben a lézeres véddszemiiveg biztonsagos védelmet ad

*from DIN EN
207:2010-04: LB

5. dbra Védbészemdiveg lézeres megmunkdldsokhoz

tartomdnyban az atlatszésaga (VLT)
megfelel, legalabb 35% legyen. A
jelolés, illetve tanusitvany nélkuali
szemuvegek hasznélata komoly koc-
kézatot hordoz!

A hagyominyos hegeszté eljara-
sokhoz hasznilatos védépajzsok
nem alkalmasak a kézi 1ézeres meg-
munkaldsokhoz. Az IPG, aki az
egyik uttoréje a kézi lézerhegesz-
tésnek a Lightweld XC hordozhaté
léghtitéses kézi lézergépek mellé ol-
cs6bb megoldasi javaslattal allt elg,
amely lényege, hogy a hagyoma-
nyos hegesztépajzs elé felszereltek
egy aluminium pajzsot a lézernek
megfelel6 védéuveggel (6. abra).
Ez nem csak a szért lézersugarat
veri vissza, hanem a keletkezé UV
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7.dbra PYXAR FLOW lézerpajzs

fénytél is 6vja a hegesztd arcat. Az
utébbi idékben megjelentek a pia-
con a direkt lézersugaras megmun-
kéldsra kifejlesztett hegeszté véds-
pajzsok is. Van olyan valtozat pl. a
PYXAR cég, amely elszivé6 rendszer-
rel egyiitt kindlja, 4m ezek ara ma-
gas 1800 -EUR (7. 4bra).

Egyéni védofelszerelés

A kozvetlen, illetve a szért sugar-
zads a boérre is rendkivil veszélyes
égési sériiléseket illetve mélyebb
rétegekbe hatolva a hajszélerekben
rogképz6dést okozhat. Ezért a bor-
feluletet is a lézer hulldimhossznak
megfelel6 munkavédelmi 6ltozék-
kel (kesztyd, dzseki, nadrig stb.)
védeni kell. Ezek 4ra tobbszorsse is
lehet a hagyomdnyos védéruhazat
aranak. A kilonleges 1ézervédelmi
munkaruhdzat anyaga meghataro-
zott ideig ellendll adott 1ézer telje-
sitménynek.

8. dbra Egyéni lézeres védbruhdzat

Mobil alakithatd paravdn jellemzéi

1. tdbldzat
isoPROTECT-BUDGET adatlap
Hulldmhossz: ~ 180-11000 nm
Siily: kb. 1,0 kg/m”

Anyagvastagsdg: kb. 0,8 mm
Védelmi osztdlyok EN 12254

D AB8 + IR AB3 180-315
DAB5+1AB7+ RAB6+MAB8  >315-1050
DAB4-+1AB7+ RAB6+MAB8  >1050 - 1400

DI AB2 + M AB3Y
Teljesitménys(ir(iség EN 12254 szerint:

>1400 - 11000

180-1050 100sec 100 kW/m? (10 W/cm?)
>1050-1400  100sec 2500 kW/m? (250 W/cm?)
>1400-11000 100sec 100 kW/m? (10 W/cm?)

Teljesitménysiir(iség EN 60825-4 szerint:
800-1400 12 100 sec 32 kw/m?

Ara: 1690 EUR

isoPROTECT-HIGH TECH adatlap

Hullémhossz: ~ 180-11000 nm

Sly: kb. 2,2 kg/m”

Anyagvastagsdg: kb.2 mm

Védelmi osztalyok EN 12254
DAB9+IRAB4+ MAB5Y 180-315
D AB7 >315-1050
D AB6 >1050- 1400
DAB3 +IRAB4+ MAB3Y >1400- 11000

Teljesitménys(ir(iség EN 12254 szerint:

180-315 100sec 1000 kW/m? (100 W/cm?)
>315-1050  100sec 10000 kW/m? (1000 W/cm?)
>1050-1400  100sec 25000 kW/m? (2500 W/cm?)
>1400-11000  100sec 1000 kW/m? (100 W/cm?)

Teljesitménys(ir(iség EN 60825-4 szerint:
800-1400 12 100 sec 32 kw/m?

Ara: 2610 EUR

Lézervédelmi rendszerek

Nagyon fontos, hogy alézeres mun-
kahelyet lehet8ség szerint jol elkilo-
nitsiik, és a lézersugarnak ellenall6
anyagokbdl készult paravanokkal,
fuggonyokkel minél jobban elhata-
roljuk a kornyezettsl. A paravanok,
illetve a figgényok anyaga kialakita-
suktol fiiggben kiillonb6z6 1ézervédel-
mi osztalyoknak megfelel$ védelemre
készilnek, amelyeket tartalmaznak
az adatlapjaik. Ezekbdl kideriil, hogy
milyen hulldimhossza és milyen in-
tenzitisa lézersugirzasnak Aallnak
ellen. A legegyszertibb elkiilonitési
mod a mobil alakithaté paravan hasz-
nalata (9. dbra). Ez 35002100 mm
meéretben gordiil6 dllvanyra szerelve a
PROTECT gyarténal két valtozatba is
kaphat6 egy BUGET valtozat, amely-
nek anyaga vékonyabb és szerényebb
védelmi képességekkel bir, és egy
HIGHT-TECH véltozat, amely anyaga
vastagabb és hullimhossztdl figgéen
nagyobb védelmi képességekkel ren-
delkezik (1. tablazat). Ennek a védel-
mi rendszernek az a hatranya, hogy
alul, illetve felil nyitott, ami lehetd-
vé teszi a lézersugdr kiszabaduldsit a
kiilsé kérnyezetbe.

A paravanos elkiilénitésnél sokkal
jobb, ha egy kiloén helységbe, vagy
egy zart kabinba tesszik a kézi 1é-
zeres munkahelyet megvaldsitva a
szakérték altal javasolt ,tedd a do-
bozba,, elvet. A piacon kaphat6 meg-
olddsok bejarati ajtaja reteszelhet6
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és megfelels vilagitassal, elszivéd
rendszerrel, tajékoztatd feliratok-
kal és piktogramokkal, tovabba a
lézer allapotat jelz6 rendszerrel van
ellatva, amely tajékoztat arrdl, hogy
hogy a lézer kikapcsolt, stand-by,
vagy Uzemel6 allapotban van. A 1é-
zeres munkahely lehet fix, vagy mo-
bil kialakitdsu passziv, vagy aktiv
védelemmel elldtott. A 9. dbran egy
merev fall, altaldban fémlemezbél
késziilt zart kabin lathat6, miga 10.

abran egy bévitheté részben fém

10. dbra Zdrt lézerkabin
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11. dbra Mobil lézerkabin

fali részben fuggonnyel hatérolt
véaltozat lathaté.

A Schweissen und Schneiden 2023
nemzetkoézi vasdron a JUTEC cég be-
mutatta az aktiv védelmi rendszer-
rét, illetve a modularis kialakitast 1é-
zercelldit. Az aktiv védelmi rendszer

lényege az, hogy a cella falait, illetve
mennyezetet egy olyan szendvich
szerkezetli lézervédelmi anyagbdl
épitik fel, amelynek kozepén egy
szenzortextil réteg van, amely elekt-
romos jelet ad abban az esetben, ha
egy adott intenzitdsu lézersugarzas
éri. A jel hatasara a lekapcsol6 elekt-
ronika kikapcsolja a lézerforras. Az
aktiv 1ézervédelmi rendszer kialaki-
tasat a 12. dbra mutatja be.

Az aktiv rendszereknek ott van
létjogosultsdga, ahol nagyon szik
helyre kell telepiteni a lézeres mun-
kadllomdst és a rovid tavolsdgok
miatt nagy intenzitdsi fdékuszalt
illetve szo6rt lézersugarzassal kell
szamolni. A legkisebb modulméret
3300 x 3300 x 2100 mm. Egy ilyen

£ N\

JUTEC

e S

O,
Lézervédelmi textilia

kb 10 rom vastag

LASERPROTECTION
5 T
Szenzortextil G
Lekapcsolo elektronika

Lézer biztonsagi kér f 5

Lézerforras

Fokuszalo optika

12. dbra Aktiv lézervédelmi rendszer felépitése

13. dbra Moduldris felépitésti lézercella kicsinyitett modellje
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méretd cella ML20 aktiv védelmi
rendszerrel szerelve elszivassal, vi-
lagitassal reteszelt ajtéval, kameras,
monitoros megfigyel6 rendszer-
rel szerelve kialakitastol fiuggéen
40.000 - 45.000 EUR-ba, mig ugyan-
ez ML6-os passziv rendszerrel sze-
relve 30.000 - 35.000 EUR-ba keriil.
A Kkézi lézeres megmunkdlasok
kozul az operdtorra és a kérnyezet-
re legveszélyesebb eljardsok a kézi
lézeres tisztitasok, amelyek kialaki-
tasuktdl fuggéen 100 - 2000 W-os
teljesitménnyel altaldban rezgetett
lézernyaldbbal dolgoznak (14. 4bra).
A tisztit4si feladatok nagy mobilitast
és rugalmassagot igényelnek. A be-
rendezéseket oda kell juttatni, ahol
a tisztitasi feladatot el kell latni. Itt
a lézernyalab szoérédasa mellett az
operator altal végzett tisztitasi mun-
ka kovetkeztében gyakran a direkt
nyalabbal is taldlkozhat a kornyezet.
A lézer veszély mellett ezen eljara-
soknadl a fokozott fuist képzddéssel és
a feluletrél eltavolitott bevonatokbdl
szarmazd mérges gazokkal, gézokkel
is szamolni kell. Ilyen berendezések
hasznélatakor =~ nagyteljesitményd
mobil elszivast kell alkalmazni, to-
vabba fokozott biztonsagi intézke-
déseket kell foganatositani, hogy
megel6zzilk a kornyezet sugarterhe-
lését, a visszaver6dé sugarzas kovet-
keztében keletkez§ tlizeseteket.

14. dbra 1000 W-os kézi lézeres tisztito munka kozben
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”
 Zan GLTSEN

Szeéttartd szort

lézersugar
Tilos a hegesztdvel .

szemben tartézkodni

Zart kabinban vagy

elhatarolt tertileten

dolgozzunk !
Legalabb 40 cm

tavolsagra legyunk a
hegesztés helyétél

Reflektalt
lézersugar

Pisztolytartas
30- 70 fok kozott

15. dbra Ajdnlds a biztonsdgos kézi lézerhegesztés kivitelezéséhez

Kézi lézeres hegesztés saja-

tossagai
Azok, aki készek az 1 technoldgi-

at alkalmazni, szdmolni kell néhdny
killénleges kihivéssal:

« A kézi lézeres hegesztés jellemzé-
en vékony anyagok esetében 3-4
szer gyorsabb, mint a hagyoma-
nyos TIG, vagy MAG hegesztés.
Ezért a hegeszt6k egy része nehe-
zen tud atéllni az eddig megszo-
kott hegesztési sebességrél a joval
gyorsabb sebességre. Gyakran els-
fordul, hogy a hegesztésben nem
jartas dolgozdék sokkal konnyeb-
ben betanuljdk a kézi lézerhegesz-
tést, mint a gyakorlott hegesztdk.

+ A nagy hegesztési sebességnek ko-
szonhetben a hegfurdé 1étideje is
sokkal révidebb, a hegeszt6k nem
latjak, mi torténik a hegfiirdében.

+ Hosszabb varratok esetében prob-
lémat jelenthet az egyenletes he-
gesztési sebesség, irdny, illetve pisz-
tolyhelyzet tartdsa, ami hatassal
lehet a varrat geometridra, beolva-
ddsi mélységre és az esztétikara is.

+ A kézi 1ézerhegesztés esetében az
illesztési hézagokon keresztil at-
hatol a 1ézersugdr, amit figyelembe
kell venni, hogy ne 16je labon ma-
gat, és ne sériljon meg az operator.

« Megfontolasra szorul a lézer-
hegeszt6t segité személyzet te-
vékenysége is, mivel fokozott
veszélynek van kitéve, ha a he-
gesztd pisztoly kozelében tartdz-
kodik. Egy kis mozdulat a piszto-
lyon és nagyon kénnyen atléheti
a segité kezét a lézersugdr, lasd
1. abrat.

+ A biztonsigos hegesztés érdeké-
ben a hegeszté mindig a pisztoly
mogott tartézkodjon legalabb 40
cm tavolsigra, és tartsa be a 15.
dbran 6sszefoglalt ajanlasokat.

« Ugyelni kell, hogy a lézeres mun-
kahelyen ne legyenek tiukrozé fe-
liletek (pl. tikkrés lampatestek),
amelyekrdl a szért sugarzas eset-
leg fékuszalodhat és ezéltal meg-
olvaszthatja a kérnyezetet, illetve
tuzet okozhat.

+ Ajanlott a forgatdasztal, illetve a
lézeres hegesztés gépesitése, vagy
kobot alkalmazisa a pontosabb
pisztolytartas és egyenletesebb se-
bességek véget.

Lézeres munkahely alapveté

biztonsagi szabalyai:

1. A helyiséget és a l1ézeres munka-
helyet egyértelmien el kell kals-
niteni, biztonsagi tidbldkkal kell
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10.

11.

12.

ellaitni, és a folyamatban 1évé
lézerhegesztésrol értesiteni kell
a koérnyezetet.

A munkaallomast fel kell sze-
relni a lézereszkéz biztonsagos
hasznalatara vonatkozé utasita-
sokkal, valamint egészségugyi és
biztonsagi utasitasokkal.
Lézeres hegesztést csak képzett
kezel végezhet.

Alézerhegeszts izembe helyezé-
sét kulccsal, vagy mas hozzafé-
rést engedélyez6 mechanizmus-
sal kell biztositani.

A helyiséget ugy kell kialakita-
ni, hogy minimalis legyen a 1é-
zersugar visszaverédésének le-
hetésége, pl. matt festékekkel,
matt mdzzal vagy betonpadlé-
val, és minimalisra csékkenti a
tizveszélyt.

A helyiséget tiizolté készulékkel,
vagy tiizjelz6 rendszerrel kell fel-
szerelni.

Ahelyiséget megfelel6en szell6z-
tetni kell, hatékony és biztonsa-
gos elszivd és sziirérendszerrel
kell felszerelni.

A helyiségnek meg kell akada-
lyoznia, hogy a lézersugar tul-
terjedjen rajta. Minden ablakot
fuggonnyel, vagy lézersugirnak
ellenallé paravannal kell védeni.
A be- és kijaratoknak meg kell
akadalyozniuk a visszavert 1ézer-
sugar véletlenszerd kijutdsit a
helyiségen kiviilre.

A bejaratoknak meg kell akada-
lyozniuk az illetéktelen hozza-
férést.

Az alkalmazottak rendszeres
képzése, valamint az egyéni és
kollektiv biztonsidggal kapcso-
latos tudatossag és felel6sség
novelése.

Fontolja meg egy lézeres bizton-
sagi ellenér kijelolésének szik-
ségességét, aki ellendrzi a 1ézer-
hegeszt6 dllomds biztonsagat,
meghatdrozza az egészségiigyi
és biztonsdgi szabalyokat, és fel-
ugyeli azok betartasit.
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Biztonsagi intézkedések

A kézi lézerek biztonsigos hasz-
nalatdhoz szamos fontos biztonsagi
intézkedést kell betartani. Az alabbi-
akban taldlhatéak azok a 1épések és
intézkedések, amelyek segithetnek
minimalizalni a potenciélis veszélye-
ket és biztositani a felhaszndl és a
kornyezet biztonsagat:
1. Megfelelo képzés: A felhasz-
rendelkeznitk kell
megfelel6 szakmai képzéssel a

naléknak

lézerberendezések biztonsdgos

kezeléséhez. A képzés sordn a

felhasznal6k megismerik a 1é-

zertechnolégidkat, az eszkoz
miikodését és a biztonsagi els-
irdsokat.

2. Véddofelszerelés viselése: Min-
den felhaszndlénak megfelelé
védofelszerelést kell viselnie a
lézerek hasznélata soran. Ide tar-
tozhat lézervédelmi szemiiveg
vagy arcvédd, amely megakada-
lyozza a lézersugirzas szembe-
jutdsat.

3. Munkateriilet megfelelé ki-
jelolése és elzarasa: Fontos,
hogy a lézerberendezést haszna-
16k kijelsljék és elzarjak a mun-
kateriiletet, hogy masok ne ke-
riljenek véletlenil a lézersugar
utjaba.

4. Kommunikacio: A biztonsigos
munkavégzés érdekében fontos
a sziikséges kommunikaciés pro-
tokollok betartdsa, beleértve a
munkatertleten és a munkavég-
zés soran a megfelel$ tdjékozta-
tast és kommunikaciét.

5. Lézerberendezés helyes hasz-
nalata: A lézerberendezést csak
a tervezett célokra és az elgirt
moédon szabad haszndlni. A be-
rendezés beallitidsai, paraméte-
rei és a munkadarabok megfe-
lels rogzitése kulcsfontossdgi a
biztonsagos mikédéshez.

6. Védoburkolatok hasznalata:
Ha lehetséges, haszndljon vé-
déburkolatokat vagy mds fizikai
akadilyokat a lézersugir vélet-
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len kibocsatasanak megakada-
lyozasara.

7. Megfelel6 elszivo és friss le-
veglécserét biztositéo rend-
szer: amely alkalmas kézi
lézerhegesztés sordn keletkez6
fust, fémg6z esetleg mérgez6 ga-
zok eltdvolitdsara és a friss leve-
g6 bejuttataséra.

8. Vészhelyzeti intézkedések:
Legyenek meg a vészhelyzeti
eljarasok és az esetleges balese-
tek kezelésének tervei. Ismerjék
meg a késziiléken 1év6 vészhely-
zeti kikapcsoldkat és védérend-
szereket.

9. Tiizvédelmi intézkedések: A
lézeres hegesztés magas hét és
sugarzast generdl, ezért fontos
megfelelé tlzvédelmi intézke-
déseket alkalmazni, beleértve a
tzoltoeszkozok — elérhetdségét

és a tlizveszélyes anyagoktdl valé

tavol tartast.

Osszefoglalé

A téma iranti nagy érdeklédésnek
koszonhetGen, illetve a Magyaror-
szagi tapasztalatok arra sarkaltak,
hogy készitsek egy osszefoglalét a
kézi lézerek biztonsdgos tuzemel-
tetésére vonatkozdan, amelyben
felhivjam a figyelmet azokra a ve-
szélyekre, amelyek a kézi lézerek
alkalmazasa jelent az operatorokra,
illetve a kérnyezetére vonatkozdan.
Bemutatasra keriilt a Magyarorsza-
gi helyzet. Példdkat lathattunk az
egyéni védofelszerelésekre a passziv
és aktiv lézervédelmi rendszerek,
amelyek biztosithatjdk a baleset-
mentes munkavégzést. Foglalkoz-
tam a kézi lézeres megmunkalas sa-
jatossagaival, a lézeres munkahely
alapvetd biztonsdgi szabdlyaival és
biztonsagi intézkedéseivel. Remé-
lem, hogy a cikkben hasznos infor-
macidkat taldlnak azok, akik mar
haszniljdk a kézi 1ézeres technol6-
gidkat és azok szdmara is segitséget
nyujt, akik ez utan szeretnék felfe-
dezni azokat.
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A Duna mélyének titkai:
A kozel egy éve tortént a hazai polietilén
csohegesztés legextrémebb kihivdsa

2. rész: Felkésziilés, vizsgdlatok, jovahagyads, kivitelezés

Ez az 6sszedllitas a Hegesztéstech-
nika XXX. szdmdaban megjelent cikk
folytatasa. Az el6z6 részben atfo-
gban ismertettitk ezt a kilonleges
munkat és azokat a kockazatokat,
melyek a megismételhetetlenség
miatt komoly veszélyt jelentettek
a projekt sikeres megvaldsulasara.
Ezek roviden a szabvanyon kivili,
a gyakori felhasznaldsnal jéval na-
gyobb — DN/OD 1100 mm - atmérd,
a szik kivitelezési hely és az abbdl
ad6dé kilonleges, hajlitdssal megva-
l6sithat6 behtzas a haszoncsénél alig
nagyobb (1200 mm) atmérsji véds-
csébe a Duna alatt. Sziik hataridék
és rossz id6jarasi viszonyok (8sz-tél).
Ebben a részben kideriil, hogy milyen
intézkedések szolgiltdk a muanyag
cs6hegesztések mindségbiztositasat.

Az el6zményekbdl érthets az tze-
meltetd jogos félelme a projekt si-
keres megvalésitasira és a késGbbi
izemelés biztonsigara vonatkozdan.
A miszaki kockizatok szambavéte-
lekor nyilvanvaléan az elsék kozott
szerepelt a hegesztett kotések nem
megfelelésége, hiszen a hibas kotések
nem csak a vezeték biztonsagos iize-
meltetését, de nagy valdszintiséggel
mér a meglévé GOV csébe torténd
behuzast is ellehetetlenitik. igy a koc-
kazat csokkent6 intézkedések kozott
kiemelt jelent8ségliek a hegesztett
kotések megfeleléségét biztositd in-
tézkedések és azok az ellenérzések is,
amelyek az elvirt kovetelményeknek
val6é megfelelést igazoljdk.

Egy ilyen kiélezett helyzetben az
épitSiparban gyakori, hogy valame-
lyik fél hosszutava veszteségeket
szenved el. Tulkoltekezés, az idealis
uzemeléstdl eltér6 kompromisszu-
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mok, késébb keletkezé varatlan kolt-

ségek, meghibdsodasok, vagy akar a

teljes projekt kudarca is el6fordulhat.

Példamutatd, hogy az tizemeltet§ és

a kivitelez6 a muanyagcsé hegesz-

tés mindségbiztositisira vonatkozé

dontéseik meghozataldhoz egy kell6
gyakorlattal rendelkezé specialista
cég — mintegy szakmai mediator — se-
gitségét vették igénybe. A cél az volt,
hogy az adott korulmények kozott
valamennyi fél érdekeit szem el6tt
tartva a tervezett koltségeken és ha-
taridén beltl maradva biztonsigosan
tzemeltethet vezeték épiiljon meg.
Az tizemeltetd a hegesztés kivitele-
zésének megkezdése elott az ellenér-
zést végz$ szakemberei részére egy
tajékoztats értekezletet szervezett.

Itt attekintették a kilsé szakérték

altal készitett munkakéri leirdst a

muanyagcsé hegesztés mindségbiz-

tositasardl. Atvették az intézkedési
lehetéségeket és a szamitasba vehetd
ellenérzések/vizsgalatok korét, vala-
mint az alkalmazand6 szabvanyokat

(MSZENISO 3834-2, MSZEN 12201,

MSZ EN 10204, MSZ EN 13067:2020,

MSZ EN ISO 14731, MSZ EN 12201,

MSZ EN 14728, MSZ EN 13100, MSZ

EN 12814-1, MSZ EN 16296).
Ellenérzé listdban rogzitették a

megfelelé hegesztés alapveté eréfor-

rasait, gymint:

+ a targyi feltételek, nevezetesen iga-
zolt min@ségii alkalmas alapanyag
(Teljesitmény nyilatkozat, NME, Tel-
jesitmény Allandésagi Tantsitvany,
NNK engedély, 3.1-es szakért6i mi-
néségi bizonyitvany), jovihagyott
hegesztési munkarendi utasitas,

annak végrehajthatésagit biztosité

hegeszt6gép és segédeszkozok;
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+ a személyi feltételek, agymint kép-
zett, a konkrét feladat szerinti elja-
rasra mingsitett mianyaghegeszték
és a munkajukat irdnyité/ellenérzé
felkészilt hegesztési felel6s;

- fuggetlen, felkésziilt ellendrzé sze-
mélyzet, a kotések mindsitésére
alkalmas vizsgalati eljarasok és at-
vételi kovetelményszint.

A személyi feltételek teljestilését
illetéen a mianyaghegeszté felké-
sziiltsége a mindsitettsége altal kony-
nyen ellendrizhetd. Természetesen az
adott projekt esetében azt is tekin-
tetbe kellett venni, hogy a mingsitett
muanyaghegeszték ritkdn hegeszte-
nek méteres 4tméré tartomdnyba esé
vezetéket. A mutanyaghegeszték mi-
nésitését illetéen két alkalmazott elja-
rasrend is érvényes — a 15/2012 MHT
— MHtE kozlemény, illetve MSZ EN
13067 nemzeti szabvany —, azonban a
muanyaghegesztés teriletén miikods
hegesztési felel6sok tevékenységének
sajnalatos médon nincs olyan elfoga-
dott szabalyozasa, mint a fémhegesz-
tés tertletén alkalmazott MSZ EN ISO
14731 szabvany. A jé kivitelez6i gya-
korlat azonban a miianyag kézm ve-
zetékek hegesztése esetében is az, ha
a hegesztészemélyzet munkdjat olyan
felkésziilt szakember iranyitja, aki:

« jartas az alkalmazott mianyag he-
gesztési eljardsok technolégidjaban;

« képes megitélni az alkalmazott he-
gesztégépek, eszkozok funkciona-
lis kovetelményeknek val6 megfe-
lelgségét;

« széleskorl tapasztalatokkal rendel-
kezik a kézmi vezetékek épitési/
fektetési technoldgidjat illetSen;

« a létesitendé vezeték kiviteli terve
alapjan képes optimalizélni az alkal-
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mazandé hegesztési eljardsokat és
kidolgozni a hegesztendé kotések
hegesztési munkarendi utasitdsait;

+ ellenérizni a beépitends cs6- és
idomanyagok beszerzését, megi-
télni a megfelel8ségigazolasaik ér-
vényességét, teljeskoriiségét;

+ jol ismeri az egyes eljardsok ko-
tései esetében szdmitasba vehe-
t6 anyagvizsgalati eljarasokat és
szitkség szerint a kivitelezés tte-
méhez igazodéan megszervezi
azok elvégzését, illetve sajat maga
elvégzi azon ellenérzéseket, ame-
lyekre a kompetencidi kiterjedhet-
nek (pl. alapvets szemrevételezés
és méret ellenérzés);

« ki tudja alakitani a hegesztés kivi-
telezés megfelel6ségigazolasi doku-
mentaciéjat és gondoskodik annak
naprakész vezetésérol,

« szitkség esetén az el6fordulé nem
megfeleléségek kezelésében koz-
remiikodik és a mindségiranyitasi
rendszer szerint bevezetett he-
lyesbité intézkedések végrehajta-
sarol gondoskodik.

Az értekezlet sordn a bevont
szakértkkel
va megvitatisra kerilt a veze-

kilsé konzultal-
tékszakaszon és annak kotésein
elvégzend6 vizsgilatok kore is.
Teljesen kézenfekvé moédon jelent
meg az Uizemeltetd azon igénye, hogy
akészre hegesztett szakaszon roncso-
lasmentes kotésvizsgalat térténjen. A
kotésvizsgalat pozitiv eredménye pe-
dig feltétele legyen a behuzas elétt és
utdn a nyomdsprobdk elvégzésének.
De mely vizsgalatokat végeztessen el?
Ahére lagyulé mianyagok hegesztett
kotéseinek roncsoldsmentes vizsgala-
tait az MSZ EN 13100 szabvanysoro-
zat irja le és kivdnatosnak tiint nem
csupén a vizualis, de mas, a belsé el-
térésekrol is képet alkotd vizsgélati
eljaras - radiografiai, illetve ultrahan-
gos — alkalmazasa is.

A szakértdknek ra kellet mutatni,
hogy az adott projekt esetében ezek
megkovetelésére — objektiv okok mi-
att — nem lesz mé6d. A hegesztendd

PE cs6 méretei (4tmérd, de leginkdbb
a falvastagsdg) korlatozzak mindkét
vizsgalati eljards épitéshelyi alkal-
mazhatésagat, ugyanakkor szerephez
juthatnak az elézetes technoldgiai
vizsgalat sordn a prébadarab kotésé-
nek laboratériumi vizsgalatainal.

A nehézkesen és igen koltségesen
elvégezhetd épitéshelyi vizsgalatok
elhagyasa mellett sz0l6 érv volt az
is, hogy azok végrehajtasanak idé-
szitkségletét a projektbe mir nem
lehetett beilleszteni. Fontos megje-
gyezni tovabbd, hogy az id6 elére-
haladtaval az egyre téliesebbé vils
id6jarasi korilmények jelentSsen
emelik a hegesztések kockdzatit.

A dontés az el6zéek alapjan nem
a helyszini vizsgalatok novelésére,
hanem a helyszinen végrehajtott
hegesztések nagyon pontos kont-
rolldlasara iranyult. Tehat az utdlag
fellelt hiba helyett annak professzio-
nalis megelézése lett a megoldas.

A vezetéképitéshez haszndlni ki-
vant egyedi PE cs6 nem a vonatkoz-
tathaté MSZ EN 12201 méretsorai
szerinti atmér8ji és falvastagsag,
ezéltal egyéb geometriai jellemzdi te-
kintetében is csak kozvetve alkalmaz-
haték a szabvany kévetelményei.

A csovek ovalitisa és a csévégek
kénuszos besziikulése miatt a geo-
metriai problémak kezelését kiils-
nds figyelemmel kellett kezelni a
hegesztési munkarendi utasitasban.
Az alkalmazott hevitéelemes tompa-
hegesztés erre lehetGséget biztosit.
(Megjegyzendd, hogy hasonléan nagy
méretii vezetékek hegesztésekor alkal-
mazott flitészdlas tokos — elektrofiizids
- hegesztések esetén az ilyen geometriai
eltérések jéval nehezebben kezelhetdk,
amivel a nem megfeleld hegesztések els-
forduldsdnak kockdzatdt névelik.)

Idedlisan egy konkrét projekt els-
készitésekor a kiviteli tervdokumen-
tici6 alapjan a hegesztési felelds
meghatarozza a hegesztett kotések
készitésekor alkalmazandé mianyag-
hegesztési eljaras(oka)t, majd kidol-
gozza azok hegesztési munkarendi
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1. dbra Geometriai problémdk,
ovalitds, sztkdilés

utasitdsait a kivitelezé cég érvényes
hegesztéstechnoldgia mindsitési
jegyzékonyvei (WPQR) alapjan. Mi-
vel a cségyar altal biztositott egyedi
csovek és a hegesztésiikhéz haszna-
landé gép csak a kivitelezés idejében
allt rendelkezésre, jelen projekt eseté-
ben ez nem torténhetett igy.

A hegesztégép korlatozott idébeni
rendelkezésre lldsa annak funkciona-
lis ellendrzése tekintetében is nehéz-
séget jelentett, ezért azt a cségyar nyi-
latkozata igazolta. Igy még nagyobb
jelent8ségilivé valt az elméleti ismere-
tek és a hegeszt6gép kezelési utmuta-
téjdban talalhato adatok alapjan kidol-
gozottelézeteshegesztésimunkarendi
utasitds (pWPS) kisérleti igazolasa.
A pWPS véleményezésével egyi-
dejlileg az tuzemeltetd altal felkért
szakérték ellendrizték a beépitendd
anyagok kivitelezé altal benyujtott
dokumentumait. Az ivévizvezetékre
vonatkozé legszigorubb megfelel6-
ség igazolasi médozatnak (1+) meg-
feleléen a dokumenticié ellenérzés
nem csupan a termékek Teljesitmény
nyilatkozataira, de az azokat megala-
pozé Nemzeti Miiszaki Ertékelésre
(NME), Teljesitmény Allandéségi Ta-
nusitvinyra és az ivéviz biztonsagi
engedélyeztetését igazol6 NNK re-
gisztracié érvényességének ellendr-
zésére is kiterjedt. A megfelelGség
igazolasi dokumentumok koézott a
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termékek 3.1-es szakértéi mindségi
bizonyitvanyai is bemutatasra keril-
tek, igy azok tételspecifikus vizsga-
lati adatai felhasznalhatéak voltak a
hegesztéstechnolégiai  kidolgozasa,
illetve jévdhagyasa soran.

A kivitelezé a hegeszt6gép épitési
helyre érkezését kovetSen a vélemé-
nyezett — és néhany paramétere tekin-
tetében még ellendrizendé — pWPS
alapjan a megszokottndl jéval tobb
probahegesztést végzett, amelyek
tobb célt szolgaltak. Egyrészt céljuk
volt a hegesztési munkarendi utasitas
véglegesitése, masrészt a bérelt he-
geszt6gép kezelésének készségszinti
begyakorldsa és funkciondlis alkal-
massaganak alapvetd ellenérzése.

Az érintettek megallapodtak, hogy
a hegesztéstechnoldgia paraméte-
reit a prébahegesztések roncsoldsos
vizsgilatainak- hajlit6-, szakit6- és
makrometszet vizsgilatok — eredmé-
nyei alapjan véglegesitik majd. Mig az
épitéshelyi rontgen vizsgalatot a csé-
méretek megnehezitik, addig a labo-
ratériumban a vizsgélat egy alkalmas
korsugirzé rontgen berendezéssel
megbizhatéan, gyorsan és koltség ha-
tékonyan elvégezhetd. Ezért a kulonos
gondossdg jegyében a prébatestek ki-
munkaldsanak helyét a laboratérium
— a kiilsé szakértokkel kozremiikodve
- akotés rontgen vizsgilata alapjan ha-
tdrozta meg. A radiogramok értékelése
alapjan biztosithaté a prébatestek jel-
lemz§ helyekr6l torténé kimunkalisa.

A prébahegesztések kotései koziil
egy kivalasztott hegesztett kotés
laboratériumi roncsoldsmentes- és
roncsoldsos vizsgalatai nem megfele-
16 szakitasi jellemzsket mutattak. A
hibas szakasz kérnyezetébdl a vizsga-
lati terjedelem kiterjesztéseként vett
kiegészit6 proébatestek is hasonlé
nem megfeleldséget produkaltak. A
kotési felillet csaknem egészére ki-
terjedt a hideghegedés (4WAAA). A
kis tertileten észlelhet6 6sszeolvadds
is elégtelen szilardsagu volt, a ténk-
remenetel jellege rideg kotés szétva-
las csekély terhel§ erd hatasara.
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2. dbra Hibds prébavarrat

A probléma kezelését egyeztetve
megismételt probadarab készitésrél
szuletett dontés. Ennek sordn - a
szakértk javaslatait is figyelembe
véve — pontositottdk a hegesztési
paramétereket. Mivel a hegeszt6gép
nem rendelkezett automata adat-
rogzitési funkciéval — ami objektiv
és pontos nyomon kovethetdséget
biztositott volna - részletes adattar-
talmu, szigordan ellenérzott hegesz-
tési naplé vezetése lett elrendelve a
hegesztés adatainak rogzitéséhez.
Ez dontd jelent8ségii a folyamat
felugyeletében és annak megala-
pozasdban, hogy a prébadarab la-
boratériumi roncsoldsos vizsgalati
eredményeit valamennyi, szemrevé-
telezéssel megfelelének itélt hegesz-
tett kotésre kiterjeszthet6 legyen.

Végil a megismételt probahegesz-
tésen készitett kotésvizsgalatok ered-
meényei igazoltdk a hegesztett kotés
megfelel6ségét, az atvételi kritérium-
ként meghatarozott MSZ EN 16296
szabvény szerinti ,B” min6ség szintet.
A kotés szakitévizsgilata elegendd
kotési szilardsagot és képlékeny tonk-
remenetelt igazolt, a makrometszetek
is a megfelel6 hegedést bizonyitottak.

A vizsgalati eredmények alapjan a
szakérték javaslatira az tizemeltetd
jovdhagyta a hegesztéstechnoldgiat
és elrendelte a prébahegesztés soran
bevezetett bévitett adattartalma szi-
gort hegesztési naplézast.

Az Ujonnan késziild tompahe-
gesztett PE vezetékszakasz meglévé
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3. dbra J6 eredményi
roncsoldsos
vizsgdlatok

GOV csébe htizasa soran keletkezé
relativ kicsi (5 cm) gyirds tér mi-
att az épités technolédgiai utasitds
eléirta a hegesztett kotések kiilsé
varratdudorjainak lemunkaldsat, de
annak végrehajtisit is a prébahe-
gesztések tapasztalatai alapjan lehe-
tett véglegesiteni. A miveletre egy
viszonylag szik, de elegend$ hosszu
idétartam allt rendelkezésre a hiilé-
si id6 8. és 10. perce kozott. Ekkor
a dudor mar eléggé szilard és merev
volt, hogy egy kell6 szélességli véso-

4. dbra Elfogadott makrometszet

e— o R
5. dbra Szigoruan ellenérzétt,
részletes hegesztési napld



KUTATAS-FEJLESZTES

vel levalaszthat6 legyen a csépalast
megsértése nélkul dgy, hogy ne is
eredményezen meg nem engedhetd
mértéki keresztmetszet csékkenést
a hegedési zénaban. Ezt az elkészult
varratok szemrevételezésekor gon-
dosan ellendrizték is, a kotéseknél
nem volt észlelheté arok — 4QBAF
jeld eltérés - a varratdudorok helyén.

Az egyes cs6szalak kozel 2,5 t to-
mege megnehezitette a mozgatdsu-
kat - még a munkagépek hasznalata
mellett is — és a hegesztégépben val6
mozditdsukkor egy kis figyelmetlen-
ség is komoly palast sériilést ered-
meényezhetett. Ennek a késébbiekben
valé megel6zésére a csGszal megeme-
lését kovetéen a befogokra illesztett
miianyag betéteket hasznaltak a csé-
szal tovabbitdsa soran, és természe-
tesen a meghegesztett cs@szakasz

alatdmasztdsarol is gondoskodni kel-

6. dbra Ellenérz6 eszkdzbk a valds adatok helyszini régzitéséhez

|

lett alkalmas nagy teherbirdsu acél
gorgok telepitésével.

A mérnoki irdasztalokon tilra kibé-
vitett, valés kortlmények kozott el-
végzett, gondos gyakorlati el6készités
és a professziondlis anyagvizsgilat,
valamint a szigoru helyszini feliigye-
let eredményeképpen a mianyagcsé
hegesztés akadalytalanul megindul-
hatott és sikeresen valésult meg.

A kovetkezd részben kitériink a pro-
jekt befejezésére és az abbdl szarmazé
végs6 tapasztalatokat is megosztjuk.
Ha tovabbi részletekre
kivancsi a miianyagcsé
hegesztés mindségbiz-
tositdsdval kapcsolat-
ban, esetleg van még
olyan kérdése, amire
ugy gondolja, hogy vi-
laszt adhat ez a projekt
és szivesen olvasnd a

7.dbra A varratdudor
lemunkdlds elétt

A

8. dbra Megfelel6en el-
tdvolitott varratdudor helye

befejezésben, kiildje meg a cikk elol-

vasasat kovetSen a szerzok részére az

ecorps@ecorps.hu cimre és igyeksziink
megvalaszolni a befejezé részben!

Szerzék:

Penta Kft. - Colas Alterra Zrt. alkotta

konzorcium munkatdrsai,

Gyimes Gyula - RONTGEN KANIZSA Kft,

Illés Gabor — ECORPS Kft,,

Nagy Baldzs — Aliaxis Hungary SEE Kft,

Séra Istvdn — MHLE,

Tekes LdszI6 — BONEX Epitéipari Kft.,

Zimmer Péter — F6vdrosi VizmUivek Zrt.

Nemzetkézi Hegesztd

Gyartasellendr képzés
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A legujabb inverteres technoldgianak koszonhetden az
alacsony energiafogyasztast optimalizalt hegesztési
teljesitménnyel kombinaljak.

A Rustler készen all a leggyakoribb alapanyagok
hegesztésére, szénacélra, rozsdamentes acélra, aluminiumra,
és porbeles huzalokra optimalizal szinergikus vezérléssel.

Az egyenletes huzalel6tolast a robusztus és nagy
teljesitményii, cstucskategoriaju elotolomii biztositja.

A szinergikus tipus esetén beallithaté a hegesztendé
anyagvastagsag, igy még a kevéshé tapasztalt hegesztok is
optimalis varratokat készithetnek.

EM 280C PRO

esab.com



PALYAZATOK
IQVet projekt

(Innovative Quality of Vocational Educational and Training)
Innovativ minéségi szakoktatads és szakképzés

Az iQVet projekt legutobbi nemzetko-
zi megbeszélése 2023. december 7-én
volt Drammenben. A taldlkozé soradn
tobb ponton érintettiik a projekt elére-
haladasanak kérdését, és a jovobeni fel-
adatokat. A megbeszélés elsé napjanak
délel6éttjén a partnerek beszamoltak a
2-es munkaszakaszban (WP2) elvégzett
feladatok eredményeirél. A WP2 munka-
szakaszban minden projektpartner egy,
a legjobb gyakorlatokat és modszereket
magaban foglalé zarédokumentumot
hozott létre, amelynek f6 témdja a szak-
képzések szamonkérési
kidolgozasa, és ezeket harmonizélasa az
EWF eurdpai keretfeltételei kozé.

A WP2 munkacsomag kifejezetten az
attit(idok, ismeretek és készségek terén
elért haladas nyomon kdvetésére épiil.
Az irdanymutatds bemutatja a kisérleti
projektek eredményeit, a demonstracios
tevékenységeket és a tandrok tapaszta-

rendszerének

latait az elsé gyakorlati bemutatokkal
kapcsolatban. Az a kombinacié, amely a
munkaalapu tanulds technikai és peda-
gobgiai kérdéseit egyarant feloleli, és ame-
lyet ez a projekt megvalésit, egyeduilallo
a vegyes tanulds keretrendszerében. A
projektértekezlet délutani szakaszaban a
partnerek megallapodtak a WP3 munka-
szakasz feladatairdl, és azok felelGseir6l.
A magasabb minéségé oktatds érdeké-
ben alkalmazhaté Uj pedagdgiai megko-
zelitések és mddszerek egy 5 napos ko-
z0s intenziv képzés részét képezik majd.
A tréningen a szakoktatéknak lehetdsé-
glik lesz tovabbfejleszteni készségeiket,
megismerkednitk a szakmai kontextu-
suk fejlesztéséhez sziikséges eszkozokkel
és megkozelitésekkel. Az oktatdk részt
vesznek, és kozosen alkotnak, targyal-
nak és publikdlnak vegyes tanuldsi és
munkaalapu tanuldsi forgatékonyveket,
tevékenységeket és feladatokat, mind

dgazatspecifikusan, mind az ipardgak
kozott. A képzésre Sidfokon kerll majd
sor, 2024 juniusaban. Az 6t napos képzés
eredményeit és a szakoktatok vélemé-
nyét interjukkal fogjuk felmérni a képzési
id6 alatt. A cél, hogy a partnerek éltal de-
legdlt szakoktatok megismerkedjenek a
kiilénbo6zd partnerorszagokban alkalma-
zott oktatdsi és szamonkérési moddszerei-
vel, tapasztalatot cseréljenek, és ezeket a
nemzeti legjobb gyakorlatokat beépitsék
a sajat képzési rendszeriikbe.

Dr. Varbai Baldzs

Co-funded by
the European Union

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.

New Innovative Methods for Quality Capacity Life Circle,
IQMET projekt aktualitdsai

A projekt mésodik tilésére 2023. decem-
ber 4-5-én kerilt sor. Viszontagsagos
utunk volt Mérkus Gaborral Drammenbe
és vissza Budapestre az idéjaras miatt.

A projekttaldlkozén részletesen attekin-
tettik a feladatokat. Megvizsgéltuk, hogy
hogyan lehet alkalmazni a https://trello.
com/home applikdciét a projekttagsag
kdzds kommunikacidja soran. Tovabba
vizsgaltuk a projekt honlapjat www.sti-
muli2.no felépitését, szerkezetét, a projekt
feladatait, az elvarhaté eredményeket,
a mennyiségi és mindségi jellemzoket,
melyek alapjan dont majd Brisszel, hogy
elfogadjak-e a projektet vagy visszaadjak
tovabbi kiegészitésekre.

A kovetkez6 projekttaldlkozon, mind-
két applikacié hasznalatanak tapaszta-
latait minden projektpartnernek ismer-
tetnie kell.

A projektpartnerek felosztottdk egymas
kozott, hogy melyik képzési teriileten dol-
goznak, igy az MHtE a hegeszt6 képzések-
re véllalkozott, a tovabbi partnerek pedig
a gyartasellendri terliletekre.

A képzések soran ki kell prébalni az 6sszes
digitalis mddszert és eszkozt, amit eddig
is alkalmaztunk mas projektekben, példa-
ul az IQSIM szoftvert, de ki kell fejleszteni
Uj innovativ mddszereket és eszkozoket,
melyeket egy Ugynevezett kisérleti (pilot)
tanfolyamon alkalmazni és értékelni kell.
Ennek eredménye lesz az IQSIM szoftver
tovabbfejlesztett véltozata.

A projekt sordn a feln6ttképzésre kell
koncentrdlni és vizsgdlni kell, hogy a
termékalapu vegyes oktatas, a szoftve-
rek és az esettanulméanyok hasznélata,
a kompetenciak értékelése, a sarokvar-
ratos hegesztések alkalmazdsa soran

54

milyen eredményeket hoznak, hogy a
szimulaciés technoldgidk fejlesztheték
legyenek. A taldlkozd sordn dontés szl-
letett, hogy a projektrél a Facebook is
beszédmol majd.
A tobbi projekttaghoz hasonléan, az
MHLE is, egy ipari referencia csoportot
hoz létre a kovetkezd taldlkozdig, ami Bu-
dapesten lesz az MHtE vendéglatasaban,
2024. julius 1-2-an, a kovetkezd pedig Te-
mesvaron lesz 2024. november 28-29-én.
Gayer Béla

Co-funded by
the European Union

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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PALYAZATOK

Elindult a FivE Projekt

Orémmel jelentjiik be a FivE Projekt
elinditasat, amelyre egy kétnapos dina-
mikus talalkozo soran kertlt sor, 2024.
januar 17-18-an a norvégiai Drammen
varosaban. A projektben harom eurépai
orszag, Norvégia, Szlovénia és Magyar-
orszag vesz részt. A projekt egy elkotele-
zett, az EWF - Eurdpai Hegesztési Szovet-
ség, nemzeti szakképzési szolgaltatok,
valamint a termel§ iparagi szektor képvi-
sel6inek bevonasaval létrejott konzorci-
umot egyesit, amelynek minden résztve-
véje aktivan hozzdjarul szakértelmével a
FiveE sikeréhez. Hazankat ebben a pro-
jektben a Matrai Hegesztéstechnikai és
Szakképzési Kft., mint szakképzési szol-
galtato, illetve az iparagi szektorbdl az
INOX Technology Kft. képviseli.

A projekt rovid attekintése és
célja

A FiveE egy uttor6 kezdeményezés,
amelynek célja egy innovativ, dgaza-
tokon ativeld, skalazhato, transznacio-
nalis szakképzési és -képzési platform
azonositasa, fejlesztése, tesztelése és

kisérleti megvalositdsa. Ez a platform
a kompetencidkat (CU - Competen-
ce Units) fogja felhaszndlni és bontja
ezeket tovabbi kisebb mikré-mindsi-
tésekre (MC - Micro Credentials), ezzel
hangsulyozva a munka-alapu tanuldsi
gyakorlatok modernizaldsanak és dig-
italizdldsdnak szisztematikus valtozasat
fejlesztését, mikozben igy hozzajarul az
ugynevezett tiszta ,z0ld” atmenethez.
A projekt sikeréhez elengedhetetlen a
szakoktatasi-és szakképzési szolgalta-
tok valamint az iparagak kozotti szoros
és 0sszehangolt egyuttmikodés.

Az elképzelés, hogy termeld ipardgak
tanuloi egy alulrol felfelé épitkezé meg-
kozelités szerint fognak tudni haladni a
szakképzési utjukon, ahol lehet6ségiik
lesz kiprébalni és egyenként tanulni az
egyes kompetencidkat. Amennyiben
a tanul6 érdekesnek taldlja és sikerrel
teljesiti az egyik kompetenciat, folytat-
hatja tanulmanyait egy kévetkezd kom-
petenciaval, igy sok sok kis mikro-mi-
ndsitéshez juthat hozza, melyek egytitt
végll kitesznek egy teljes tanfolyamot,

ami mar nemzeti mindsitést ad, vagy az
Eurdpai Hegesztési Szovetség altal elis-
mert eurdpai diplomat eredményez.
Ezt az alulrol felfelé épitkezé megko-
zelitést alkalmazva létrehozhatd egy
Nemzeti Készségfejleszté Férum. A fo-
rumba be lesznek vonva az ipardgi és a
szakképzésiszolgéltatok egyarant, hogy
mint legfébb érintettektdl érkezzenek
a javaslatok a megfelelé protokoll-el-
vek kidolgozasahoz, fejlesztéséhez és
az irdnyitashoz, amelyeket figyelembe
kell majd venni a CU-kompetenciak ki-
dolgozasa, szabvanyositdsa és kiadasa
soran, hogy valéban magas szint( mik-
ré6-mindsitéseket hozhassunk létre.
Dr. Kovdcs Tiinde Anna

Co-funded by
the European Union

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 projekt aktualitdsai

Végéhez kozeledik a projekt: 2024.
aprilis 31-én zarul le. Amikor ezt a be-
szamolot eléfizetSink, tagszervezete-
ink olvassdk mar a projekt eredménye-
irél is beszamoltunk a norvég palyazati
Ugynokségnek. Jelenleg arrdl irtunk,
hogy a szimulaciés MIG/MAG eljarasra
épitett csak sarokvarratokat tartalma-
z6 kisérleti tanfolyamot lefolytattuk a
a Matrai Hegesztéstechnikai és Szak-
képzési Kft. segitségével. Mint korab-
ban is emlitettik a projekt bazisa egy
kordbban készitett un. IQSIM palyazati
eredmény volt, ahol egy szimulaciés
programot fejlesztettiink ki. Most az
EWF 089 2. rész hegesztéi irdnyelveit
alkalmaztuk hozza adott érték remé-
nyében, ahol csak sarokvarratokat tar-
talmazé Osszetett hegesztett terméket

kellett meghegeszteni 10 kompeten-
cia egységben csak MAG eljérassal fel-
hasznélva a szimulaciés programot.

A végeredmény a beillesztett fény-
képen lathato.

A folyamat étékelésekor bizonyitha-
t6 volt, hogy a szimulaciok és a gya-
korlati hegesztési feladatok szimbiozis
kapcsolatban lehetnek, fejleszthet6k.
Ezt a gondolatot egy IQSIM3 projekt-
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ben szeretnénk bizonyitani, amikor is a
szimulacios program fejlesztése lenne
a cél Uj esettanulmanyok alkalmaza-
saval. Az MHtE itt koszoni meg a fépa-
lydzé képvisel6jének Erik Enghnek és a
gyakorlati partneriink képvisel&jének
Benus Ferencnek egylttmikodését,
szakértelmét és a szakma irdnti elkote-
lezett magatartasukat.

Gayer Béla

Co-funded by
the European Union

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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A QINEO hegeszto aramforrasok konfiguracios
lehetdségei éppoly rugalmasak, mint a
hegesztési alkalmazasok, igy kénnyl belépést
kinalnak a modern hegesztéstechnika vilagaba.

A QINEO StarT és QINEO NexT minden
tekintetben teljesitik a 21. szazad ipari
kovetelményeit, legyen sz6 a napjainkban
kiemelten fontossa valt
energiahatékonysagrol, vagy az ipar 4.0
kompatibilitasrél. Modularis felépitéstknek

koszonhetben szabadon konfiguralhatéak az A teljesitménytartomanytél kezdve, a
adott hegesztési feladatokhoz, legyen sz6 szoftveres opcidkon at, a
vékony, vagy vastag alapanyagokrol, kezi huzalelGtolokon, kezelGpaneleken
vagy robotizalt alkalmazasral. keresztlil a hegesztOpisztolyig minden

QINEO hegesztogep szemelyre
szabhato. A QINEO aramforras szive a
CLOOS altal kifejlesztett inverter,
amelynek vezérlése magas frenvenciaju
orajellel mukodik. Ez meég jobb
lvszabalyzast tesz lehetdvée a kivalo
hegesztesi eredmények elérése
erdekeben: az egyedi hegesztesi
tulajdonsagokkal az osszetett
hegesztési feladatokat Onok
tokéletesen meg tudjak oldani.

CLOQS e

HEGESZTESTECHNIKA  www.cloos.hu



MEGEMLEKEZES

Végsoé bucsu Dr. Domanovszky Sdandortol

értesultink

Mély megrenduiléssel
arrél, hogy Dr. Domanovszky Sandor
vasdiplomas épitémérndk, nemzetkozi

hegesztémérnok, Széchenyi-, E6tvos
Lordnd és Magyar Mérnokakadémia
Dijas, Clark Adam-életm(idijas acélszer-
kezet-épit6 rovid betegséget kovetben,
januar 21-én, életének 91. évében 6rok
nyugalomra szenderdilt.

Domanovszky Sandor 1933-ban, Buda-
pesten sziiletett. Felmendi a human tudo-
manyok és a miivészetek teruletén futot-
tak be kimagaslé életpalyat, és szereztek
itthon és kiilfoldon rendkivdili elismerést.
Csaladjaban O volt az elsé, aki m(iszaki
palyat valasztott, de Gseitdl 6rokolt génjei
meghatarozé szerepet jatszva kiemelke-
déen gazdag életuthoz segitették.

Szakmai tevékenységét 1956-ban a
Budapesti Miszaki Egyetemen szerzett
épitémérnodki diplomaval, a MAVAG Hid
Gydregységében kezdte. Folyamatosan
képezte magat. 1964-ben a ZIS Intézet-
ben (Halle) hegesztémérnoki, két évre ra
a BMEn kitlintetéses hegeszt6é szakmér-
noki diplomat, majd 1987-ben miiszaki
doktori oklevelet szerzett. 1995-ben a
DVSSLV Intézet European Welding En-
gineer, 2001-ben International Welding
Engineer diplomajat vehette at. Német
felséfoku és angol kozépfoku nyelvvizs-
gaval rendelkezett.

Munkdssagénak kezdete egybeesett
a hazai acélszerkezet épitésben a sz6-
gecseltrél a korszer(, hegesztett szer-
kezetekre torténé attérés idészakaval. A
véllalatnal megszakitas nélkil toltott 48
év folyaman volt tervezd, izemmérnok,

szerelési  épitésvezetd, technoldégus,
1971-t6l fémérndkhelyettes, 1976-t6l
fémérndk. 1981-88 kozott miszaki-
gazdasagi tanacsadd fémérnok, azt
kovetéen mindségligyi és hegesztési
igazgato. Az orszagban elséként, 1961-
tél folyamatosan betoltotte vallalata
felel6s hegesztémérnoki beosztasat is.

1988-t6l iranyitotta a MAVAG minési-
téseinek, tobbek kozott az 1ISO 9000es
szabvéanysorozat szerinti minéségbizto-
sitas/tanusitas tennivaloit. 2004. marcius
végén tortént nyugdijba vonulasa utan
sem sz(int meg kapcsolata cégével. R6-
vid megszakitassal szerz&déses viszony-
ban dolgozott, féként kiilonféle tanusi-
tasi és hataron tuli kérdésekben. 2004.
november - 2007. julius k6zo6tt a Duna
UJHID Konzorcium alkalmazottjaként
az éplilé Dunaujvarosi hidnal a hegesz-
tési fomérnok feladatkorét toltotte be.
Azt kovetben eseti megbizasok alapjan
szakértéként tevékenykedett, féiskolan,
és egyetemeken (BME, Obudai Egyetem)
oktatott, kiilonféle orszagos, nemzetkozi

Sixty Years

és kilfoldi konferencidkon - kizardlag

felkérésre — el6adasokat tartott, emellett

konyveket szerkesztett, illetve tarsszer-
z6ként irt, szakmai folyoiratokban publi-
kalt és fotdkat készitett.

A legfontosabb szerkezettipusok,
melyeknél a hegesztés meghatarozé
szerepet toltott be, az 6 kozremlikddé-
sével készliiltek. Ezek:

+ hidak (mintegy 270 m{térgy, koztiik
12 Duna, 10 Tisza, valamint nagysza-
mu kisebb hazai és exporthid),

« emel6 és anyagmozgatd berendezé-
sek (tobb mint 2000 egység, féként
futé és bakdaruk, az elmult két évti-
zedben hajékiraké éridsdaruk),

« éplletek acélszerkezetei (t6bb mint
kétszazezer tonna),

« vizm(targyak acélszerkezetei (kdztlik
a kiskorei, a Sidcsatorna és a dunaki-
liti vizlépcsok, viztornyok, turbinak),

« nyomastartd és atmoszférikus tarta-
lyok (tdbb mint 2000 darab),

« sinjarm(vek forgévaz és alvazkeretei
(tobb tizezer darab),

of Welded Bridges in Hungary

By Or Sardor Demanovezy
Quniity Assurance & Weldrg Manages
Banz Seed Sustuie Ca. Lig
Budapast Hungary
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A Budapesten megrendezett 49th Annual Assembly of the International Institute of
Welding and International Conference alkalmdbdl a Welding Innovation folydirat
1997. 1. szamdban megjelent cikk nyité oldala
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« nehéz gépszerkezetek, kiilonféle
erémdvi berendezések hazai beruha-
zasokhoz és exportra.

Mindenkor aktiv részvevéje volt a
megvalodsitds minden fazisdnak, azaz
nagy sulyt fektetett — a tervezékkel
egyuttmukodve - a kivitelhelyes szerke-
zeti kialakitasra, a kivitelezés minden fa-
zisara, gyakorlati munka megismerésére,
gyakran a betanitasara, az iranyitasara,
és ellenbrzésére is. A legtobb esetben a
tervezéstdl a végatadasig projektveze-
téként kisérte végig a termék utjat.

Eletszemléletének alakulasaban je-
lentdés szerepet jatszott, hogy kozel
kétszaz kulfoldi kikildetése soran Eu-
répaban szinte mindenhol jart, emel-
lett négy foldrész szamos orszégéba
is eljutott, tobb helyen — igy Németor-
szagban, Indidban, Egyiptomban, Ang-
lidban és Franciaorszdgban — hosszabb
idén at dolgozott.

Tobb mint negyven éven &t latoga-
téja, szamos esetben eléadodja volt az
SLV Minchen évente kétszer megren-
dezett nemzetkdzi konferencidinak.
1991-2012 kozott 300 alkalommal
megbizott szervezdje és résztvevd-

MEGEMLEKEZES

je volt 70 magyar tzem német (DIN),
majd eurdpai (EN), késébb nemzetkozi
(ISO) szabvanyok szerint torténé alkal-
massag tanusitasanak.

Domanovszky Sandor azzal emelke-
dett ki a kivitelez6 mérnokok sorabdl,
hogy tobb mint 60 év sordn széles
korben szerzett tapasztalatait folya-
matosan kozkinccsé tette konyvek-
ben, szakmai folyoiratokban, oktatasi
jegyzetekben, prospektusokban, refe-
rencialistakban, kiallitdsokon, filmek-
ben. Ebbdl kiemelhetd, hogy 20 kdnyv
megirasdban mkodott kozre, 210
publikacidja jelent meg, mintegy 170
el6adast tartott. Szakmai fotdi kozis-
mertek, tobb mint otvenezer felvéte-
le nemcsak sajat munkaiban, hanem
szamos hazai és kilfoldi kiadvanyban,
azok cimlapjain is megjelentek szamos
kiallitason szerepeltek.

Fél évszazadot ativeld kozéleti tevé-
kenysége igen szertedgazé volt. Mint-
egy husz szervezetnek volt tagja: 1959-
t6l a Gépipari Tudomanyos Egyestlet
Hegesztési Szakosztalyanak, 1962-t6l a
Kozlekedéstudomanyi Egyesiiletnek, a
Magyar Hegesztémindsité Testlletnek

Figure 7. The Cridge
igpans: S2.0.+ 7.5 + 144.0 + 780 m),

over tha T Al Siegea
Figare . Thhe raway Esongric over e Tissa
fpans: 107.7 o 1200 o 167 ¥ il m)
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Vugostivie, being preassembie in Sudapes! 0 1980
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Welding Innovation 1997. 1. szdmdban megjelent cikk egyik belsé oldala.
Dr. Domanovszky Sdndor az International Conference The International Programme
Committtee titkdra

XXXV. évfolyam 2024/1

59

1992-t6l, a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesulésnek 1991-
tél volt tagja. Tagsdgi jogviszonnyal
rendelkezett a Magyar Utiigyi Tarsasag-
ban, a Magyar Acélszerkezeti Szovetsé-
gében, a Magyar Mérndki Kamaraban,
a Magyar Szabvanyiigyi Testlletben, az
MTA Anyagtudomanyi és Technoldgiai
Bizottsag, Hegesztési Albizottsagaban
a Magyar Hegesztési Egyeslletben, és
a Magyar Mérndkakadémidban, hogy
csak a legjelentésebbeket emeljik ki.
Eveken 4t ellatta az IIW IX. és X. Bizottsa-
gaban a magyar delegatusi feladatokat,
tagja volt az [IW Igazgaté Testuletének.

Kiemelkedd szakmai munkdja, iskola-
teremté munkdssaga, vezetdi feladatai-
nak tobb évtizedes szinvonalas ellatasa,
kozéleti tevékenysége elismeréséil pa-
lydja sordn 28 kitlintetésben részesdlt.
Ezek kozil a legjelentésebbek:

« Munka Erdemrend bronz fokozata,

1964,

. E6tvds Loranddij, Ganz Abraham Fé-

dij, GTE Egyesdileti Erem, 1994,

« Zorkéczy Béla Emlékérem, 1998,
« Magyar Mérnokakadémia Dij, 1999,
+ Pro Magyar Hegesztéstechnikai Egye-

stilés Dij, 2000,

« Széchenyi Dij, 2001,
« Az Ev Hidasza kitiinteté cim, 2004,
- Obudai Egyetem Béanki Donat Emlé-

kérem, 2010,

« Tartoszerkezeti Eletm(i-dij, 2013,
« MAHEG Eletm(i Dij, 2024 (posztumusz).

Domanovszky Sandor megszakités
és zsakutcak nélkil, kiemelked6en és
maradanddan tevékenykedett az acél-
szerkezet épités — ezen belil kiilondsen
a hidépités, a hegesztés, valamint ezek
oktatdsa, publikalasa, fotdzasa — terlile-
tén. Haldlaval potolhatatlan veszteség
érte a hazai és nemzetkozi acélszerke-
zet-épit6é szakmat.

Gyaszoljak csalddja tagjai, baratai, kol-
Iégdi, és hallgatoi, akik téle nem csak a
szakmai ismereteket sajatitottk el, ha-
nem nyitottsagot a vilagra, kiallast, mun-
kaszeretet és emberséget is tanultak.
Emlékét sziviinkben 6rokre megdrizzik.

Nyugodjék békében!

Gatj Jozsef

HEGESZTES
@ TECHNIKA
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A technologia
az atalakulashoz

MACH-TECH

16. Nemzetkdzi gépgydrtds-technolégiai
és hegesztéstechnikai szakkidllitas

O,

&

IPAR NAPJAI

11. Nemzetkézi ipari szakkidllitas

2024. majus 7-10.

O
hungexpo =

itt van.
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MACH-TECH és IPAR NAPJAI
szakkiallitasok

Tarsrendezvény: AUTOMOTIVE HUNGARY
Nemzetk6zi jarmlUipari beszallitdi szakkiallitas
Latogasson el On is Magyarorszag legnagyobb
és legjelentésebb iizleti eseményére és
taldlkozéjara, mely majusban varja az ipari
szegmens szereploit! Tekintse meg a széles
kiallitoi kinalatot, a cégek innovacioit, vegyen
részt a magas szinvonall szakmai programokon!
Helyszin: HUNGEXPO Budapest Kongresszusi

és Kiallitasi Kézpont

Latogatok részére eldzetes online regisztracio

a dijmentes belépésért:
www.iparnapjai.hu/mhte

Bovebb informacié: www.iparnapjai.hu



Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehet6ségeket ki-
nélja partnerei részére.

Az ujsdg vigott mérete: 210x297 mm.

A hirdetések mérete

210x 297 mm

A4 alle (+ 3 mm kifuté kérben,
dsszesen 216 x 303 mm)

A5 fekvéd 185x 137 mm

A6 allé 89,5 x137 mm

A7 fekvéd 89,5 x 68,5 mm

Elsé 210x 217 mm

borité allé (+ 3 mm kifuté kérben,

orito Osszesen 216 x 223 mm)

A 2024-re vonatkozé AFA Meéret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban Ad A5 A6
Cimlapon 150 - -
Hatsé kiilsé boritén 140 - -
Elsé bels6 boritén 130 - -
Hatsé bels6 boriton 130 - -
Beliven 120 105 95
PR-hirek és informacié 35 30 -
MHtE honlapjin 30

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagviéllalat, amely egy naptari évben minden szam-
ban hirdet az tovabbi 5% kedvezményre jogosult.

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

Hegesztéstechnika 2024. évi kiadoi terve

1. 2. 3. 4.
szam | szdm | szam | szam
Lapzdrta 02.19. | 05.17.| 08.02.| 10.31.
Szerk. iilés 02.27.| 05.28.| 08.12.| 11.12.
Nyomddba adds 03.08.| 06.14. | 08.30.| 11.18.
Megjelenés 03.22.| 06.28. | 09.13.| 12.04.

: (Uf; _”T! ij’]

" Dr. Gati Jozsef
fészerkesztd

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesulés
folyéirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztobizottsag
Felelés kiadé: Gayer Béla, az MHtE igazgatdja

Foszerkeszt6: Dr. Gati Jozsef

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

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

Szerkesztéség

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

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a Katerlon Kft.-nél késziilt,

3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.

Felelés vezetd: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552
Hirdetés szervez6: Toth Boglarka

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

A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg. El6fizetés egész
évre 5.000 Ft + 5 % AFA. Késébbi rendelés 1.250 Ft/db + 5 % AFA
+ postakoltség.

Hegesztési zsebkonyv 2 kotete 22.200 Ft + 5% AFA + postakoltség.
Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet
készpénzben az Egyesiilés pénztiraban, postautalvanyon vagy
banki atutalassal.

Fizetett hirdetések

Bohler Kereskedelmi Kft. BIII Messer Hungarogaz Kft. 2

Cooptim Ipari Kft. 55 PLTS Ipari Kft. 21
Corweld Plus Kft. 13,60 Qualiweld Kft. 19
Crown Int. Kft. 57 Synergic Kft. BIV
Géper Kft. 28 Umundum Kft. 15
ESAB Kift. 51 Welding Expert Kft. BII
Flexman Robotics Kft. 48 Welding Hungary Kft. BI
igm Robotrendszerek KFt. 40 Weldotherm Kft. 9
Lincoln Electric 31 WNT Technolégiai Kft. 8
Linde Gaz Mo. Zrt. 29

Szerzoink és hirdetéink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folydirat szer-
201 részére” tajékoztaté elérhet6 az MHtE honlapjin a
www.mhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo
informaciokkal egyiitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilén JPG, TIF, PNG, vagy PDF dllomédnyként juttassak el e-mail-
ben csatolmanyként, a széveggel egyutt. Az egyes kozlemények
hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fuggéen valtozhat.

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

¥BSERVER

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




ﬂ"--.

7

S

MIG/MAG TG DC (HF STARP)

Minden hegesztési eljards egy gépenben, legyen szd fogydelektrodas,

bevontelekirddds vagy TIG hegesztésrdl. Multifunkciondlis
hegesztdgépjeink mdr kisebb teljesitménnyel és nagyfokd mobilitds mellett

Tt

O]
is elérhetdek, egyfdziust és haromfdzisl valtozatban, vizhltéses és Scan for
mare

information

léghdtéses kivitelben. Tekintse meg az Uj Uranos NX 2200 és 2700 MTE

hegesztdgépeinket.

voestalpine

STEP AHEAD.

voestalpine Bohler Welding
wwwvoestalpine.com/welding
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