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Hegesztémérnoki szolgaltatas, hegesztési felligyelet biztosi-

tasa, hegesztéstechnologiai szaktanacsadas, technologiavizsga-

latok s hegesztomindsitesek koordinalasa, hegesztési es vizsgalati
tervek keészitése, hegesztési munkarendi elGirasok (WPS-ek) megalkotasa.

Tartalyvizsgaloi szolgaltatas, allohengeres tarolotartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technologiai szerelése kézbeni mdszaki
felUgyelet biztositasa, gyartaskozi ellendrzések lefolytatasa, miszaki
dokumentacio dsszeallitasaban valo kézremikodes.

Mdszaki felligyeleti terv kidolgozasa, kickoff meeting és projektmegbeszélések
szervezése, muszaki felligyeleti terv gyartokkal és kivitelezokkel torténd megis-
mertetése, beszallitoi auditok kidolgozasa és lefolytatasa, helyszini munka-
végzes felligyeletének dokumentalasa.

Tanusito cégek megbizasabaol akkreditalt eljarasban, vagy kijeldlés

__© alapjan végzett megfelelGségéertékelési tevékenység, lizemtanusitas
s O || (ISO 3834-2/3), terméktanusitasi tevékenység (PED és SPVD), tech-
5 ' /" | noldgia- és személytanusitas (ISO 15614 és 9606 szabvanysorozat).

4 !

Hegesztd szakemberek mindsitdvizsgara valo felkeszitése, gyartocegek
mindségiranyitasi, karbantartasi és miszaki menedzsmentjének képzése
hegesztéstechnolodgia teriileten, hegesztési felelGsok és kisérleti hegesztések
szakmai tamogatasa, komplex technologiai szaktanacsadas.
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20. Schweissen und Schneiden
a digitalizdcio és az automatizdlds jegyében III.

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

Forgatodkra, pozicionalé berendezé-
sekre a hegeszt6 célgépek (1. dbra) ese-
tében is szlikség van. Ezek a célberen-
dezések olyan - gépesitett hegesztés
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megvalositasara alkalmas — rendsze-  nyitastechnikaval, lehetévé téve akar az
rek, melyekben a segédberendezések automatizalast is.

a hegesztégéppel tarsitott egységet Ha mar gépesitésrdl, automatizalasrol
képeznek, megfeleld szint(i digitalis ira-  beszéliink, nem hagyhatjuk figyelmen

1. dbra Hegeszté célgépek a kidllitok kindlatdban
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kivil a szakma specidlis célgépeit ké-
pezé orbitdlis hegesztéberendezéseket
(2. dbra) sem, amelyek csalddjaba be-
letartoznak a hegesztési élelékészits, a
nagyobb atméréji — kiilonbodzé koze-
geket tovabbité - csétavvezetékek és a
kisebb atmérdjd éplletgépészeti halo-
zatok korvarratait helyszinen elkészité
eszk6zok, valamint a csévégeket cséfal-
ba hegeszté specidlis gépek. Mig a k-
Ionféle forgatok akkor alkalmazhatok,
ha a munkadarabot hossza folytan le-
het forgatni, addig az orbitélis hegeszté
célgépek akkor, ha nem lehet forgatni,
vagyis az orbitédlis cs6hegeszté a he-
gesztéfejet ,allitja csékorili palyara”

A fedett ivii hegesztést eleve gépe-
sitett hegesztési eljarasként tartjuk
szamon, hiszen vagy O©njaré kocsira
(traktorra), vagy forgatéval kiegészi-
tett allvanyra telepitve alkalmazzdk (3.
abra), mikdézben a hozaganyag gépi
elétolassal, a fedépor gravitacio segitet-
te adagolassal jut a hegesztés helyére.
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Nészerlek a tobbfejes, tandem meg-
oldasok, amelyek vastag lemezek kes-
kenyrés-hegesztését is lehetdvé teszik.

A fedettivii hegesztésnek és a tobbi
ivhegeszt6 eljarasnak, sét a plazmava-
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gasnak is alapvet6 technikai feltételét
jelentik a kulonbozé teljesitményd,
bekapcsolasi idejl, tobbnyire inverte-
res aramforrasok (4. dbra). A korszer(
adramforrasok széles tartoméanyban sza-

balyozhatd, tobb eljarasra, azok fém-
atviteli folyamatainak befolydsolaséra,
illetve impulzustechnikara is alkalmas,
polaritas-valtos, digitalis iranyitasu he-
gesztégépek.

4. dbra Vdlogatds a kidllitdason rendkiviil nagy szamban ,kbzszemlére tett” dramforrdsokbdl
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A fejlesztések meghatarozé tényezéi
a digitalis jelprocesszorok és a megfe-
lel6 szoftver altal felligyelt szinergikus
fuggvények. Ezek a hardver véltozta-
tasa nélkil névelik a hegesztés pon-
tossagat és reprodukalhatésagat. A
szinergikus vezérléshez rendelt gyartoi
programok leggyakrabban szerkezeti
és savalld acél, ill. aluminium hegesz-
tésére, valamint hegeszt6forrasztasra
vonatkoznak.

A vonatkozé szabvény szerint az
1...5,illetve a 7 kezd6szamijellel ellatott
hegesztés eljarasokat ,szorosan” kovetd
rokoneljarasok a 8 szamjellel kezd6d6
termikus vagasok (és faragasok), ame-
lyeknek els6sorban lang-, plazma- és Ié-
zersugaras valtozatai (5. dbra) terjedtek
el. Az ivvagas nem tekinthet6 ,komoly
versenytarsnak”sem a vdgadsminéséget,
sem anyagvastagsagot tekintve. A dig-
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italizacié és az automatizalas mar rég-
6ta fontos szerepet jatszik mind a sza-
bastervek kialakitdsaban, mind a vagas
CNC palyavezérlésében.

Jelen 6sszedllitds kilon nem kivan
kitérni az egyébként rendszeresen fel-
vonultatott ellendlldshegeszté gépek,
hajlité- és hengeritd berendezések,
készulékelemek, hozag- és segédanya-
gok, technoldgiai gazok, kellékek és
fogydeszkozok, feluletkezelések, hé-
kezelések, biztonsagtechnika, egész-
ségvédelem, anyagvizsgalat,
ségiranyitds és egyéb szolgdltatasok
témakorére. Természetesen ezek is hoz-

mind-

zatartoznak a hegesztés széles és ,szi-
nes” szakmai palettajahoz.

A szakma fiatal tehetségei ,él6ben
is megmutathattdk tuddasukat a kialli-
tas kijelolt helyszinén. A DVS ,Jugend
schweillt” (Young Welders) orszagos

”

versenyén a legjobb német hegeszté-
ket valasztottak ki, a fiatal hegeszték
(International
Welding Competition) pedig tiz nemzet
fiatal tehetségeibdl all6 csapatok mér-
kéztek meg egymassal (6. dbra).

A korabbi kidllitdisokon sokféle
nyomtatott prospektusbdl gy(jto-
gethetettek az érdekl6dék és nagy
lehetett begy(jtott
nyomtatvanyokat cipelé latogatdkat.
A 2023-as kidllitdson ez latvanyosan
csokkent és inkabb a standokon kira-
gasztott QR-kdéd matricak leolvasasa,
illetve okostelefonok memoridjaban
valé eltérolasa volt jellemzd. Ezek
alapjan digitdlisan lehet hozzaférni
a ki nem helyezett informacids anya-
gokhoz, kilonféle szemlélteté vide-
6khoz is. S6t, mig kordbban komoly
0sszegért lehetett csak hozzajutni a

nemzetkdzi versenyén

szamban latni

5. dbra Termikus vdgoberendezések a kidllitok kindlataban

XXXV. évfolyam 2024/2
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6. dbra ,Jugend schweil3t” orszdgos verseny és a fiatal hegeszték nemzetkézi
versenyének programja, valamint az egyik versenyzé

kiallitds vaskos nyomtatott kataldégu-
sahoz, addig most az ingyen elviheté
példanyokat sem kapkodtdk el. Ami
még megmaradt a hagyomanyokbdl,
az a kihelyezett céges reklamtollak és
szatyrok gy(jtogetése, ugyanis ezek-
b6l még volt béven.

A 20. Schweissen und Schneiden
kiallitéinak 94 szazaléka ismét részt
kivan venni a kovetkezd ilyen esemé-

nyen, amely 2025. szeptember 15.
és 19. kozott kertl megrendezésre a
Messe Essenben. Aki nem tud addig
sem varni, az az Egyesiilt Arab Emiratu-
sokban, Kindban vagy Indidban vehet
részt hasonld, bar kisebb volumend
rendezvényen. A 2025-6s datumbdl
lathato, hogy vissza kivanjak allitani az
eredeti (COVID el6tti idékben kialaki-
tott) menetrendet, vagyis azt, hogy a

7.dbra Egy kis szoborkidllitds a standok vidékérél

8

sportolimpiat koveté évben legyen a
hegesztési olimpia.

Végil essék sz6 (illetve fotd) a kidllitas
»SzOrakoztatd” oldalardl is. Szinte eltlin-
tek a korabbi kidllitdisokon gyakrabban
eléfordulé élészereplés standprogra-
mok. Helytikre ,betette a Idbdt” a digita-
lizdcid és az automatizélas. Ezen kivil
is sok nagy képatldju videofal prébdlta
a latogatok figyelmét magara terelni.
Akinek kedve szottyant hozz3, akar ver-
senymotor vagy versenyautd szimuld-
torra is felpattanhatott.

Tobb standon
latvanyos ,szobrokkal” (7. dbra), ame-
lyek arra hivatottak, hogy megdllitsak

lehetett talalkozni

a stand mellett elhaladd nézel6déket,
akdr egy szelfi készitését is 6sztondzve.

Eztton is kbész6netemet fejezem ki a
CROWN International Kft. (CLOOS He-
gesztéstechnika) munkatdrsainak, a kidl-
litdson valé részvétel megszervezésében
és az utazdsi feltételek biztositdsdban
nydujtott segitségéért.

XXXV. évfolyam 2024/2
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64" EWF General Assembly / 64. EWF kozgyiilés beszdmolé

Az EWF 64. kodzgyllése 2024. méjus
14-én kerilt megrendezésre. A kdzgyu-
lésen 24 tagorszdg képviseldi vettek
részt szavazati joggal.

Az EWF menedzsmentje beszamolé-
jadban bemutatta, hogy a szervezet tag-
saga stabil.

EWF gazdalkodasa a 2023. évben is
eredményes volt, 63.000 Euré addzas
utdni nyereséggel zarta a pénzigyi
évet. Az éves forgalom meghaladta az
1,7 millié6 Eurét. A bevételek jelentds
részét a fejlesztési projektekben és pa-
lydzatokban vald részvétel biztositotta,
szintén jelentds bevételt jelentettek a
tagdijak és diplomak jogdijai.

Az EWF vezetdsége javasolja, hogy a
haborus helyzet miatt Ukrajna 2024-es
tagdijfizetését a szervezet elengedje,
ezt a tagszervezetek szavazds Utjan el-
fogadtak. Tagdij valtozasrdl az aktudlis
kozgy(lés nem rendelkezett.

Az EWF 2024. évre egy konzervati-
vabb koltségvetést tervezett, 10%-al ala-
csonyabb kotség hanyaddal a 2023. évi
koltségvetéshez képest. A kiilonbség az
aktiv palyéazati projektek miatt van.

27 ANB tevékenykedik, ebbdl 3 ANB
nem adott ki diplomat 2023-ban. A ki-
adott diplomak szama stabil, jelentds
valtozas a kiadott diplomak szamaban
nem tortént 2022. évhez képest.

A kozgytlés soran munkabizottsagok
beszdmoléi hangzottak el, ezek kozil
jelen beszdmold kiemeli az MHtE mU-
kodésére, vagy a magyar szakmara be-
folyassal vagy hatéssal bird biztossagi
fejleményeket.
Manufacturing Certificates
Platform

Az EWF és az IAB az elmult években
célul tlzte ki bizonyos folyamatainak
digitalizaciojat. Az IAB kijel6lt szerveze-
tei a diplomakat és tanusitvanyokat ko-
rdbban kizarélag nyomtatott formaban
adtak ki, a diplomdkat és tanusitvanyo-
kat a szervezet a jov6ben digitalisan is

tervezi kiadni. Ezzel 1étrejon egy online
adatbazis, ami tobbek kozott a diplo-
mak jobb nyomonkdvethetdségét és
a biztonsagot kivanja fokozni. Az ANB
rendszerén keresztil kiadott diplomak
és dokumentumok digitalis kiadasa
megkezdddott. Jelenleg az atmeneti
id6szak alatt a rendszer hasznélata 6n-
kéntes, az atmenetiidészak utan kotele-
26 érvényl lesz. Az IAB altal l1étrehozott
Manufacturing Certificates Platform
rendszer hasznalatdt néhany onkéntes
orszag mar elinditotta. Az IAB képvise-
16i kérték, hogy tovabbi orszdgok ANB/
ANBCC szervezetei is csatlakozzanak.

IAB tevékenységének besza-
moldja

Az IAB altal tanusitott ANB szerveze-
tek 2023-ban a kordbbi évekkel ardnyos
szamu személytanusitvany adtak ki. Az
el6z6 évekhez hasonléan 2023-ban is
az Eurépai Ragasztomérndki diploma-
bdl kierllt a legtobb kiallitasra, az 6sz-
szes diploma tdbb, mint 50%-at teszi ki.

Az évente kiadott diplomak szama
enyhe, de stabil novekedést mutat
évrél évre az elmult 15 évben, ez aldél

-

o~

EWF

egyedil a 2020-as év jelentett kivételt a
jarvanylgyi intézkedések hatasa miatt.

Az |AB/ANBCC szervezetek 4altal ki-
adott ISO 3834 tanusitvanyok szama
enyhe novekedést mutatott. Az IAB
vezetése biztatta az ANBCC képvisel6-
ket és a tanusitas el6tt allo vallalatokat,
hogy az EWF nemzetkdzi elismertsége
évrél évre né, a rendszeren keresztiil
kiadott diplomak elfogadottsaga foko-
zodik. Ezért az EWF/IAB biztat minden
ANBCC szervezetet, hogy minél akti-
vabban hirdessék vallalat tanusitési
szolgéltatasaikat.

Az IAB és ANBCC szervezeteket ta-
nusité bizottsag vezetbje beszamolt az
elmult idészak tanusitasairél. Mindent
rendben taldltak, a beszamolét a tagy-
gy(lés jovahagyta.

CSRD - Sustainability Report
Directive

Kovetve az Eurépai Unio altal meg-
fogalmazott fenntarthatésagi célokat
és eurdpai iranyelveket, az EWF ko-
rabban bizottsdgot hozott létre abbdl
a célbdl, hogy mikodését a fenntart-
hatdsagi direktivanak megfeleltesse. A

EWF 2023 Annual Returns Report

EWF - Qualification System - Joining

<+ Detail per qualification
720 18% 615 14% 569
206 5% 182 4% 151
184 4% 2% 7% 333
42 1% 15 0% 31
207 5% 148 3% 143
398 10% 304 7% 397
“ETss/eTs BBYS 17 0% 18

0%
EAB/E/S 5192 52505752 392

(GUTIReTEIN 134 3% 150 3% 147

Sl 127 3% 183 4% 107

Totals

Total
4.113 100% 4.455 100% 4.359 100%

oo Bl el
n oo s e | e

%
13% . Ko
3% 30% -12% -17%
59% 61% 13%
133%  -64% 107%
60% -29% 3%
69% -24% 31%
O ess/eTs R 42% 6%
76% 22% 6% b
Wl 24% 12% 2%
2 (O 1% 44% -14%
56% 8% 2%

1. dbra Az EWF/IAB dltal 2023-ban kiadott diplomdk eloszldsa
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EWF 2023 Annual Returns Report

EWF and IIW ANBCC - New and Renewals
Total MCS Certificates Awarded Year EWF+IIW
Growth of EWF+IIW Certificates

Total MCS Certificates Awarded Year EWF
Growth of EWF Certificates

Total MCS Certificates Awarded Year IIW
Growth of IW Certificates

EWF and I'W ANBCC

EWF/IIW - Company Certification System - éEI'EJBBCC

018 2019] 2020/ 2021] 2022]
908 760 765 983 772 @13
15% -16% 2% 27% -21% 18%

2

359 269 281 347 255 305
26% -25% 4% 24% -27% 20%

549 491 496 636 517 608
9% -11% 1% 28% -19% 18%

New and Renewals

w
R

EWF General Assembly - 14™ of May 2024

2. dbra ISO 3834 vdllalat tanusitdsi szabvdnyok kiaddsdnak alakuldsa
az elmult években

beszdmold soran felhivték a figyelmet
arra, hogy az EU-ban 2027-ig a kis- és
kozépvallalkozasoknak is be kell ve-
zetni az irdnyelvnek megfelelé intéz-
kedéseket, ez érinti az EWF tagszerve-
zeteket is.

Hegesztési Intézet) tartotta. A bizottsag

kifejezett céljai:

+ Az EWF tagok mdszaki fejlesztési t6-
rekvéseinek tdmogatdasa

« Eurdpai K+F palydzati lehetéségek
hirdetése az EWF tagok kérében, paé-
lydzati konzorciumok koordinélasa

Research and Developent . EWF tagok kozétti fejlesztési projek-
Council tek koordinalasa
Kutatas-fejlesztési bizottsag besza- « PhD és MSc hallgatok kutatasi mobili-
moldjat a bizottsagot vezetd IS (Olasz tasdnak tamogatasa
Marie Sktodowska-Curie Actions (MSCA)
CallTapsc Open Deaditme
<+ HORIZON-MSCA-2024-PF-01-01
MSC Pastdoctoral Fellowships 2024 23 Apr 2024 1 Sep 2024
—» HORZON-MSCA-Z2024-COFUND-01-01
MSCA COFUND 2024 i i
— HORIZON-MECA-Z0Z4-FTP-0V 04
MECA Feadback To Poliey 2024 e O Bap 2024
<+ HORTZON-MECA-2024-INCO-07-00
MSCA Intermational Cooperation 2024 A Wy 2004 DA Sep 2024
5 HOMZON-MSCA-2024-NCP-01-O1
Trans- national cooperation among Marie Skilodowska: Curie Mational Contact 16 May 2024 04 Sep 2024
Poanits (NCP) 2024
=» HORIZON-MSCA-2024-0N-01+D1
MECA Doctornl Motworks 2024 ol 20 T N 2028
—» HORIZON-MSCA-Z024-AR 01-
MSECA Researchers a1 Fisk 2024 e —
— HORIZON-MSCA-2024-5E-01-00 4
MSCA Stalf Exchanges 2024 19 Sep 2024 06 Feh 2020
# HORIZON-MSCA-Z025-CITIZENS-O-01 17 Jun 2025 23 Ot 2006

Europoan Researchers’ Might and Researchers at Schools 20062027

3. dbra MSCA aktudlis pdlydzatok listdja
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A bizottsadg tdjékoztatta a Kozgyu-
lésen résztvevd tagokat, hogy az EU
2025-2027-es periddusaban 250 millié
Eurd partnerségi alapot hoz létre fejlett
anyagokkal kapcsolatos kutatdsokra.
A tdmogatasi program a bevont privat
eszkozokkel egyutt eléri az 500 millié
Eurds keretet.

A bizottsdg téjékoztatta a tagokat a
kutatok mobilitdsanak tAmogatdsara lét-
rehozottt aktudlis MSCA palyazatokrol.

Standardization Committee

A Szabvanyositasi Bizottsag kép-
visel6je beszdmolt az EWF és ISO
egyluttm(kodésrél. A személytanusitas
akkreditaciés szabvany fejlesztése, mo-
dositdsa folyamatban van. A szabvany
egyenlére csak vazlat (munkapéldany)
formajaban létezik, kizarélag a bizott-
sdg szamdra elérhetd. Az ISO 17024-es
szabvany modositasanak egyik célja
a mesterséges intelligencia mint esz-
kdz beemelése a személytanusitasi
folyamatba. A szabvany elsé sorban
a folyamat szabdlyozasat fogalmazza
meg, kiilén megfogalmazott ajanlasok
egyenlére nem ismertek.

Az 1SO 9606-1 és ISO 9712 szabva-
nyok frissitésével az ISO bizottsdgaiban
az EWF képviseldi is szerepet vallalnak,
de a modositasi tevékenység egyenlére
befagyott.

Az EWF bizottsaga és képvisel6 részt
vettek az ISO/ASTM DIS 52926 szab-
vany létrehozédséban, amit az ISO 2023.
decemberében kiadott. Az additiv
gyartas gépkezelbinek tanusitdsat ko-
riliré6 szabvénycsaldd 5 fejezetbdl All,
és javaslatot tesz az EWF egyik palyazati
projektjén keresztil fejlesztett IAMQS
Guideline alkalmazésara.

Az EWF 63. taggy(lésén sziiletett ja-
vaslat szerint az EWF kdvetkez6 taggyu-
Iésén (65.) egy workshopot terveznek,
ami keretében az EWF tagvallalatok
mUkodését tdmogatd otleteket fog fel-
dolgozni a kdzdsség. A 65. taggylilés
az EWF kozpontjaban, Oeirasban lesz
2024. november 21-22-én.

Bakos Levente IWE/EWE
MHtE ANBCC scheme manager

HEGESZTES
@ TECHNIKA
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Aprilisban iilt 6ssze az MHtE ANB-AB testiilete

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesllés Meghatal-
mazott Kijelolt Testlletének Tanacsado
Testulete (Authorised Nominated Body
Advisory Board, roviden MHtE-ANB AB)
aprilis 4-én tartotta az idei év elsé Ulé-
sét hibrid formaban. A résztvevék kb.
kétharmada személyesen, a tobbi tag
online kapcsolat segitségével (Teams
meeting keretében) vett részt az tilésen.
Az AB tagjai mellett az ATB-k (képzést
végzé
Szigeti Ferenc (online), és Mariann Kri-
vanek (személyesen) vettek részt az (ilé-
sen, tovabba online formaban jelen volt
Bakos Levente, mint EWF megbizott is.
Az aldbbiakban - a teljesség igénye nél-
kil - az Glésen elhangzott legfontosabb
informaciokat foglaljuk 6ssze.

Az el6z6 Ulés ota eltelt id6szak fontos

intézmények) képviseletében

informacioit Téglasiné Mindak Veroni-
ka, megbizott alland6 jegyz6konyv-
vezetdé ismertette. Kiemelendd, hogy
az Eurdépai Ellendllashegeszté angol
elnevezését megvaltoztattdk European
Weld Setter for Resistance Welding-re.
A ,setter’, mint ,bedllitd” kifejezéssel
kapcsolatban elhangzott érvek és elle-
nérvek megvitatasa utdn a végzettség
magyar megnevezése (Eurdpai Ellen-
alldshegeszté) az AB javaslata alapjan
valészin(ileg nem véltozik.

Ezt kovetéen Bakos Levente beszé-
molt az EWF (Eurépai Hegesztési Szo-
vetség) 62. General Assembly (ilésérdl,
melyet Lisszabonban tartottak 2023.
november 21-én. Fontos dontés sziile-
tett, mely szerint Oroszorszag tagsagat a
EWF/IAB rendszerben felfliggesztették.
Beszamolt arrdl is, hogy a Szovetségben
felmeriilt egy EWF hegesztési online
Jpiactér” Iétrehozésa (a szakemberek el-
érhetdségét, llaskeresését stb. segitve),
de még nagyok sok ebben a témaban a
fejlesztend6 és megvalodsitandé feladat.
A XXI. szézad elvéarasaihoz illeszkedve
felmerilt a digitalis diplomak kiadasa-
nak sziikségessége, mely maris végsé

stddiumban van, és ugy tlinik hamaro-
san bevezetésre is keril. Az online mo-
don igazolt diplomdkkal kapcsolatban
az ulésen résztvevék véleménye megle-
hetésen megosztott volt, de amennyi-
ben bevezetik, ehhez természetesen az
MHtE-nek is alkalmazkodni kell.

A nemzetkozi kitekintés utdn Gayer
Béla igazgatdé ur beszamolt az el6z6, a
2023. oktéber 13-ai Uilés 6ta eltelt ANB
munkakrél, a lezajlott vizsgakrol, és a
folyo tanfolyamokrdl. A nemzetkozi he-
gesztémérnok, technoldgus és kiemelt
hegeszté képzések a megszokott he-
lyeken, jol mikddé rendszerben jelen-
leg is folynak. Mindenképpen 6romteli
és kiemelend6, hogy a Dunaujvérosi
Egyetem ebben az idészakban inditott
elészoér Nemzetkozi Hegeszté Specia-
lista (IWS) képzést, igy az Obudai Egye-
tem mellett egy masik ATB is képez mar
specialistakat. Hosszu idészak kihagyasa
utan ismételten elindult a Nemzetko-
zi Hegesztettszerkezet-tervezd képzés,
ezuttal mar nem a Miskolci Egyetemen,
hanem a BME Hidak és Szerkezet Tan-
székén. Egyre intenzivebbek a ragasztasi
tertilethez tartozé képzések. Az igények
alapjan jol latszik, hogy a hegesztés mel-
lett a ragasztasi technolégidk alkalmaza-
sa az iparban jelentésen nd. A ragaszté
és ragasztospecialita képzés mellett a
ragasztomérnokok képzés is folyik. Min-
denképpen jé hir, hogy a ragasztashoz
kapcsolodd diplomék kiadasanak ideig-
lenes meghatalmazésa utan hamarosan
a végleges meghatalmazast is megkapja
az MHtE a Szovetségtol.

Igazgaté Ur tajékoztatast adott to-
vabba arrdl is, hogy az eldirasoknak és a
hataridéknek megfeleléen folyt/folyik a
képz6 intézmények (ATB-k) ellendrzése.
A BME Anyagtudomany és Technolégia
Tanszéken, a Métrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft-nél kozbenss, az Obu-
dai Egyetemen, és az MHtE Akadémidn
Ujratanusité audit volt ebben az id6szak-
ban. Megallapithaté volt, hogy az ATB-k
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rendben végzik feladatukat, jelentds el-
téréssel, nem megfelel6séggel az audito-
rok egyik intézménynél sem talalkoztak.

A személytanusitds (a nemzetkozi
diplomak tanusitasa kreditpontgyujtés
alapjan) tovabbra is egy fejlesztendé/
fejleszthet6 teriilet. Orémteli ugyanak-
kor, hogy az elmult idészakban t6bb
tanusitasi kérelem is érkezett mérno-
ki szinten, és egy specialista is elérte a
megfeleld kreditpontot, igy a jelentke-
z6k haszndlhatjak a ,certified” jelz6t a
kovetkez6 harom évben a végzettségiik
megnevezésében. Személyi valtozasok
az ANB AB tagjaiban, a Meghatalmazott
Vizsgaztatok listdjan, a Vizsgaztatod Tes-
tllet Tagjai kozott, az ATB Auditorok lis-
tajan az utébbi idészakban nem voltak.

A tervezett fejlesztésekkel kapcsolat-
ban Gayer ur elmondta, hogy a speci-
alista képzés nemzeti irdsbeli vizsgdja-
hoz tartozd online szoftver varhatéan
még aprilisban elkésziil, igy a kovet-
kezd vizsgdn mar alkalmazhaté is lesz.
Tajékoztatast kaptak a Bizottsag tagjai
arrdl is, hogy a kotelezé adatszolgalta-
tds az EWF/IAB-nek 2024. februarjaban
megtortént.

A hegesztémérnokok angol nyelvi
képzésének helyzetérdl, a képzés ilyen
irdnyu kiterjesztésérél, Gaspar Marcell
szamolt be. A képzés a Miskolci Egye-
temnek kdszonhetéen szervezés alatt
all, mar meghirdetésre is kerilt. Varjak
a jelentkezdket, a tananyag elkészilt,
igy az Egyetem gyakorlatilag teljesen
készen all a képzés inditasara.

A ragasztas képzésének helyzetérdl
Marian Krivanek szamolt be. A legfon-
tosabb informacio, hogy az irasbeli vizs-
ga - a hegesztés képzéshez hasonldan
- hamarosan a harmonizalt online vizs-
garendszerben elérheté lesz.

Az (ilés utolsé napirendi pontjaban a
2024. januar 9-11. kozott online forma-
ban megtartott EWF/IAB A" és,B” Bizott-
sag munkairol Gaspar Marcell szamolt be.
Kiemelendd, hogy az IWE/IWT/IWS/IWP
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irdnyelvekben EWF &ltal javasolt modu-
laris rendszer valtoztatasanak témdja (4
helyett 12 modul/kompetencia egység
bevezetésének lehetdsége/vizsgélata)
tovabbra is megvitatas alatt all. Az un.
LEGO-rendszer(i tantervet az eredeti el-
képzelés szerint erre az id6szakra a Sz6-
vetségnek mar ki kellett volna kildeni
az ANB-ék részére (igy az MHtE részére
is) véleményezésre, de ez nem tortént
meg, igy tulajdonképpen a véltoztatasrol
az ANB-k véleménye nélkiil nem lehetett
targyalni. A tervek szerint a vizsgarend-
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szer maradna egyel6re modul és nem
kompetenciaegység formaban. A kiemelt
hegeszté képzéseken a harmonizalt vizs-
gaztatds bevezetését kotelezévé tették.

Nem tul jo hir, de tudomasul kell ven-
niink, hogy a Szovetség 4% tagdijeme-
|ést vezetett be a 4,9%-os EU inflacié
(2023. oktoberi adat) eredményekép-
pen. Bejelentésre kerilt, hogy az IW
logdjat kis mértékben ugyan, de meg-
valtoztattak, modernizaltak.

Gaspar Ur beszamolt tovabba arrdl,
hogy a Digital Training for European Wel-

ding Inspectors - D-EWI cim( Erasmus+
palydzat befejez6dott. A palydzat kere-
tében megujult digitélis tananyagok ké-
szliltek a Miskolci Egyetem részvételével.
Az elkészilt tananyag forditdsa magyar
nyelvre az MHtE megbizasabdl folyik,
véarhatéan hamarosan elkésziil.

Az Ulés végén Gyura Laszl6 az ANB
AB elndke megkdszonte a figyelmet, és
kovetkezé lés idépontjara 2024.0kto-
berét jelolte ki.

Dr. Gyura LdszIé
ANB AB elnék

Egyetemi hallgatok hegesztési versenye

Immar 10. alkalommal kerilt lebo-
nyolitdsra az Orszagos Hegesztési
Verseny a Budapesti M(iszaki és Gaz-
dasdgtudomanyi Egyetem Hegesztési
Szakosztélya szervezésében. A ren-
dezvényen kilenc csapat 36 hallgatéja
vett részt, a Budapesti Mlszaki és Gaz-
dasagtudomanyi Egyetemr6l, a Pécsi
Tudomanyegyetemrdl, a Miskolci-, és a
Nyiregyhazi Egyetemrél.

A jubileumi vetélked6t a Magyar
Hegesztési Egyesiilet elnoke, Dr. Gati
Jézsef nyitotta meg, melynek soran El-
ismerd oklevelet adoményozott X. Or-
szagos Hegesztési Verseny szervezése
alkalmabdl, a Szakosztdly alapitdsanak
45. évében, az egyetemi hallgatok koré-
ben végzett széleskorl tevékenysége,
programok szervezése, az ifjisag szak-
mai elkotelezettsége novelése terén
N 1'1I'};
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\GYAR HEGESZTESI EGYESULET

végzett tevékenysége elismeréséil. Az
oklevelet, a kétkotetes Hegesztési zseb-
konyvvel egylitt Simon Virdg, a Szakosz-
taly elndke vette at.

A nevezett csapatoknak 11 dllomason
kellett elméleti, és gyakorlati feladato-
kat megoldani, igy huzalelektrédas vé-
dégézos- és kézi ivhegesztés gyakorlati
feladatait, hegeszthet6ségi feladatot,
gazsziikséglet szamitast, hegesztési és
fustelszivéasi kvizt, tartalygyartasi fo-
lyamat Iépéseinek sorrendbe allitasat,
pWPS, WPS és WPQR kitoltést, robot-
programozast stb.

Az idei versenyt a BME egyik csapa-
ta nyerte, a masodik helyre a Miskolci
Egyetem kozOssége ért be, mig a do-
bogd harmadik fokara a BME masik
Osszedllitdsa allhatott. A verseny ipari
és szakmai tamogatoi szép szdmmal

akadtak, igy minden indulé ajandékot
kaphatott, a helyezést elért csapatok
jelentds értékben.

A verseny lebonyolitdsat tdmogat-
tak ponttartassal és/vagy nyeremé-
nyekkel a kovetkezd szervezetek: a
BME Anyagtudomany és Technoldgia
Tanszék, a COKOM Mérndkiroda Kft.,
a CROWN International Kft., az ESAB
Kft., a Flexman Robotics Kft., a Gé-
pészmérnok-képzésért Alapitvany, a
GRANIT Csiszolészerszamgyarto Kft.,
a KL-SYSTEM Kft., a Linde Gaz Ma-
gyarorszag Zrt., a Magyar Hegesztési
Egyesilet, a Magyar Hegesztéstech-
nikai és Anyagvizsgdlati Egyesilés,
a Messer Hungarogaz Kft., az MHtE
Alapitvany, a ReWeRob Solutions Kft.,
a SYRIUS-TECH Kft., a TUV Rheinland
InterCert Kft.
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»Hegesztési hét” a MACH-TECH 2024 szakkidllitdson

A Magyar
Anyagvizsgalati Egyesiilés és a Magyar
Hegesztési Egyesilet egyuttmikodése
eredményeképpen sziiletett meg a meg-
allapodas — immar masodik alkalommal
— a Hungexpo Vasar és Reklam Zrt-vel a
2024. mdjus 7-10. kdzott lebonyolitott
Mach-Tech szakkiallitdson szakmai prog-
ramokkal valé k6zos megjelenésre.

Idén mar a 16. Mach-Tech Nemzetko-
zi gépgyartas-technoldgiai és hegesz-
téstechnikai szakkiallitdson 16 orszag
hazai és nemzetkozi ipar vilagmarkai,
piacvezetéi, kis- és kozépvallalkozasai
mutattak be termékeiket, szolgéltatasai-
kat, fejlesztéseiket. A kiallitast a szakmai
partnerek és a kiallitok altal szervezett,
magas szinvonall program kisérte. |dén
harmadszor, az MHtE és a MAHEG szer-
vezésében is rendezvényekre kerilt sor.

A programsorozat kiemelkedd ese-
ményére majus 8-9-én keriilt sor, az
SLV Halle GmbH és a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgélati Egyesulés
egylttes szervezésében, a 7* Europe-
an Conference JOIN-TRANS “Joining
and Construction of Railway Vehicles”
programra. A konferencia kdzponti téma-
jaahegesztett és ragasztott vasuti jarma-
vek és jarm( részegységek tervezésével,

Hegesztéstechnikai és

gyartasaval, karbantartdsaval, valamint
megfeleléségiik értékelésével osszeflig-
go eldirasok attekintése, a gyakorlati ta-
pasztalatok bemutatasa és megvitatasa
volt. A rendezvényrdl kilon beszamold
olvashato a kdvetkez6 6sszeallitasban.

Majus 9-én kerllt sor a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgé-
lati Egyesulés LXXIV. taggytlésére
a HUNGEXPO Kongresszusi Kdézpont

idjan. A megjelent tagvdllalati
képvisel6ket Dr. Szabé Béla levezet6 el-
nok koszontotte. A hatarozatképesség
megallapitasat kovetéen Gayer Béla, az
MHtE igazgatodja értékelte a szervezet
2023. évi feladat- és gazdasagi tervének
teljesitését, bemutatva az operativ szer-
vezet 2023. évi munkaszdm szerinti te-
vékenységeit, szamot adva a 2023-ban
felhasznalt céltartalékokrdl is.

Németh Zsolt kdnyvvizsgélo elvégez-
ve az Egyesulés 2023. évi beszamoloja-
nak a konyvvizsgélatat, megallapitotta,
hogy az alatdmaszté pénziigyi-, szamvi-
teli nyilvantartas a jelenleg érvényben
l[évé jogszabalyoknak megfeleld, az
adatok a valésagot tiikrozik. A mérleget
és eredmény-kimutatast a taggydlés
szamara elfogaddsra javasolta.

A Felligyel6 Bizottsag éllaspontjat az
MHtE 2023-as éves beszamolojarol Asz-
man Ferenc FB tag ismertette. Meger6-
sitette, hogy a mérleg és az eredmény-
kimutatas is a magyar jogszabalyoknak
megfeleléen készilt. A kdnyvvizsgélo
altal ismertetett adatok alapjan a tagy-
gyllésnek elfogadasra javasolja a 2023.
évi beszamolot. A taggyilés ellenszava-
zat nélkil, egy tartézkodas mellett elfo-
gadta az MHtE 2023. évi beszamolojat.

Gayer Béla igazgaté attekintést
adott a 2024. évi feladatokrdl és a ter-

vezett fejlesztésekrdl, a 2024-re terve-
zett céltartalékok felhasznalasardl, az
Uj tarsasdgi szerz6dés elbkészitésérdl,
melyeket a taggy(lés tartézkodas és el-
lenszavazat nélkil, egyhangu igen sza-
vazattal elfogadott.

A taggyd(lés az Uj MHtE igazgatd, és
a Felugyelé Bizottsag tagjainak meg-
vélasztasaval folytatédott. Gayer Béla
javaslatot tett a Felligyelé Bizottsag
tagjaira (figyelemmel dr. Rényai Ferenc
elhunyta miatt bekovetkezett véltoza-
sokra): Pelcz Jozsef (2024. 05. 09-2029.
05. 08.); Aszman Ferenc (2025. 01. 01-
2029. 12. 31.); és Tabajdi LaszI6 (2025.
01.01.-2029.12.31.). Az FB tagok palya-
zat Utjan torténé megvalasztasara vo-
natkozé szoébeli javaslatot a jelenlévék
kozul mindossze 14 képvisel§ tdmogat-
ta, igy az elvetésre kerilt. A taggydlés
a jelolteket az eredeti javaslat szerint
elfogadta. Az FB tagjaira irdsban szavaz
majd a taggyilés.

Dr. Szabd Béla levezet6 elndk ismer-
tette a 2025. 01. 01. és 2029. 12. 31.
kozott idészakra kiirt MHtE igazgatdi
allasra beérkezett pdlydzokat: Bakos
Levente és Dr. Gyura Laszl6 nyujtott be
igazgatéi palydzatot a beadasi haté-
ridéig. Bakos Levente hozzaszélasdban
visszavonta palydzatdt Gyura Laszlé
javara, aki palydzatanak biralatat a le-
vezeté elndk felolvasta a motivacids
levéllel. Ezt kovetben a taggyllés egy-
hangulag megvalasztotta a 2025. 01.
01. és2029. 12. 31. kozott idészakra az

Az MHLE LXXIV. taggydilése
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A kbzgylilés résztvevdi

MHLE igazgatéjanak Dr. Gyura Lészl6t,
aki megkdszonve a bizalmat kérte a je-
lenlévék tdmogatasat a vallalt feladat
végrehajtdsa soran.

A taggy(llés a vdltozdsok bejelen-
tésével folytatéodott, melynek soran
ismertetésre keriilt a Hidra Felndtt-
képzd Kdzpont Kft. székhely valtozésa,
ISD DUNAFERR Dunai Vasm( Zrt. és a
REHM Hegesztéstechnika Kft. kilépési
kérelme. Bemutatkoztak az Ujonnan
csatlakozé vallalkozasok, igy az Bureau
Veritas Magyarorszag Kft., az United Re-
gistrar of Systems Czech, s.r.o., és a Tri-
dagon Kft. A taggytlés Bureau Veritas
Magyarorszag Kft. kérelmét 1 nem sza-
vazat mellett, a masik két szervezetét
egyhangulag elfogadta és jovahagyta.
A taggyllés a G pavilon éttermében
ebéddel zarult.

Majus 10-én a Magyar Hegesztési
Egyesiilet éves kozgyiilésével folyta-
todott a programsorozat a Kongresszu-
si Kozpont galéridjan. A hatarozatké-
pesség megallapitasa, a levezetd elnok,
a jegyz6konyvvezetd, a jegyzékonyv
hitelesiték megvalasztasat kovetéen in-
dult a napirend szerinti program.

A jelenlévé egyesiileti tagok elséként
meghallgattdk és megvitattdk, majd
elfogadtdk dr. Gati Jozsef elndk sza-
a 2023. évi tevékenységrdl. A 2023. évi
gazdasagi beszamolét Kuti Janos fotit-
kar, mig a Fellugyel6bizottsdg besza-
molgjat llinyi Janos elndk ismertette,
melyeket a jelenlévék hozzaszdlasokat
kovetéen, napirendenkénti szavazassal,
egyhangu igen szavazattal elfogadtak.

XXXV. évfolyam 2024/2

Prof D jarmal Karaly

Beszdmolo a Nemzretkozl Hegesztes
Intézet (IIW) &5 @ MAHEG Magyar
Nemzeti Bizottsdg (/IW MNB) 2023

majus - 2024. mdjus kozatti szakmai

tevekenysegerdl

Prof. Dr. Jarmai Kdroly beszdmoldja

A 2024. évi munkatervet és koltség-
vetést, illetve a 2025. évi tagdij mér-
tékére vonatkozo javaslatot dr. Gyura
Laszl6 alelnok ismertette. Hangsulyoz-
ta, hogy az Egyesiiletben 2013. évi ala-
pitdsa 6ta nem valtoztak az egyéni és
a jogi tagvallalatok tagdija. Javaslatot
tett arra, hogy a 80. életévét betoltott
egyesileti tagoknak 2015-t6l ne kell-
jen fizetni tagdijat.

Hozzaszolast kévetden a kodzgydlés
felhatalmazta az IW kozgydlésre ki-
utazoé ez évi delegaciot, hogy tarja fel
az ,/IW Annual Assembly and Inter-
national Conference on Welding and
Joining” rendezvények szervezésével
informaciokat, melynek
eredményérdl adjanak tajékoztatast az
évzard rendezvényen.

Az elhangzottakkal kiegészitett mun-
ka-, és koltségvetési-, illetve tagdijfize-

0Osszefliggd

tési tervet a jelenlévék témakoronként
szavazas soradn, egyhangu igen szava-
zattal elfogadtak.

A 2023. évi elnoki beszamolo, a 2024.
évimunkaterv és koltségvetés, valamint
a kozgytulés jegyz6konyve az Egyesulet
honlapjan minden érdekl6d6é szamara
hozzaférheté.

Személyes beszélgetésekre is lehe-
téséget biztosité szendvicsebéd el-
fogyasztasat kovetéen a MAHEG IIW
Magyar Nemzeti Bizottsaganak (IIW
MNB) 2024. évi Ulésére kerilt sor. A
megjelent szakembereket Borhy Ist-
van, az [IW MNB titkara koszontotte.
A napirend elfogadasat kovetéen a
résztvevék az IIW MNB vezetésének
2023. évi szakmai beszamolojat hall-
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gathattdk meg Prof. Dr. Jarmai Karoly,
az lIW MNB elndke eléadéasaban.

Az egyes Bizottsagba delegalt szak-
emberek beszamoldja soran az érdek-
16d6k atfogo képet kaphattak az elmult
id6szakban végzett nemzetkozi tevé-
kenységekrél. Borhy Istvan ismertette
a delegétusok és szakérték megbizasa-
nak megujitasara tett javaslatot. Az tilés
résztvevéi egyhangulag elfogadtédk az
eléterjesztést, kiegészitve azzal, hogy a
még be nem toltott delegdtusi helyekre
2024. majus 31-ig tovabbra is biztosi-
tott a jelentkezés lehet&sége.

A delegatusok ezt kdvetéen elfogad-
tak IIW MNB 2024. évi munkatervét.
A résztvevék egyeztették a Rodoszon
megrendezésre keriilé 77. IW Annual
Assembly-n torténé részvétel lehetdsé-
geit. Felhatalmaztak a MAHEG delega-
ciét, hogy tegyen lépéseket az IW AA
és International Conference esetleges
jovébeli megrendezésével 6sszefliggd
feltételrendszer feltdrdsa és megisme-
rése érdekében. A megszerzett infor-
maciokrol a delegacié a MAHEG évzard
Ulésén ad tajékoztatast a tagok részére.
A delegatusok részvételét az MHtE Ala-
pitvany és a MAHEG tamogatja.

Zarszéként Borhy Istvan megkdszon-
te a delegatusok elmult évben végzett
munkajat. A 77. IIW Annual Assembly-n
részt vevd szakemberek szamara sikeres
részvételt kivanva lezarta a 2024. évi Uilést.

A taldlkozé résztvevdinek az lilést ko-
vetben lehetdségiik nyilt megtekinteni
az lpar Napjai szakmai kiallitast.

Dr. Gdti Jézsef
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A QINEO hegeszto aramforrasok konfiguracios
lehetoségei éppoly rugalmasak, mint a hegesztési
alkalmazasok, igy konnyu belépést kindlnak a
modern hegesztéstechnika vilagaba:

HATEKONY - kivalo ar/érték arany és kiemelkedd
energiahatékonysag

FELHASZNALOBARAT - kényelmes, egyszerii, gyors
kezelés

MEGBIZHATO - sokéves know-how a legmagasabb szintii
innovacioval kombinalva a maximalis teljesitmeény
érdekében

ROBUSZTUS - nagy értékd komponensek és robusztus
kialakitas a bizonyitott CLOOS minéségben

RUGALMAS - modularis felépitésének koszonhetGen
kilonbozo eljarasvaltozatok és alkalmazasi lehetdségek
egy berendezésen beldl
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NexT 452 Master
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7" European Conference JOIN-TRANS
"Joining and Construction of Railway Vehicles"

{

¥

2024. majus 8.-9. kozott a vasuti
jdrmivek hegesztésével és ragasz-
tasdval foglalkozé szakemberek a
JOIN-TRANS 7% European Conference
“Joining and Construction of Railway
Vehicles” elnevezési konferencia ke-
retében Budapesten, a Hungexpo te-
riletén taldlkoztak.

A rendezvényre a 2024. majus 7.-10.
kozott megrendezett 17. MACH-TECH
Nemzetkozi gépgydrtas-technoldgiai
és hegesztéstechnikai szakkidllitashoz
kapcsolédva az SLV Halle GmbH. és a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés (MHtE) egyuttes
szervezésében, az Eurdpai Vasutijar-
m{ Hegesztési Koordinacids Bizottsag
(ECWRV) és az Europai Vasutijarmi
Ragasztasi Koordinaciés Bizottsag
(ECARV) tdmogatasaval kerdlt sor. A
konferenciat 2022 utdn immar maso-
dik alkalommal rendezték meg Német-
orszagon kivuli partner bevonasaval.

A kétévente megrendezésre keriilé
- az lIW éltal tarsult rendezvénynek
(Associated Event) elismert - szak-
mai rendezvény kozponti témaja a
hegesztett és ragasztott vasuti jarmU-
vek és jarmd részegységek tervezésé-
vel, gyartasaval, karbantartasaval, va-
lamint megfelel6ségik értékelésével
0sszefliggd elbirasok attekintése, a
gyakorlati tapasztalatok bemutatésa
és megvitatasa.

A konferencia résztvevoit a Szer-
vez6k nevében Prof. Steffen Keitel és
Gayer Béla koszontotte. A hibrid for-
maban megrendezett konferencian

XXXV. évfolyam 2024/2

May 8™

Osszesen 14 angol nyelvi el6adast
hallgathatott meg a helyszinen részt
vevd 76 6 és az online csatlakoz6 5
f6. A rendezvény iranti érdeklédés
mutatja, hogy mindosszesen 15 euré-
pai orszagbdl érkeztek jelentkezések.
A magyar szakemberek az elézetes
varakozasokat meghaladdan 30 fével
képviseltették magukat.

Prof. Steffen Keitel, az Eurdpai Vas-
utijdrmi Hegesztési Koordinacios Bi-
zottsdg (ECWRV) elndke zarszavaban
foglalta 6ssze az elhangzottakat, és
vonta meg a rendezvény gyorsmérle-
gét. Az elhangzott magas szinvonalu
eléaddsok hozzdjérultak a résztvevd
szakemberek kompetencidinak bé-
vitéséhez és a vasuti jarmlvek ko-
téstechnoldgidinak fejlesztéséhez a
legujabb 21. szazadi trendek megis-
merése révén. Egyuttal kdszonetet
mondott az eléadoknak, a tdmogatd
partnereknek, a kidllitéknak és a szer-
vezésben koézremlikdédé munkatér-
saknak a magas szakmai szinvonalu
rendezvény megvaldsitasaban nyuj-
tott kozremdkddésiikért.

A konferenciat kisérd kidllitds — a 3
szakmai kiallité partner részvételével
- hagyomiényosan j6 alkalom volt az
érdekes és tartalmas beszélgetésekre
és a kapcsolatépitésre. A konferencia
helyszine és muszaki felszereltsége, a
kényelem és a kapcsolodo szolgalta-
tdsok minden tekintetben megfelel-
tek a nemzetkozi elvarasoknak.

A rendezvény kulturélis csucspont-
jara a Magyar Vasuttorténeti Parkban,
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JoinTrans 2024 - 7th European Conference
+Joining and Construction of Railway Vehicles*

g* 2024, Budapest

™ European Conference JOIN-TRANS 2024
*Joining and Construction of Railway Vehicies®

Date May 08 until 09, 2024
Place Budapest

A konferencia szervezbi
(Gayer Béla, Prof. Steffen Keitel, Borhy Istvdn)

Gayer Béla kdszénti a konferencia résztvevoit
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Dr. Moséczi LdszI6 k6szontéje
a Magyar Vasuttérténeti Parkban

Szolnoki Koddly Kérussal kiegésziilt
Szolnoki MAV Férfikérus eléaddsa
(vezényel: Juhdszné Zsdkai Katalin karnagy)

L

mely Eurépa legnagyobb szabadtéri
vasuti élményparkja kerilt sor, aho-
va a Kébanya felsé vasutallomasrol
nosztalgia g&zdssel utazhattak a
résztvevok.

A részvevbket Schvéd Norbert, a
Magyar Vasuttorténeti Park vezetdje
Udvozolte, majd dr. Mosdczi Laszlé a
hazai kotottpalyas jarmdgyartas fej-
lesztésének koordinaldséért felelds
miniszteri biztos, a rendezvény févéd-
noke mondta el kdszonté beszédét.
Az Udvozléseket kovetden Juhaszné
Zsékai Katalin karnagy vezényletével
a Szolnoki Kodaly Kérussal kiegészilt
Szolnoki MAV Férfikérus eléadasaban
gyonyorkodhettek a résztvevék. Rész-
letek hangzottak tobbek kozott Ko-
daly Zoltan Hary Janos daljatékabdl,
valamint Kalman Imre Csérdaskiralynd
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Csoportkép a vasutdllomdson

cimU operettjébdl. A vacsorat kovets-
en Schvéd Norbert tarlatvezetésével
csodalhattak meg a résztvevék a Park-
ban kiallitott nosztalgia jarmUveket.

A Szervezdk ez uton is kdszonetu-
ket fejezik ki a rendezvény el6addi-
nak, kiallitéinak és a tamogatd part-
nereinek — SVV Praha s.r.o., Budapest
Kereskedelmi és Iparkamara, Linde
G4z Magyarorszag Zrt., Stadler Szol-
nok Vasuti Jarmugyartd Kft., Kéraszy
Kft., Mozdony és Vasuti Jarmdjavi-
to Kft., TS Hungaria Kft., SBS Kft. — a
konferencia sikeres lebonyolitdsaban
valé hozzajaruldsukért.

Az SLV Halle csapata id6ékozben
megkezdte a felkésziilést a 2026. év-
ben Torokorszagban megrendezésre
kertil6 8t JOIN-TRANS konferenciara.

Borhy Istvdn

ASSOCIATED EVENT

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurépai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-1AB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tanusitasat végzi az

SRR MSZ EN ISO 3834 suinyaitbieeeti et Bein

A sikeres iizemalkalmassagi auditot kdvet6en az MHtE nemzetkdzileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvéntartdsi szdmu akkreditélt statusza alapjan MSZ EN IS0 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitasi folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.

Tandsitésra jelentkezés és bdvebb informdacid érdekében az alébbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: kszakacsi@mhte.hu, telefon: +36-70-400-2767
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Szemindriumot és hegesztoversenyt tartottak
a milanyag tartdly- és medencegydrtok

2024. februar 28-an a budadrsi Lloyd Filmstudiondl gy(ltek Ossze a hazai muanyag tartdly-, berendezés- és me-

dencegyartok legjobbjai. Az elméleti szakemberek szinvonalas el6adasokkal gyarapitottdk a tuddsukat, a gyakorla-

ti szakemberek pedig 6sszemérték hegesztési tudasukat. Az esemény szervezéje az idén 20 éves UMUNDUM Kft. volt.
Mirél szoltak az eléadasok? Hogyan alakult a hegesztéverseny? Lassuk!

Dr. Patziger Miklds, az MTA doktora,
a BME Vizkbézm(i és Kornyezetmérndki Tanszék
vezetdje tartja el6addsdt

Mathias CONRAD (mtiszaki tanacsado
mérndk, SIMONA AG, Németorszag)
~Anyagvadlasztds agressziv vegyszerek
esetén” c. el6éaddsdban dttekintette a tar-
talygyartas soran felhasznalt hére lagyu-
|6 mlanyagokat a jol ismert PP, PE, PVC-
t6l aféleg bélelésként hasznalt fluorozott
anyagokig (PFA, FEP). A bélelésre hasznalt
anyagok esetében fontos szerepe van
a tapadaskozvetité megoldasnak, ami
gyakran a lemez egyik oldaldnak kasiro-
zasat jelenti. Kasirozé szovetként poli-
észter-szovet (SK), livegszal-szovet (GK),
termoplasztikus szévet (PK), Aramid-sz6-
vet (AK) vagy poliakrilnitril-szovet (NK).
A béleléanyagot, ill. a szdvetet a kdzeg
valamint az Uzemeltetési korilmények
alapjan lehet kivalasztani.

Juha HILTUNEN (ligyvezetd igazgato,
partner, Admor, Finnorszag) ,Folyadék-
szallité tartalyok kompozit anyagokbdl”
cimmel tartott el6éadast. A szendvicsz-
szerkezetl tartdlyok vinilészter alapu
FRP rendszerek, melyek a szallitand6 ko-
zeg(ek)tdl fiiggben altaldban mianyag
béleléssel (altalaban ECTFE, maskor
FEP, PVDF, PVC, PP vagy PE) vannak el-
latva. A gyartas soran el&szor a bélelés

HEGESZTES
@TECHNIK

készil el, és a béleléanyag
kasirozott fellletére viszik
fel az FRP rétegeket, majd a
szigetelést és a burkolatot.
szallitotartalyok
konnyebbek a hagyoma-
nyos fémtartélyoknal, ezért
nagyobb a hasznos teher,
alacsonyabb a fuvarkolt-
ség, kisebb a hoéveszteség,
rdadasul a tartaly tisztitasa
gyorsabb és olcsébb. Ilyen
tartélyok kilonbozé valto-
zatait egyre elterjedtebben hasznaljak
a kozuti, vasuti és vizi szallitasban.

Az ilyen

Dr. SZEBENYI Gabor (egyetemi docens,
BME, Polimertechnika Tanszék) el6éadasa
,Kotéstechnoldgiai kutatdsok és vizsga-
lati lehet6ségek a BME Polimertechnika
Tanszékén” cimmel hangzott el. A tan-
szék oktatdsi és kutatdsi tevékenysége
feloleli az anyagfejlesztést, a technolo-
giai fejlesztést és az anyagvizsgalatot is.
A sokrétli anyagvizsgalati eljarasok (sta-
tikus, dinamikus, kopasallésag/kemény-
ség, HDT, morfologia, mikroszképos
modszerek) fontos szerepet kapnak az
oktatasban, kutatasban és az ipari part-
nerekkel folytatott egylttmiikodésben
és a szakértéi munkdakban. Fontos te-
rilet a hegesztési eljarasok (forrégazas,
extruzids, hevitéelemes, dorzshegesz-
tés, lézer, ultrahangos, kavaré dorzshe-
gesztés), és az ezekkel létrehozott koté-
sek vizsgalata és mindsitése.

Dr. PATZIGER Miklds (tanszékvezetd,
BME Vizi K6zmU( és Kornyezetmérnoki
Tanaszék) eléadasa ,Korrozios kihiva-
sok vizi kozmU rendszerekben” cimmel
hangzott el. A szennyvizfeldolgozas
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soran korréziés jelenségek széles kore
(kémiai, elektrokémiai, bioldgiai, stb.) fi-
gyelheté meg, melyek soran elsésorban
a beton- és fémszerkezetek szenvednek
karosodast. A szennyizkezelés jol beha-
tarolt paraméterek mellett hatékony, az
ettél vald eltérés a hatékonysag csok-
kenéséhez, esetenként Uizemzavarhoz
vezet. A megvaldsult projektek (tobbek
kozott iszapkezelés, rothasztasos bio-
gaz hasznositas) sok tanulsaggal szol-
galtak, és tobb esetben felujitasi felada-
tokat vetnek fel.

DANCS Balazs (lgyvezet6-cégtu-
lajdonos, Aquareko) ,Beton szenny-
viz atemeldk feldjitdsa hoére lagyuld
mUanyagok felhasznalasaval”
eléaddsaban betonmutargyak (elsé-
sorban szennyviz-atemel6 aknak) bé-
lelése soran szerzett gyakorlati tapasz-
talatokrél szamolt be. A szennyvizben
lezajl6 reakcidk gyakran oxigénhia-
nyos allapothoz vezetnek, és az ilyen-
kor keletkezé hidrogén-szulfid (majd
kénessav, stb.) betonkorrézidohoz vezet
(elsésorban a vizvonal feletti szakasz-
ban). Korkeresztmetszet(, viszonylag
kis atméréji m(targyak esetén az el6-
all6 kdrosodas hengeres mlanyag-bé-
lelés behelyezésével javithatd. Komoly
kihivast jelent azonban a mdtargy
kézmurendszerbdl valé ideiglenes ki-
zaradsa, a mUtargy eredeti kivitelezési
hibainak és az évek soran bekdvetke-

cimd

zett elvaltozasok kezelése, a fenékelem
szakszer( beépitése, stb.

GERE Daniel (tanarsegéd, BME, Po-
limertechnika  Tanszék) ,Epit&ipari
mdanyaghulladékok uUjrahasznositasi
lehet&ségei és nehézségei” cimmel tar-
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tott el6adast. Bemutatta a mlanyag-ter-
melésre, agazatonkénti felhasznalasra
és Ujrahasznositasra vonatkozé nem-
zetkOzi és hazai adatokat. Felhivta a
figyelmet arra, hogy mig a csomago-
|6iparban hasznalt mianyagok élet-
tartama jellemzéen 0,5 év, addig az
épitbiparban hasznalt mianyagok atla-
gosan 35 évig toltik be a funkcidjukat.
A szelektiv hulladékgydjtés ugyan ko-
moly elérelépést jelent, de igazi attorés-
re ezen a teriileten csak akkor lehet sza-
mitani, ha mar a mdanyagot tartalmazé
termékek tervezése sordn szamolnak a
szakemberek a termék élettartaméanak
letelte utan esedékes Ujrahasznositasi
kovetelményekkel.

Dr. URBANYI Béla (egyetemi tanar,
MATE, Akvakultdra és Kornyezetbiz-
tonsagi Intézet) el6adas ,Az akvakul-
tlira dgazat jovéképe: tények és tren-
dek” témaban hangzott el. A hallgatok
megtudhattdk, hogy a haltenyésztés
jelentésége az eléttlink allo évtizedek-
ben jelentésen néni fog, mivel az allati
fehérjesziikséglet el6allitasanak ez az
egyik leghatékonyabb és -gazdasago-
sabb mddja. A nemzetkdzi élvonalhoz
(kiilonodsen a vezetd szerepet betoltd
Norvégiahoz) képest Magyarorszagon
jelentés az elmaradas (termelés, fo-
gyasztds, technolégiai szinvonal, stb.).
Az Uj, intenziv technolégidk megva-
|6sitasdban fontos szerepilik lehet a
mUanyagos megolddasoknak is.

Jan MICHEL (mUszaki értékesit6, SIMO-
NA AG, Németorszag) el6adasa ,Megol-
dasok a félvezetégyartas szamara” cimet
viselte. A félvezetégyartas teriletén al-
kalmazott tisztatechnologidk megvalo-
sitdsara csak olyan mianyag-termékeket
engedélyeznek, melyek rendelkeznek
FM 4910 (égésgatlas) mindsitéssel. A
SIMONA AG PE, PP, PVC/CPVC, PVDF,
ECTFE, ETFE, FEP és PFA termékei (ese-
tenként kasirozott valtozatban) rendel-
keznek ezekkel az engedélyekkel, igy fel-
hasznalasra keriilhetnek a napjainkban
Eurdpa szerte megvaldsuld chipgyartasi
projektekben.

XXXV. évfolyam 2024/2
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ERDO Tamas (gépészmérndk, Umun-
dum) és PETHE Laszl6 (hegesztémér-
nodk, Umundum) ,Mlanyaghegesztések
mindségbiztositasa és dokumentalasa”
c. eléadasukban a mlanyaghegesztési
munkafolyamatok nyomonkovetheté-
ségét biztosito folyamatokrol, ezen be-
[0l a hegesztégépek dokumentalasarol
beszéltek. Ismertették (a dokumenta-
last is seqité jellemzdkkel rendelkezd)
Munsch Max Uj generacié extridert,
is bemutattak a tartdly- és berende-
zésgyartok szamara rendelkezésre allé
Umundum szolgdltatasokat (Simchem
vegyszerall6sagi adatbazis, SmartTank
tartalytervezé szoftver), valamint az
egyre népszer(ibb hegesztéképzést és
-mindgsitést.

A muanyaghegeszték versenyének
kildetése eme szakmai tevékenység
rangjanak emelése volt.

A versenyfeladatok igy lettek meg-
hatarozva: ,Az MSZ EN 13067:2020-ban
meghatdrozott 2.1-es (PP forrégdzos) és
2.2-es (PP extruzios) hegesztési eljdrdsok.
Elbirdlds a szabvdny szerinti hajlitévizs-
gdlattal. Egy kreativ feladat, amelyben
viztiszta anyagu csévet és lemezt kell 6sz-
szehegeszteni forrégdzos eljdrdssal. EIbi-
rdlds szemrevételezéssel.”

A selejtezébe 30 versenyzé munka-
ja érkezett az orszag minden tajarél. A
zs(ri kozulik valasztotta ki a 10 legjob-
bat, akik meghivast kaptak az orszagos
dontdbe, februar 28-ra.

A zsUri elnoke Gayer Béla, az MHtE
igazgatoja volt. Mellette Dr. Szebényi Ga-
bor a BME Polimertechnika Tanszékének
docense és Tari Gellért az MHtE szakért6-
je vallalt szerepet a zsUrizésben.

A dontének a Lloyd Filmstudio I-es
miterme adott otthont, igazi filmes
kornyezetben.
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A dént6 munkahelyei vdrjdk a
versenyzbket

g 4 - u”
Kreativ feladat PVC Glass anyagokbdl

A harom versenydarab elkészitésére
2,5 dra allt rendelkezésre. A kész ver-
senydarabok szabvanyos vizsgélatat a
zs(ri a helyszinen végezte.



A dontd résztvevdi voltak:

- Gardenscape Kft. (Dunakeszi),
Szabo Balint

- Vidra-MUanyag Kft. (Turkeve),
Téth Sandor

+ Turk-MUanyag Bt. (Pilisvorosvar),
Nagy David és Nagy Norbert

« KIS Szerel6 Kft. (Sajébébony),
Danyi Istvan és Kutas Gabor

« Drusko és Tarsa Kft. (Nagymaros),
Juhdsz Gabor

« PP-Technik Kft. (Nagykanizsa),
Rédics Gabor

- HD-Rotatech Kft. (Balmazujvéros),
Nagy Gyorgy

« Keviplast Bt. (Turkeve),
Szilagyi Janos

Dobogés helyezést értek el:
« lll. helyezett — Kutas Gabor,
KIS Szereld Kft.
+ |I. helyezett — Rédics Gabor,
PP-Technik Kft.
« | helyezett - Szanté Balint,
Gardenscape Kft.

A dijakat dtadtak a szervez6 UMUN-
DUM Kft., a tdmogatd MHtE és a SIMO-
NA AG képviseletében: Mailinger Mark
Ugyvezeté-tulajdonos, Gayer Béla igaz-
gato és Alexander Reingold értékesitési
menedzser.

HIREK

A gydztes Szanté Balint a
mUlanyaghegeszté  verseny
dontéjének értékelésekor ki-
emelte, hogy nagyon jé figye-
lemfelhivas volt arra, meny-
nyire fontosak a hegesztést
el6készitd technoldgiai lépé-
sek és a hegesztéberendezé-
sek bedllitasainak ellenérzé-
se, példaul manudlisan, kiilsé
hémérés szondakkal.

Dr. Szebényi Gabor a szemindrium
eléaddjaként és a hegesztéverseny zsl-
rijének tagjaként igy értékelt: ,A rendez-
vénynek elég komoly relevancidja van
mind szakmai, mind akadémiai szem-
pontbdl. A mulanyagok hegesztésével
tudunk olyan szerkezeteket létrehozni,
amelyek egyediséget, nagy komplexi-
tast képviselnek és viszonylag kis széri-
aban is gazdasagosan tudjuk kivitelezni.

Sokat fejl6dott ez a szakterilet az esz-
kozeivel egyutt, amelyek egyre inkabb
intelligensek lesznek és kapcsolatot
tudnak teremteni céges halézatokkal,
fellgyeleti rendszerekkel, igy még in-
kabb minéségbiztositott hegesztéseket
lehet késziteni. Azért j6 ez az irdny, mert
a mlanyag hegesztett szerkezetek na-
gyon sokszor biztonségilag kritikus te-

Az elsé helyezett a dijaival, a dijdtaddk tdrsasdgdban

rileteken keriilnek alkalmazésra, mint
példaul a szennyvizkezelés, kdrmentés
vagy vegyszertarolé tartalyok.

Nagyon j6, hogy ezen a rendezvé-
nyen a hegeszté szakemberek is a ko-
zéppontba keriltek, mert rajtuk mulik,
hogy ezek a hegesztett szerkezetek
milyen minéséget fognak képviselni. A
versengésiik a jobb mindségre vald to-
rekvést segitette, aminek hatasa lesz a
mindennapi munkajukra.

Nagyon sikeres volt a rendezvény.
Remélhetéleg lesz folytatasa, akar ugy,
hogy egy versenysorozatta tudja majd
kin6bni magéat, a mdanyaghegesztés
pedig egyre népszerlbbé valik az egye-
temi hallgatok és a munkakeresék koré-
ben egyarant”

Reméljiik, igaza lesz a docens urnak!

Dr. Bend| Jdnos

A hegesztés és rokon eljdrdsai szakteriileten
2024. madsodik félévére tervezett programok

Rendezvény szervezé

Rendezvény helyszine

Rendezvény megnevezése ‘ Rendezvény idopontja

77™ Annual Assembly of International Institute W Géraorsza
of Welding (IIW) and International Conference on 2024. jilius 7-12. . L gorszag,
) . Welding Greek Institute Rodosz
Welding and Joining
PR MAHEG e . -
Hegesztési Nyari Egyetem 2024. augusztus 30-31. BME HSz0 Budapesti Mdszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Hegesztési feleldsok XXV. Orszagos Tandcskozdsa 2024. szeptember 19-20. MHtE Thermdl Hotel Visegrad
Kihivasok a hegesztési utasitasok tervezésében 2024 szeptember MAHEG
mesterkurzus
XXXI. Hokezeld és Anyagtudomény a Gépgyartds- 0. Balatonfiired,
ban Orszdgos Konferencia és Szakkidllitas 2024. okiGber3-10-11. Blaha Lujza Hotel
Innovativ hegesztett szerkezetek Ankét 2024. okt6ber MAHEG
GTE MOL Nyrt. Siéfok
44. Balatoni Ankét 2024. november 14-16. Szdzhalombattai szervezet, N
MAHEG Hotel Magistern
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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 Vastti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100
Faller Jend Technikum Szakképzé Iskola — Tanmdhely Vdrpalota Schmidt Jozsef 88/471-744

Aktualizalva 2024. 05. 15.

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/FG 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 2024.09.20 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 o
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 2024.09.20 Vizsgadij: 105.000 Ft + AFA/f6 végzettségi szakemberek
y 9 y e EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz: 8.000 Ft + AFA/f6
Aktualizalva: 2024. 05.15.
@?E@ﬁiﬁﬂs 24 XXXV. évfolyam 2024/2



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. 05. 15.

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. 05. 15.
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) 2024.07. 20,
Miszaki Alapozo és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkozi/Eurdpai hegesztémérnk (IWE/EWE)
MHEE Akadémia :svnl’zgtks"zc'i‘\‘,\;‘l":'29‘3)9‘5“'35' Gydrtasellendr 2029.02.18.
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. 05. 15.
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HIREK

Szabvdnyositdsi hirek

Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsolodo uj szabvanyok megjelenése

2024. aprilis-majus

(Forras: Magyar Szabvanyugyi Testilet Hirlevele)

Nemzeti szabvanyallomany
valtozasai - kozzététel aprilis

MSZ ISO 31073:2024 Kockazatme-
nedzsment. Szakszétar

MSZ EN ISO 80004-1:2024 Nanotech-
nolégiak. Szakszotar. 1. rész: Alap-
szotar

MSZ EN ISO 7933:2024 Hohatdsnak
kitett kornyezet ergondomidja. A
hdigénybevétel analitikus megha-
tarozasa és 4 értékelése a vérhatéd
héterhelés szamitasaval

MSZ EN 17670-2:2024 Md{anyag cséve-
zetékrendszerek felszini vizek nyo-
mas nélkuli, fold alatti szallitasahoz.
Kemény poli(vinil-klorid) (PVC-U),
polipropilén (PP) és polietilén (PE).
2. rész: Utakon haszndlt viznyel6ak-
nak eldirasai

MSZ EN ISO 2505:2024 Hére lagyuld
mUianyag csovek. Hosszvaltozas.
Vizsgdlati modszer és paraméte-
rek

MSZ EN ISO/ASTM 52935:2024 Additiv
vek. A koordinalé személyzet mi-
ndsitése

MSZ EN ISO 9012:2024 Gazhegesztd
eszkozok. Légbeszivasos kézi he-
vit6égok. Kovetelmények és vizs-
galatok

MSZ EN ISO 14919:2024 Termikus
szoras. Huzalok, rudak és kabelek
lang és ivszorashoz. Osztalyozas és
mUszaki dtadasi feltételek

MSZ EN ISO 4545-1:2024 Fémek.
Knoop-keménységmérés. 1.
Mérési eljaras

MSZ EN ISO 6507-1:2024 Fémek. Vic-
kers-keménységmérés. 1. rész: Mé-
rési eljaras

rész:

Magyar
szabvany

nyelven megjelent

MSZ EN ISO 19353:2019 Gépek bizton-
sdga. Tizmegel6zés és tlizvédelem

Nemzeti  szabvanyallomany

valtozasai - kozzététel majus

MSZ EN ISO/ASTM 52908:2024 Additiv
gyartas fémekbodl. A kész alkatrész
tulajdonsagai. A fém poragy 06sz-
szeolvasztaséval készitett alkatré-
szek utdémunkalasa, vizsgalata és
ellendrzése (ISO/ASTM 52908:2023)

MSZ EN ISO/ASTM 52926-1:2024 Ad-
elvek. 1. rész: A gépkezel6k miné-
sitése altalaban (ISO/ASTM 52926-
1:2023)

MSZ EN ISO/ASTM 52926-2:2024 Additiv
2. rész: A PBF-LB-gépkezel6k miné-
sitése (ISO/ASTM 52926-2:2023)

MSZ EN ISO/ASTM 52926-3:2024 Additiv
3. rész: A PBF-EB-gépkezel6k ming-
sitése (ISO/ASTM 52926-3:2023)

MSZ EN ISO/ASTM 52926-4:2024 Additiv
4. rész: A DED-LB-gépkezel 6k min6-
sitése (ISO/ASTM 52926-4:2023)

MSZ EN ISO/ASTM 52926-5:2024 Additiv
5. rész: A DED-iv-gépkezel6k miné-
sitése (ISO/ASTM 52926-5:2023)

MSZ EN ISO 15611:2024 Fémek he-
gesztési munkarendjének elbirdsa
és mindsitése. Mindsités elbzetes
hegesztési jartassag alapjan (ISO
15611:2024)

MSZ EN ISO 15614-13:2024 Fémek he-
gesztési munkarendjének elbirdsa
és mindsitése. A hegesztési mun-
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karend vizsgélata. 13. rész: Zo6mit6
(ellenallds-) és leolvasztd tompahe-
gesztés (ISO 15614-13:2023)

MSZ EN ISO 18279:2024 Keményforrasz-
tas. A keményforrasztott kotések-
ben |évé eltérések (1ISO 18279:2023)

MSZ CEN/TS 1993-1-101:2024 Eurocode
3: Acélszerkezetek tervezése. 1-101.
rész: Alternativ kodlcsonhatdsi mod-
szer kiilpontosan nyomott elemekre

MSZ EN 1991-2:2024 Eurocode 1: A tar-
toszerkezeteket ér6 hatasok. 2. rész:
Hidak és egyéb mérnoki létesitmé-
nyek forgalmi terhei

MSZ EN 1992-1-1:2024 Eurocode 2: Be-
tonszerkezetek tervezése. 1-1. rész:
Epiiletekre, hidakra és egyéb mér-
noki létesitményekre vonatkozé al-
taldnos és tovabbi szabalyok

MSZ EN 1992-1-2:2024 Eurocode 2: Be-
tonszerkezetek tervezése. 1-2. rész:
Szerkezetek tervezése tlizhatasra

MSZ EN 1999-1-1:2024 Eurocode 9: Alu-
miniumszerkezetek tervezése. 1-1.
rész: Altalanos szabalyok

MSZ EN 1999-1-2:2024 Eurocode 9:
Aluminiumszerkezetek tervezése.
1-2. rész: Szerkezetek tervezése
tlizhatasra

MSZ EN 1999-1-3:2024 Eurocode 9: Alu-
miniumszerkezetek tervezése. 1-3.
rész: Faradasnak kitett szerkezetek

MSZ EN 1999-1-4:2024 Eurocode 9: Alu-
miniumszerkezetek tervezése. 1- 4.
rész: Hidegen alakitott szerkezeti
lemezek

MSZ EN 1999-1-5:2024 Eurocode 9: Alu-
miniumszerkezetek tervezése. 1-5.
rész: Héjszerkezetek 16 MSZ CEN/
TS 19102:2024 Huzott membran-
szerkezetek tervezése

MSZ CEN/TS 19102:2024 Huzott memb-
ranszerkezetek tervezése.
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Globalis halézat, szakértelem
140 orszag, 80 ezer munkatars

A vilag egyik legnagyobb akkreditacios és
kijelolési portfolidja

Iparag specifikus Ertékteremtés
Energia- és Kozmdipar

3 b3 .p Tamogatjuk tgyfeleinket az ipar

e - kihivasainak valé megfelelésben az

Nuklearis @ alacsony CO2 kibocsatasu jovo épitése soran.

Bizalmat épitunk ugyfeleinkre fokuszalva

Pozitiv hatas a tarsadalomra

L Aty Fenntarthatésag: ESG, EU ETS, CSRD
ﬂ*?- o T SN Karbonlabnyom szamitas: ISO 14064, 1ISO 14067

Atlathatésag
Masodik feles és fliggetlen harmadik fél altal
végzett tanusitas, megfeleléségértékelés, QA/QC

Hitelesség, magas szakmai kovetelmények
Helyi és nemzetkdzi akkreditaciok, kijelolések
NoBo PED, HEGESZTES, nuklearis teriiletek

Felelosségteljes fejl0dés

Innovativ energiahordozok, technologiak vizsgalata
és tantsitasa: HIDROGEN, SZEL, SZOLAR

— iy, ﬂﬁ% e} www.bureauveritas.hu
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HIREK

Hegesztettszerkezet-tervezo szakmérnok
szakiranyu tovabbképzési szak és
Nemzetkozi hegesztettszerkezet-tervezo (IWSD) képzés indul
a Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetemen

HEGESZTETTSZERKEZET-TERVEZO SZAKMERNOK

SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK

keretében a Budapesti M(szaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem Epitémérndki Kar 2024 szeptemberében

inditja masodik évfolyamdt a Hegesztettszerkezet-tervezé szakmérndk szakirdnyu tovabbképzési szakon.

A képzés 2 féléves, szakdolgozat megvédésével és zarévizsgaval végzddik, amelyen a jeloltek — sikeres
vizsga esetén — hegesztettszerkezet-tervez6 szakmérnok oklevelet szerezhetnek.

A szakmérnoki képzés tanterve és tananyaga az IIW (Nemzetkdzi Hegesztési Intézet) altal el6-
irt kovetelményeket maradéktalanul kielégiti, ezért a résztvevék a szakmérnoki oklevél mellett
Nemzetkozi hegesztettszerkezet-tervezo (IWSD-S és/vagy IWSD-C) diplomat is szerezhetnek.

Kinek ajanlja a Kar a képzést? Mindazoknak, akik munkajukat a legtjabb elméletek és technol6-
gidk ismeretében szeretnék végezni az dltaldnosan eléforduld és az atlagostol eltérd egyedi, kilonleges
acélszerkezetek tervezésekor is, vagy szeretnének ilyen feladatokra felkésziini.

A képzés alatt megszerezheté kompetencidk biztos alapot nyujtanak ipari-technolégiai, mez6gazdasagi
és sportlétesitmények, egyéb magasépitési, kdzlekedési létesitmények (pl. hidszerkezetek), energiaelbal-
litasi és -szallitdsi rendszerek, valamint szallitbeszkdzok, jarmivek hegesztett szerkezeteinek tervezésé-
hez. A Hegesztettszerkezet-tervezo szakmérnokok a komplex, interdiszciplinaris problémak kezelését
modern, a nemzetkdzi gyakorlatnak megfelel6 médszerekkel, modellekkel lesznek képesek megoldani. A
tovabbképzés az alabbi témakordkre fokuszal:

Hegesztéstechnoldgiai ismeretek

Méretezési alapismeretek

Gazdalkodasi és min&ségiranyitasi ismeretek
e Specializalt méretezési, konstrudlasi ismeretek

A képzés onkoltséges, a tandij félévenként 500 eFt/f6, ami magéaban foglalja a képzés, a bemutatasra
keriild roncsolasos/roncsolasmentes vizsgalati modszerek és terheléses laboratériumi kisérletek, a gyakor-
lati munka és diplomaterv konzultalasanak dijat, valamint hozzaférést a digitalis oktatasi tananyagokhoz.
A nemzetkdzi diploma vizsgadija IWSD-S (alap) és IWSD-C (atfogd) szintek esetén egyarant tovabbi 66 eFt
vizsganként.

A képzés bemeneti feltétele: épitémérnski, épitészmérndki, gépészmérnoki, kdzlekedésmérnoki és
jarmimérnoki alapképzési (kordbban féiskolai) szint(i szakon szerzett végzettség, de mas mérnoki alap- és
mesterszakon végzettek felvételére is lehetéség van egyéni elbiralas alapjan.

Jelentkezés: A képzésre az 6néletrajz és a diploma masolatanak megkildésével lehet jelentkezni.
Dr. Kollar Dénes, IWSD képzés koordinatora

E-mail: kollar.denes@emk.bme.hu

Tel.: +36 1463 1741

Honlap: https://epito.ome.hu/szakiranyu-tovabbkepzesek

El6jelentkezési hatarid6: 2024. julius 31.
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UMHLE
IWIP-S =
Képzés

Nemzetkoézi Hegeszté
Gyartasellenér képzés

e WT
Hegesztéstechnikai
modul

o WI Gyartasfelugyeldi
Inspektor modul

o Kezdés: 2024.09.20.

Elérhetdség:

e 1149 Budapest, Mogyorédi ut 32.

o Telefon : (+36-1) 769-0056
e E-mail : titkarsag@mhte.hu




Europai ragaszto képzés

A SVV Praha, mint magyar ATB 2024. 02. 19.-2024. 02. 23. kdzott szerve-
zett tanfolyamot Komaromi kdzpontjdban, a hallgaték 2024. 02. 23-an

Eurdpai ragaszto sikeres vizsgat tettek.

EAB bizonyitvanyt szerzett: Szabd LdszId, Péteri Addm, Szép Baldzs,
Benkdé Zoltdn, Bartal Ferenc, Kuli Jdnos, Bajkai Rébert, Gémesi Jdnos.

Vizsgabizottsagi elnok és tag: Németh Gdbor, Kocsi Krisztidn

HIREK

Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World
Volume 68, Issue 4. 2024,
Research Papers
Artificial neural network-based surface reconst-
ruction model of wire-arc additively manufactu-

red surfaces using discrete cosine transform
Seyed Aref Banaee, Abhay Sharma, p. 731-741.

Development of a machine learning model for de-
viation from trajectory detection in multi-pass TIG
welding in a narrow gap
Theo Boutin, Issam Bendaoud, Josselin Delmas, Da-
mien Borel, Cyril Bordreuil, p. 743-753.

An adaptive welding method for grooves with po-
sition and size errors
Wenkai Wang, Yu Shi, Chunkai Li, Yufen Gu, Muz-
hong Xu, Fengxian Dai, p. 755-764.

Controlling torch height and deposition height in
robotic wire and arc additive manufacturing on
uneven substrate

Menghan Shi, Jun Xiong, p. 765-779.

Deep-learning based supervisory monitoring of
robotized DE-GMAW process through learning
from human welders
Rui Yu, Yue Cao, Jennifer Martin, Otto Chiang, Yu-
Ming Zhang, p. 781-791.

Monitoring the forming dimensions of compo-
nents produced by arc-directed energy deposi-
tion based on a molten pool’s geometric charac-
teristics
Shengfu Yu, Runzhen Yu, Fangbin Deng, Jia Ren,
p.793-804.

Reinforcement learning as data-driven optimiza-
tion technique for GMAW process
Giulio Mattera, Alessandra Caggiano, Luigi Nele, p.
805-817.

Development of electron optical capabilities for
manufacturing of large components by electron
beam welding

T. Dutilleul, R. Widdison, W. Kyffin, p. 819-828.

Fuzzy control of backside weld width in cold metal
transfer welding of X65 pipeline in the vertical-up
position
Zhijiang Wang, Zhendong Chen, Shaojie Wu, Caiyan
Deng, Zhichen Lin, p. 829-842.

Predicting porosity in wire arc additive manufac-
turing (WAAM) using wavelet scattering networks
and sparse principal component analysis
Joselito Yam Alcaraz Il, Abhay Sharma, Tegoeh Tjah-
Jjowidodo, p. 843-853.

Impact of annotation quality on model performan-

ce of welding defect detection using deep learning
Jinhan Cui, Baoxin Zhang, Xiaopeng Wang, Juntao
Wu, Jigjia Liu, Yan Li, Xiong Zhi, Wenpin Zhang,
Xinghua Yu, p. 855-865.

Dynamic penetration prediction based on conti-
nuous video learning
Zhuang Zhao, Peng Gao, Jun Lu, Lianfa Bai, p. 867-877.

Residual Swin transformer-based weld crack lea-
kage monitoring of pressure pipeline
Jing Huang, Zhifen Zhang, Rui Qin, Yanlong Yu, Yongjie
Li, Guangrui Wen, Wei Cheng, Xuefeng Chen, p. 879-891.
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Heat input control in horizontal lap joint welding

through active wire preheating in GMAW-P
Fernando Matos Scotti, Maximilian Pudenz, Sarah
Perrin, Erwan Siewert, Jean Pierre Bergmann, p.
893-904.

Process parameters and their effect on metal transfer
in gas metal arc welding: a driving force perspective
Yuriko Sato, Yosuke Ogino, Tomokazu Sano, p. 905-913.

In situ measurement of hydrogen concentration in
steel using laser-induced breakdown spectroscopy
(LIBS)
L. Quackatz, A. Griesche, J. Nietzke, T. Kannengiesser,
p. 915-923.

Probing dimensional consistency during mul-
ti-track multi-layer gas metal arc directed energy
deposition of aluminium alloys
P K. Chaurasia, B. K. Barik, A. Das, S.-F. Goecke, A. De,
p. 925-938.

Effect of solution heat treatment on the micro-
structure and mechanical properties of laser mel-
ting deposited GH 5188 superalloy
Yan Wang, Wei Liu, Shuai Huang, Chao Gao, Neng Li,
Huaping Xiong, p. 939-951.

The mechanism of element inhomogeneity in TW-
DED-arc fabricated y-TiAl alloy
Jianwen Xin, Fang Li, Dongsheng W, Chen Shen, Hisaya
Komen, Manabu Tanaka, Xueming Hua, p. 953-968.

Efficient bead-on-plate weld model for parameter
estimation towards effective wire arc additive ma-
nufacturing simulation
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Dominic Strobl, Jorg F. Unger, Chady Ghnatios, Ale-
xander Klawonn, Andreas Pittner, Michael Rethmei-
er, Annika Robens-Radermacher, p. 969-986.

An RBF neural network—based parameter tuning
for an ADRC regulator of electrode wire feed me-
chanism: arc welding applications
Badreddine Babes, Amar Boutaghane, Abdelmalek
Reddat, Mounir Boudjerda, Hichem Amar, Noureddi-
ne Hamouda, Sherif 5. M. Ghoneim, p. 997-999.

Welding in the World
Volume 68, Issue 5. 2024,
Research Papers
Flow and hardening behavior in the heat-affected

zone of welded ultra-high strength steels
Shahriar Afkhami, Mohsen Amraei, Vahid Javaheri,
Mehran Ghafouri, Timo Bjdrk, Antti Salminen, Xiao-
Lin Zhao, p. 1001-1016.

Optimization of hot-wire fraction for enhance qu-
ality in GMAW
N. Suwannatee, M. Yamamoto, S. Shinohara, p.
1017-1032.

Comparison of fatigue life and crack initiation of
tubular joints due to the difference in the brace
position
Shazia Muzaffer, Kyong-Ho Chang, Mikihito Hiroha-
ta, p. 1033-1051.

The effect of thermomechanical welding on the
microstructure and mechanical properties of
S700MC steel welds
Peng Wang, Felipe Martins Gomes, Fernando Gustavo
Warchomicka, Wolfgang Ernst, Rudolf Vallant, Maria
Cecilia Poletti, Norbert Enzinger, p. 1053-1069.

Investigation on the effect of heat input and clam-

ping positions on residual stress and distortion of the

316L steel butt-welded joint by numerical simulation
Toai Dinh Vu, Xuan Thi Tran, Minh Ngoc Nguyen, p.
1071-1087.

Enhancing joint performance in friction stir wel-

ding through tailored double-butt-lap geometry
Uttam Acharya, Smrity Choudhury, Durjyodhan Set-
hi, Esther Akinlabi, Barnik Saha Ray, p. 1089-1101.

Sequence effects on the life estimation of welded
tubular structures made of S355J2H under unia-
xial fatigue loading

XXXV. évfolyam 2024/2
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Josef Neuhdiusler, Jakob Roth, Markus Oswald, André
Diirr, Klemens Rother, p. 1103-1141.

Evaluation of the fatigue resistance of butt-wel-
ded joints in towers of wind turbines — a com-
parison of experimental studies with small scale
and component tests as well as numerical based
approaches with local concepts
R. Glienke, F. Kalkowsky, A. F. Hobbacher, A. Holch, M.
Thiele, . Marten, R. Kersten, K.-M. Henkel, p. 1143-
1168.

Effect of angular distortion and axial misalig-
nment on the fatigue strength of welded and
ground mild steel cruciform joints
Benjamin Laher, Christian Buzzi, Martin Leitner, Pe-
ter Brunnhofer, p. 1169-1186.

Comparison of fatigue test results of high-
strength steel DED-Arc specimens with milled and
unmilled surfaces
Johanna Miiller, Jairan Nafar Dastgerdi, Jonas Hen-
sel, p. 1187-1199.

Structural hot-spot stress approach for toe
cracking from plate edge of load-carrying welded
attachment
Takeshi Hanji, Kazuo Tateishi, Nima Rabsel, Masaru
Shimizu, p. 1201-1209.

Investigations on the influence of angular and
linear misalignment on the fatigue strength of
HFMI-treated structural steel butt joints
Benjamin Ripsch, Gdran Gabriel, Andreas Gericke,
Knuth-Michael Henkel, p. 1211-1224.

Fatigue strength of single-sided fillet welds in

overlapping ultra-high-strength steel sheets
Antti Ahola, Samu Salerto, Timo Loisa, Kalle Lipidi-
nen, Timo Bjdrk, p. 1225-1239.

Numerical investigation of high-frequency me-
chanical impact treatment of aluminum alloy thin
sheet welded joint

Hai Zhang, Zhiyan He, p. 1241-1258.

Study on the applicability of a modified strain ap-
proach to predict the fatigue life of HFMI-treated
transverse stiffeners under variable amplitude
loading
Daniel Ldschner, Imke Engelhardt, Thomas Nitsch-
ke-Pagel, Thomas Ummenhofer, p. 1259-1270.Home
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Multi-objective optimization of laser welding pa-

rameters for steel/Al based on Kriging-MSSA
Zhi-wei Zhu, Yong-huan Guo, Xin-ran Zhang, Xi-
ang-ning Lu, Jun-yi Hua, p. 1271-1279.

Effect of laser cleaning the anodized surface of
5083 aluminum alloy on weld quality
Wei Wang, Qingyu Jiang, Weijun Liu, Xiangcheng Ji,
Fei Xing, Kai Zhang, Jia Wang, p. 1281-1295.

Study of analysis method to predict creep life of
2.25Cr-1Mo steel from welding conditions
Daisuke Abe, Keisuke Torigata, Hitoshi Ilzuno, Masa-
hiko Demura, 1297-1311.

Search for high-creep-strength welding condi-
tions considering HAZ shape factors for 2 1/4Cr—
1Mo steel
Hitoshi Izuno, Masahiko Demura, Masayoshi Ya-
mazaki, Satoshi Minamoto, Junya Sakurai, Kenji
Nagata, Yoh-ichi Mototake, Daisuke Abe, Keisuke
Torigata, p. 1313-1332.

A proposed multiphysics comparison of different
alloy compositions for electro-thermomechanical
reliability analysis
Sinda Ghenam, Abdelkhalak El Hami, Wajih Gafsi, Ali
Akrout, Mohamed Haddar, p. 1333-1351.

Welding in the World
Volume 68, Issue 6. 2024,
Research Papers
Effect of partial and global shielding on surfa-
ce-driven phenomena in keyhole mode laser

beam welding
Leander Schmidt, Klaus Schricker, Christian Diegel,
Florian Sachs, Jean Pierre Bergmann, Andrea Knauer,
Henry Romanus, Herwig Requardt, Yunhui Chen,
Alexander Rack, p. 1353-1374.

Elucidation of dissimilar material joining pheno-
mena on steel and aluminum alloy using hot-wire
laser brazing
Tamaki Ito, Kai Tomita, Koichi Taniguchi, Satoshi lgi,
Motomichi Yamamoto, p. 1375-1387.

Enhancing microstructural and mechanical cha-

racteristics of laser welded NiTi SMA/304 SS lap

joints with medium and high entropy alloy fillers
Yipeng Wang, Dongni Zhang, Hong Li, Zhuoxin Li,
Zijia Yang, Xin Chen, Baogiang Cong, p. 1389-1399.



Combined experimental and theoretical approach
to improve measurement accuracy of temperatu-
re-dependent reflectance of copper for near-infra-
red lasers
Manuel Mattern, Lalit Mohan Kukreja, Andreas Os-
tendorf, p. 1401-1415.

High-speed synchrotron x-ray imaging and mul-
ti-physics modeling of molten pool and gas dy-
namics in laser additive manufacturing of a medi-
um-entropy alloy
Dongsheng Wu, Yuan Li, Tao Sun, Guoai He,
Qinghuan Huo, Ninshu Ma, Youxiong Ye, p.
1417-1425.

Laser beam welding of 316L stainless steel to Ko-
var alloy (UNS K94610) lap joint for a space X-ray
counterpart collection device
Guangjie Xia, Canyang Chen, Jie Jia, Wei Huang,
Hongbang Liu, Yu Long, p. 1427-1442.

Suppression of spiking defects in deep penetra-
tion electron beam welded ETP copper
Konrad Kerber, Lars Halbauer, Horst Biermann, Anja
Buchwalder, p. 1443-1459.

Robustness investigation of an in-situ absorption
measurement system for laser processing
Moritz Wittemer, Katrin Wudy, p. 1461-1472.

Process comparison of laser deep penetration welding

in pure nickel using blue and infrared wavelengths
M. Mdbus, R. Pordzik, A. Krdmer, T. Mattulat, p.
1473-1484.

Control of meltpool shape in laser welding
Wojciech Suder, Xin Chen, David Rico Sierra, Guangyu
Chen, James Wainwright, Kuladeep Rajamudili, Gon-
calo Rodrigues Pardal, Stewart Williams, p.1485-1495.

Softening effect in the heat-affected zone of la-
ser-welded joints of high-strength low-alloyed
steels
Milos Mician, Martin Frdtrik, Marek Brina, p. 1497-
1514.

Spatter reduction in deep penetration welding of
pure copper using blue-IR hybrid laser
Shumpei Fujio, Yuji Sato, Mao Sudo, Keisuke Takena-
ka, Koji Tojo, Timotius Pasang, Masahiro Tsukamoto,
p. 1515-1524.

HIREK

Investigation of the effects of beam oscillations in

electron beam—-welded S1100M TMCP steel
Raghawendra P. S. Sisodia, Marcell Gdspdr, Sumit
Ghosh, Erika Hodulovd, p. 1525-1537.

Microstructure and mechanical properties of la-
ser-MIG hybrid multi-layer welded joints for 20-
mm thick aluminum alloy plates

Zhibin Yang, Likang Sheng, Yangi Xie, p. 1539-1548.

Effects of post-weld heat treatment on the micro-
structure and properties of the matching SMAW
filler metal for weld joints in MarBN steel
Zhuyao Zhang, Steve Roberts, Josh Wildgoose, Will
Philpott, Mark A. E. Jepson, p. 1549-1561.

Local mechanical properties of dissimilar metal
TIG welded joints of CoCrFeMnNi high entropy al-
loy and AISI 304 austenitic steel
Michael Rhode, Kjell Erxleben, Tim Richter, Dirk Schroep-
fer, Tobias Mente, Thomas Michael, p. 1563-1573.

Quantification of the local mechanical behavior in
dissimilar metal welds using digital image corre-
lation instrumented cross-weld tensile testing

W. Siefert, M. Buehner, B. T. Alexandrov, p. 1575-1590.

Effect of gas metal arc welding on microstructure,
microtexture, and mechanical properties of a new
type Al-Mg-Er-Zr alloy
Peng Wang, Li Cui, Wu Wei, Hui Huang, Dingyong He,
p. 1591-1609.

Joint design influence on hybrid laser arc welding
of maraging steel
L. Subashini, K. V. Phani Prabhakar, Swati Ghosh, p.
1611-1624.

Modification of electro gas weld metal microstruc-
ture reflecting mechanical property specifications
in cruise vessel shipbuilding
Richard Banaschik, Oliver Britz, Andreas Gericke,
Knuth-Michael Henkel, p. 1625-1639.

Der Praktiker
76. Jahrgang, 2024. 3. szam
Schadensfall und Reparatur an einer geschweiss-
ten Prototyp-Konstruktion aus hochfestem Alumi-
nium - Von Ursachen und deren Vermeidung
Dr.-Ing. Django Baunack, Dr.-Ing. Alexander Liehr, p.
30-36.

32

Erneuerung des Maschinenparks fiir den Bau von
Kesselwagen - Schneidzeiten stark reduziert
Michaela Derstroff, p. 40-42.

Herstellung der ,Lichtaugen” fiir den Tiefbahnhof
LStuttgart 21” - Anspruchsvoll in Konstruktion und
Fertigung

Dipl.-Ing. Thomas Vauderwange, p. 44-50.

Oberflachenbehandlung von Chrom-Nickel-Stah-
len - Hinweise und Empfehlungen
Dr.-Ing. Ulrich Killing, p. 52-58.

Der Praktiker
76.Jahrgang, 2024. 4. szam
Thermisches
lauftragsschweiBen im Verbund: Zwei Technologi-
en, die sich ergénzen
(laudia Hofmann, p. 28-30.

Spritzen  und  Laserstrah-

Digitale SchweiBeraushildung mit Augmen-
ted-Reality-Technologie: Neue Funktionen und
Hyper Real Simulation

Frank Gerhard, p. 32-34.

WIG-SchweiBen mit dynamisch geregelter Draht-
vorschubgeschwindigkeit: Qualitat und Produkti-
vitat optimiert

Martin Willinger, p. 36-40.

Der Praktiker
76. Jahrgang, 2024. 5. szam
Digitale Vernetzung und intelligentes Monitoring
in der Schweissfertigung: Das SchweiBmanage-
ment-System der Zukunft
Boyan Ivanoy, p. 28-31.

Digitale Prozessketten fiir das 3D-Laserstrah-
lauftragschweiBen: Aufwand drastisch reduziert
Dr. Rainer Beccard, p. 42-45.

Refit von Autopendelziigen fiir die Autoverladung:
SchweiBtechnik — von der Vorbereitung bis zur Do-

kumentation
Holger Thiele, Stefan Schwegler, p. 46-53.

Osszedllitotta: Dr. Gati Jézsef
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HIREK

GAVES 45
Nemzetkozi Hegeszt6 Szakmérnok %
szakképzettséget ado6 képzés indul %

a MISKOLCI EGYETEMEN

NEMZETKOZI HEGESZTOMERNOK

SZAKIRANYU TOVABBKEPZESI SZAK

keretében
a Miskolci Egyetem Gépészmérndki és Informatikai Kara 2025 februarjaban inditja a kbvetkezd évfolyamat a
Nemzetkozi Hegesztémérndk Szakirdnyu Tovabbképzési Szakan. A képzés 3 féléves, diplomaterv készitéssel
és zarévizsgdaval végzddik, amelyen a jel6ltek — sikeres vizsga esetén —
nemzetkozi hegeszté szakmérnok oklevelet szerezhetnek.

A hegeszt6é szakmérndki képzés tanterve és tananyaga az EWF (Eurépai Hegesztési Szovetséq)
altal el6irt kovetelményeket maradéktalanul kielégiti, ezért a résztvevdk a

Nemzetkozi Hegesztomérnoki Diplomat (EWE/IWE)
is megszerezhetik.

A hegeszté szakmérnok képzés célja, hogy a hegesztés és rokon eljarasai teriiletén megfelelé mélység
szakmai, tudomanyos és gyakorlati ismereteket adjon a kdvetkezé témakordkben:
e anyagtudomany (anyagismeret és hegeszthet6ség, anyagvizsgalat)
e hegesztd eljarasok és berendezések,
hegesztett szerkezetek tervezése,
hegesztett szerkezetek gyartasa és minéségbiztositasa.

A képzés onkoltséges, a tandij félévente varhatéan 395 eFt/f6 (Iétszamfiiggé), ami magéba foglalja a
képzés, a gyakorlati munka és a diplomaterv konzultalasdnak dijat, valamint a digitalis tananyagok atadasat.
A zardvizsga és nemzetkdzi hegesztémérnoki egylittes vizsga dija varhatéan 250 eFt/fé. Az eléadasok szer-
danként 16:00-19:00 kozott és péntekenként 12:00-19:00 kdzott on-line formdaban keriilnek lebonyolitasra,
a képzés elsé két félévében esedékes gyakorlatok személyes jelenléttel valésulnak meg (havonta egy nap).

A képzésre a bemeneti feltétel: MUszaki képzési teriileten alapképzésben (BSc szinten) szerzett végzettség.
Két év ipari gyakorlat igazoldsa, amely kivalthaté mesterképzésben (MSc) szerzett végzettséggel.

A képzésre jelentkezni lehet:
Dr. Gaspar Marcell, szakfelel6s
e-mail: marcell.gaspar@uni-miskolc.hu,
tel.: +36-20/225-4052,
web: https://www.mentorius.hu/kepzesek

Jelentkezési hatarido:
2024. november 15.
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WARRIOR
EDGE 500 DX

WARRIOR EDGE 500 DX

egy kdnnyen hasznalhatd, nagy teljesitményd,
multi-process hegesztégép, amely specialis
eljarasvaltozatokat kindl a minéség- és
termelékenység fokozasa érdekében.

A THIN eljarasvaltozat csdkkenti a frocskolést és segit csokkenteni a vetemedést vékony lemezek
hegesztésekor

A ROOT eljarasvaltozat a gyékhegesztésre van optimalizalva

A SPEED eljarasvaltozat fokuszalt ivet biztosit, amellyel a hegeszté nagyobb haladasi sebesség
mellett névelheti a termelékenységet

Integralt WeldCloud csatlakozasi lehet6ség

ROBUSTFEED EDGE

A TrueFlow, az ESAB digitalis gazaramlasszabalyozé rendszere hatékonyan kezeli a védégazt
varratkezdéskor és hegesztés kdzben is

A SpoolSafe, a piacon egyedulallé szennyezddés/por elleni IP54 szintl védelem szarazon és tisztan

tartja a huzalt
P4 : :

reddot winner 2021
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Absztrakt

A tobbrétegti varratokban eléfordulo egyes varratsorok dltal kivdltott héhatds kivetkezményeit vizsgdltuk fizikai
szimuldcioval 500 MPa szildrdsdgi kategoridjii hajoacél esetén. A hegesztési hiciklusokat Gleeble 3500 fizikai szi-
muldtorral dllitottuk eld probatesteken, amelyeket 16 mm vastagsdgu acéllemezek fedettivii hegesztéssel késziilt
kotéseibdl munkdltunk ki keresztirdnyban. A hegesztési varratban kialakulé durvaszemcsés héhatdséovezeti sdv
(DSZ-V) szimuldldsdra 1350 °C csiicshémérsékletet, az interkritikus héhatdsévezeti sav (IK-V) elédllitdsdra 815
°C-ot alkalmaztunk. Az interkritikus durvaszemcsés sdv (IKDSZ-V) szimuldldsdra a két hiciklus kombindcidjdt
dllitottuk be. A vizsgdlt t, . hillési id6intervallum 5...30 s kozott volt. A tobbrétegil hegesztési varratban kialakulo
héhatdsivezeti zéndkat makroszképos vizsgdlattal, optikai mikroszkopos vizsgdlattal, keménységvizsgdlattal és
utévizsgdlattal jellemeztiik. A hiilési id6 nivekedésével a keménység enyhén csokkent a DSZ-V és az IK-V sdvok
esetében. A vizsgdlt varratban eléfordulé héhatdsovezeti sdvok szivdssdga minden esetben az eredeti varrat tit6-
munkdja alatt maradt, ugyanakkor igy is jelentésen meghaladta az alapanyag szabvdnyban szereplé értéket. A
hosszabb hiilési id6 kisebb titbmunkdt eredményezett az IK-V esetében, azonban ez a tendencia a DSZ-V esetében
nem volt megfigyelhet6. Osszességében az IK-V mutatta a legkisebb szivdssdgot a vizsgdlt sdvok koziil.
Kulcsszavak: hajéacél, fizikai szimuldcié, hegesztés, keménység, iitémunka, szivetszerkezet

Abstract

The effect of multipass welding thermal cycle on 500 MPa grade offshore steel weld was investigated by physical
simulation. A Gleeble 3500 physical simulator is used to produce the welding thermal cycles on samples manu-
factured in transversal direction from a submerged arc welded (SAW) joint of the examined 16 mm thick base
material. 1350 °C peak temperature was selected for the simulation of the coarse-grained heat-affected zone
forming in the weld metal (CGHAZ-W), and 815 °C for the intercritical heat-affected zone (ICHAZ-W). For
intercritically reheated coarse-grained zone (ICCGHAZ-W) the combination of these heat cycles was applied.
The examined t,, cooling time interval was between 5...30 s. The HAZ subzones forming in the multipass weld
metal were characterized by macroscopic test, optical microscopic test, hardness test and Charpy-V impact test.
By the increase of cooling time the hardness slightly reduced in CGHAZ-W and ICHAZ-W. The impact energy
values of HAZ subzones were below the unaffected weld metal, although much above the requirement of base
material standard. Longer cooling time resulted lower impact energy in ICHAZ-W, however this tendency was
not observed in CGHAZ-W. In general, ICHAZ-W resulted lower impact toughness, which was also indicated by
the relatively large instable crack propagation.

Keywords: shipbuilding steel, physical simulation, welding, hardness, impact energy, microstructure
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1. Bevezetés

A Lkorszerd termomechanikusan
kezelt acélokat elészeretettel al-
kalmazzak a hajégyartisban és a
tengeri szerkezetekben (olajfuré
tornyok, szélturbindk alapja) egy-
arant, ahol a gyartmany elemeinek
szélsGséges kornyezeti terhelésnek,
ebbél adédé fokozott mechanikai
igénybevételnek kell ellenallniuk
[1, 2]. Ezeket a szerkezeteket gyak-
ran érik dinamikus hatdsok negativ
hémérsékleten. Ezért az acélgyarto
véllalatok arra térekszenek, hogy ki-
magaslé szivossagi tulajdonsigokat
biztositsanak ezeknek az acéloknak,
amelyekkel szemben az el6irdsok
is meglehetésen szigori kovetel-
ményeket tamasztanak. Ezeket az
acélokat a szildrdsagi kategdriatdl
fuggéen normalizilassal (N), ter-
momechanikus kezeléssel (M) és
nemesitéssel (Q+T) gyartjdk. A ter-
momechanikusan kezelt acélokra a
kozepes szilardsidgi tartomdnyban
(R,,;=400...500 MPa) kis karbontar-
talom és karbonegyenérték jellem-
z6, amelynek eredményeként acélti-
pustdl figgben egy ferrites-bénites
szovetszerkezet jon létre. A kivant
szivossdgi tulajdonsidgok elérése
érdekében a mikroszerkezetben az
apr6 kivaladsok mentén kialakulé tis
(hegyes) ferritnek (angolul acicular
ferrite) meghatarozé szerepe van [2,
3]. A vegyi 6sszetételbdl kovetkezo-
en ezek az acélok jol hegeszthetdk,
amelyet a Graville-diagram elsé tar-
tomdanyaban 1évé elhelyezkedésiik is
igazol [4]. Napjainkban szdmos ku-
tatds foglalkozik ezen acélok hegesz-
tett kotéseinek héhatasovezetével és
az ott kialakulé tis ferrit szerepével,
ugyanakkor a varrat szévetszerkeze-
tére és tulajdonsagaira kisebb figye-
lem jut [5, 6]. Jelen cikkben bemuta-
tott nemzetkozi kutatds célja, hogy
egy hajogyartas teriiletére fejlesztett
acél tobbrétegl varratdnak tulajdon-
sagait vizsgalja fizikai szimulacié
segitségével az ipari gyakorlatnak
megfelel6 t, . hilési id6 tartomany-

ban. A kisérleti program a varratban
eléforduld, szivossig szempontjabol
kritikusnak mondhaté héhatasove-
zeti savok (durvaszemcsés, interkri-
tikus, interkritikus durvaszemcsés)
szimuldcidval térténd eléallitasara
és elemzésére irdnyul makroszképi-
kus vizsgalattal, optikai mikroszké-
pos vizsgalattal, keménység vizsgi-
lattal és Charpy-féle utévizsgalattal.

2. Alkalmazott anyagok és
médszertan

2.1. Alap- és hozaganyagok

A kisérletek soran alkalmazott
500 MPa szilardsagi kategéridju ha-
jogyartas teriletére fejlesztett acél, a
fedett ivii hegesztéshez kivélasztott
MSZ EN ISO 14171-A:2016 [7] sze-
rinti S3Ni1lMo0,2 (ESAB OK 13.24)
huzalelektréda és a varrat vegyi 6sz-
szetételét az 1. tablizat tartalmazza.
A hozaganyag egy nikkellel és molib-
dénnel 6tvézott, rézbevonati 4 mm
atmér6ji huzalelektréda, amelyet
CTOD (Crack Tip Opening Disp-
lacement: repedés csucs kinyilas)
vizsgdlatokkal mindsitettek. A ho-
zaganyaghoz ajanlott ESAB OK Flux
10.62 nagy bazicitasu, ragasztott fe-
déporral a gyartd tdjékoztatdsa sze-
rint kivalé szivéssagi tulajdonsagok
(80 J -29 °C-on) érheték el. Ezt a hu-
zalelektréda és fed6por kombinaciét
célzottan kis hémérsékletdi alkalma-
zashoz és finomszemcsés acélokhoz
fejlesztették ki a hajégyartds és az
offshore ipar részére. Mivel az alap-
anyag egy fejlesztés alatt 4ll6 acél,

ezért pontos vegyi dsszetételét nem
all médunkban kozolni, igy a tabla-
zatban az alapanyag szabvany kéve-
telményei szerepelnek.

2.2. Kisérleti korilmények

A szimuldtor héhatasévezeti vizs-
galatokra irdnyulé alkalmazisival
szemben jelen kisérletsorozat célja a
tobbrétegli hegesztés hdéciklusainak
varrattulajdonsdgokra gyakorolt ha-
tasanak elemzése. Ebbdl a célbdl 16
mm vastagsagu lemezekbdl fedett ivii
hegesztéssel kotéseket készitettiink.
A fedett ivli hegesztés alkalmazasa-
nak indoka, hogy ezzel a technolé-
gidval egy viszonylag nagymeéretd,
homogén varrat allithaté el6 egy ré-
tegben, amely elegend6 anyagtérfoga-
totjelent fizikai szimulaciés prébates-
tek kimunkalasdhoz. A szimmetrikus
egyoldali Y tompavarrat esetében az
illesztési hézag 3 mm, az gyokszalag
4 mm, a leélezési sz6g pedig 40° volt.
Az alkalmazott hegesztési paraméte-
rek tekintetében az dramer8sség 751
A, a hegesztési fesziltség 30,8 V, a
huzalel6tolasi sebesség 1,75 m/min,
a hegesztési sebesség 27,9 cm/min,
a fajlagos hébevitel pedig 5 kJ/mm
volt. A fizikai szimulaciés prébateste-
ket gy munkaltuk ki keresztiranybdl
a hegesztett kotésbdl, hogy a varrat a
probatestek kozépsé részére essen. A
fizikai szimulaciés kisérleteket Gleeb-
le 3500 termomechanikus fizikai szi-
mulatoron valdsitottuk meg, amelyet
gyakran hasznalnak hgéhatdsovezeti
vizsgélatokhoz [5, 8, 9]. A berende-
zés segitségével a hegesztett kotés

1. tdbldzat Az alkalmazott alapanyag és hozaganyag vegyi 6sszetétele
témegszdzalékban (%)

Anyag C Si Mn P S Cr Mo Ni
Alapanyag <0,14 <0,6 <17 <0,02 <0,01 (r+Mo<0,65 <2,00
Hozaganyag 0,067 0,184 1,33 0,015 0,0078 0,053 0,187 0,784
Varrat* 0,053 0,366 1,46 0,011 0,0058 0,061 0,201 0,893
Anyag Nb v Ti Cu Al B CEV CET
Alapanyag Nb+V+Ti<0,26 <0,55 =0,02 N/A N/A N/A
Hozaganyag 0,003 0,003 0,003 0,058 0,014 0,002 0,49 0,27
Varrat* 0,024 0,006 0,007 0,202 0,022 0,0002 0,42 0,25

*optikai emisszids spektroszkdpiai elemzés
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elgéallitani kivant részei precizen és
homogénen allithaték els, a késébbi
anyagvizsgalatok szamara elegendd
térfogatban. A prébatestek mérete
70x10x10 mm volt, amelyek a leme-
zek kozepébdl kertiltek kimunkalasra.

A fizikai szimuldciés vizsgalatok
arra irdnyultak, hogy a tobbrétegi
varratban  el6forduld, szivéssag
legkedvezétlenebb
szovetszerkezetet allitsuk el8. Ezért

szempontjabol

1350 °C csticshémérsékletet valasz-
tottunk a varratban kialakulé durva-
szemcsés sav (DSZ-V) és 815 °C-ot
az interkritikus (részleges atkrista-
lyosodasi) sav (IK-V) eléallitasahoz.
A durvaszemcsés siv esetén a ho-
mérséklet kivilasztdsdnak motiva-
ci6jat a leheté legnagyobb méreti
szemcsék elééllitdsa adta, ugyanak-
kor a szimulacié sikeressége érdeké-
ben figyelembe kellett venni, hogy
biztonsidggal az adott acél zérus
szilardsaghoz tartozé hémérséklete
(kb. 1400 °C) alatt maradjunk. Az in-
terkritikus siv esetén a hémérséklet
kivalasztasakor abbél indultunk ki,
hogy kis karbonegyenértékii acélok
esetén az A_ homérséklet becstilt ér-
téke 765 °C, az interkritikus szimu-
laciéhoz pedig a gyakorlati tapasz-
talatok alapjan A_+50 = 815 °C-ot
érdemes valasztani. A két héciklus
kombinaciéjit alkalmaztuk az in-
terkritikus durvaszemcsés lokalis
héhatasovezeti zéna (IKDSZ-V) els-
allitdsahoz, amely gyakran a hegesz-

DSZ-V (1100 °C - T,) ——
FSZ-V (A,- 1100 °C)
K-V (A —A;) —

~—

2

- IKDSZ-V

4

1. dbra A tébbrétegli varratban kialakuld h6hatdsévezeti sdvok
(2. sor és 3. sor h6hatdsovezetének egy része):
DSZ-V durvaszemcsés héhatdsbvezeti sdv a varratban,
FSZ-V finomszemcsés h6hatdsbvezeti sdv a varratban,
IK-V interkritikus h6hatdsévezeti sdv a varratban,
IKDSZ-V interkritikus durvaszemcsés sdv a varratban

tett kotés legridegebb része. Az 1.
abra példaként szemlélteti, hogy ha-
romréteg( varratfelépités esetén ho-
gyan alakulnak a varratban az egyes
varratsorok héhatasdnak eredmé-
nyeként a kiil6nb6z6 héhatdsovezeti
savok. Lathato, hogy az elsé varrat-
sor anyagtérfogataban elhelyezked6
interkritikus durvaszemcsés savban
a szemcsék el6szér a masodik var-
ratsor héciklusanak eredményeként
eldurvulnak, ezt kovetéen pedig a
harmadik varratsor ezt az anyag-
részt A és A kozotti felhevitéssel
(interkritikusan) hékezeli.

Az ivhegeszt$ eljarasokra jellemz6
fajlagos hébevitel tartoméany figye-
lembevételével a vizsgalt t,, hilési
id6 intervallum 5...30 s volt. A hé-
ciklusok eléallitasdhoz a Rykalin-3D
modellt [10] alkalmaztuk, amelynél
a héfizikai jellemzdk értékeit a kovet-
kezéképpen éllitottuk be az 500 MPa

szénacélra vonatkozéan: siriiség p =
7.7 g/cm?, dlland6 nyomadson vett faj-
hé ¢ = 0.46 J/g-°C és hovezetési té-
nyez6 A = 0.50 J/cm-s-°C. A 2. dbran
lathatok a Rykalin modell segitségé-
vel elgéllitott durvaszemcsés és in-
terkritikus héciklusok. A durvaszem-
csés sav esetében a hevitési sebesség
1200 °C/s és a héntartasi idé 0,1 s
volt, az interkritikus sdv esetében
a hevitési sebesség 200 °C/s a hén-
tartdsi id6 pedig 0,5 s volt. Mindkét
héciklus esetében a hilési szakasz-
ban 250 °C-ig tartott a szimuldcio,
amelynek elérését kovetGen szaba-
don hiiltek a prébatestek a Gleeble
réz befogbiban. Az interkritikus dur-
vaszemcsés sav szimuldciéjakor a ma-
sodik héciklus akkor indult el, amikor
az els6 héciklus elérte a 150 °C érté-
ket. A hémérséklet ellenérzéséhez és
szabélyozdsdhoz a szimuldcidk sordn
K tipusid termoelemet alkalmaztunk.

1400 1400
1200 \ = 1200 s |
5
£ 1000 —tgs =158 [— £ 1000 —tys=15s | |
= Ll =

':" 800 l\\ _ts,'s_sus | ‘q'i 800 -—lw 3“8_
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‘@ .',\ \\ 'E "\\\
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2. dbra Fizikai szimuldciés Rykalin-3D modell szerinti héciklusok:
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(a) durvaszemcsés sav, (b) interkritikus sav
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3. Anyagvizsgalati eredmé-
nyek és értékelésiik

A szimulélt, varratban kialakul6
hohatasovezeti savokat optikai mik-
roszképos vizsgalattal, makroszko-
pikus vizsgélattal, keménységvizsga-
lattal és Charpy-féle utévizsgalattal
elemeztuk.

3.1. Optikai
vizsgalatok
Az optikai mikroszképos vizsga-
latokat Zeiss Axio Observer D1m
tipusa fénymikroszképpal végeztitk

mikroszképos

el. A Gleeble prébatesteket a csiszo-
latok elkészitéséhez az 1. abran lat-
hat6é varrat koézépvonalatél 1 mm
tavolsdgra elhelyezett termoelemek
mentén kettévagtuk, ezt kovetden

a prébatestek feluletét koszorultik,

R

3. dbra Optikai mikroszkdpos felvételek

ud - ! Rt
IKDSZ-V__ [ g S

a szimuldlt varrat héhatdsovezeti savokrol,

csiszoltuk és poliroztuk. A maratés
2% Nital (2% salétromsav tartalmu
alkoholos oldat) mardszerrel tor-
tént. Az optikai mikroszképos felvé-
teleket a 3. dbrdn mutatjuk be.

A varrat eredeti, oxidzarvanyok-
bél indulé tis (hegyes) ferrites (TF)
szovetszerkezete a héciklusok utian
is lathaté. Ugyanakkor a szimulaci-
6k eredményeként a tis ferritlécek
finomabbak. Ez kiilénésen az 5 s
hilési idéhoéz tartozé durvaszem-
csés sav esetén lathaté. Az IK-V és
az IKDSZ-V mintdkon megfigyelhe-
t6, hogy a karbon a primer auszte-
nit szemcsehatarokra diffundalt, és
karbonban dus szévetelemeket ho-
zott létre. Ez a tendencia a névekvé
hilési id6vel egyiitt varhatéan no-
vekedik, bar a képeken nem lathaté

NP it

£y

2% Nital, TF: tds (hegyes) ferrit, WF: widmanstditten ferrit, PASZ: primer ausztenit
szemcsehatdr

Keménység (HV10)
BIBBEE

4. dbra Gleeble fizikai szimuldciés probatestrdl késziilt makroszkdpos kép
és keménységeloszlds
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egyértelmien. A kordbbi ausztenit
szemcsehatarokon (PASZ) minden
esetben megfigyelhet6 ferrit oldalle-
mez, gyakran widmanstitten ferrit
(WF) forméjaban.

3.2. Makroszkopikus és ke-
ménységvizsgalat

Egy Reicherter UH250 univerza-
lis keménységvizsgilé berendezést
alkalmaztunk a keménységméré-
sekhez. Az értékelést a hegesztés-
technolégia tanusitasara vonatkozo
MSZ EN ISO 15614-1 szabvény [11]
szerint végeztiik el, amely HV__ =
380 HV10 keménységet enged meg
a CEN ISO/TR 15608 [12] szab-
vany szerinti 2. csoportba tartozé
termomechanikusan kezelt acélok
nem utéhdkezelt hegesztett koté-
seire. A szimulacié el6tti Gleeble
prébatesten mért keresztirdnyua ke-
ménységeloszlast a makroszkdpos
felvétellel egytitt a 4. dbra szemlél-
teti. A "matching” elven valasztott,
azaz az alapanyaggal azonos szildr-
dsagot biztosité hozaganyagnak ko-
szonhetGen a varrat és az alapanyag
lényegében azonos keménységet
mutat, mikézben a varrat két olda-
lan kis mértékd (kb. 10%) kemény-
ség csokkenés figyelhet6 meg a hé-
hatdsoévezetben.

A fizikai szimulaciés probatestek-
bél a termoelemek mentén készitett
csiszolatokon 6t keménységmérést
végeztunk. A keménységmérések
atlagértékeit a szérdsokkal egyutt
az 5. 4bra szemlélteti. A 233 +/- 1,5
HV10 keménységi alapanyag és a
233 +/- 2,2 HV10 keménységi var-
rathoz képest kismértékd keménye-
dés figyelhet6 meg az egyes héha-
tasovezeti savokban t, . = 5 s hiilési
idénél, azonban a durvaszemcsés
6vezetben mért 265 HV10 legna-
gyobb  keménység biztonsaggal
alatta van a maximadlisan megen-
gedett 380 HV10 értéknek, amely
a megmaradt dontben tls ferrites
szovetszerkezetnek  koszonhetd.

Megfigyelhet6, hogy a kozepes
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~ MSZEN ISO 15614-1 szerint megengedett
maximalis keménység: 380 HV10

| EN 10025-4 szerinti iitdmunka kévetelmény: 20 J

Alapanyag és az eredeti varrat: 233 HV10 ||

atyg=5s

mtys=5s
wtys=15s wtys=15s
utys=30s mtys=30s

Keménység, HV10

BE8EEEIFEE

L]

i

(=]
i

DsZ-v IK-V

5. dbra A szimuldlt varrat h6hatdsovezeti

sdvok keménysége

(tys = 15 s) htilési id6 1ényegében az
eredeti varrattal (és az alapanyag-
gal) egyez6 keménységet eredmé-
nyezett, mikézben a durvaszemcsés
és az interkritikus durvaszemcsés
sdvokban csekély mértékd kila-
gyulas volt tapasztalhaté. Mindha-
rom vizsgalt varrat héhatdsévezeti
sav esetén a hiilési id6 novelésével
csokkend tendencia figyelheté meg
a keménységben.

3.3. Charpy-féle iitdvizsgalatok
Az utévizsgalatokat PSD 300 ti-
pusud

it6vizsgdlé  berendezésen

végeztuk el. Az értékelésnél ab-
bél indultunk ki, hogy az MSZ
EN 10025-4 szabvanyba sorolha-
té alapanyag (S500ML) -40 °C-on
megkovetelt dtémunkdja 20 J. A 6.

7. dbra Az (itéprébatestek toretfelvétele: (a) kezeletlen varrat,
(b) durvaszemcsés savt, =15, (c) interkritikus savt, =15,
(d) interkritikus cjurvaszemcsés savt, =155
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6. dbra A szimuldlt varrat hGhatdsévezeti savok

titbmunka értékei -40 °C-on

abran szerepl$ diagram alapjan lat-
haté, hogy a tis ferrites szévetszer-
kezetnek koszonhetéen mind az
eredeti varrat, mind pedig a vizsgalt
héhatdsovezeti savok biztonsiggal
tulteljesitették ezt a kicsinek mond-
haté utémunka kovetelményt. Az
eredmények alapjdn az is megal-
lapithat6, hogy a nagyszilardsidgu
acélok varratdhoz és héhatasove-
zetéhez [9, 13] képest sokkal szivé-
sabbak az S500ML anyagmindség
varratdnak hoéhatdsovezeti savjai.
Az elbzetes virakozasokkal ellen-
tétben a vizsgalt z6ndk kozul a dur-
vaszemcsés sav eredményezte a
legnagyobb itémunkat. Az interk-
ritikus és az interkritikusan mege-
resztett sdvok esetében a hilési id6
novelésével csékkent az iitémunka,

6sszhangban az 5. dbran lithaté
keménységértékek csékkenésével,
ilyen tendencia a durvaszemcsés
sdv esetében nem volt tapasztalha-
t6. Az utéprobatestek toretfeliletei
(7. 4bra) alapjan az eredeti varrat
és nagyrészt a durvaszemcsés siv
is szivdosan viselkedett, mikézben
az interkritikus és az interkritikus
durvaszemcsés savok esetében ve-
gyes (szivés-rideg) torés jelei mu-
tatkoztak. A toretfelilet vizsgalatok
alapjan az interkritikus sav ese-
tében volt megfigyelheté a legna-
gyobb ardnyban ridegedési jelenség.
Az expanzié és az itémunka érté-
kek kapcsolatat a 8. dbra mutatja. A
probatesteken mért expanzié mér-
téke 1,5 és 2,5 mm kozott valtozott,
amely kedvez6 szivéssagra utal.

3
25 y = 0,0087x + 0,5338]
, R!=08644 | B
0.0
Taf se
E .
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g 1
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n i i i i " i i i
0 50 100 150 200 250
Utémunka, KV (J) [-40 °C]
8. dbra Az expanzié vdltozdsa az
% titémunka fliggvényében
T GOONEERTE
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Az elvégzett anyagvizsgilatok
alapjan megallapithaté, hogy a var-
rat tids ferrites szovetszerkezeté-
nek koszénhetéen még a szivéssig
szempontjdbdl kritikusnak tekin-
tetth6hatdsovezeti savok is elfogad-
haté, a szabvanyos kovetelményt
(20 J -40 °C-on) jelentésen megha-
ladé szivéssdgot mutatnak, toviabba
a keményedés és a kildgyulds mér-
téke is minimadlisnak tekinthets. A
t s hilési id6 novelése a varratban
kialakul6 héhatasovezeti savok ke-
ménységét és az interkritikus vala-
mint az interkritikus durvaszem-
csés savok esetében a szivéssagat is
csokkenti, ezért 9sszességében kis
hegesztési hébevitellel célszer( eze-

ket az acélokat hegeszteni.

4. Osszefoglalas és kovetkez-

tetések
Az S500ML anyagmindségi, ha-

jogyartashoz fejlesztett acélon
fizikai szimuldciés vizsgilatokat
végeztink a tobbrétegid varratfel-
épités varrattulajdonsdgokra gya-
korolt hatdsidnak elemzése érdeké-
ben. A kutatémunka legfontosabb
kovetkeztetéseit az aldbbiakban
foglaljuk 6ssze:

1. A vizsgalt acél tobbrétegli varra-
taban kialakuld, szivéssdg szem-
pontjabél kritikus héhatasévezeti
sévokat sikerult elallitani fizikai
szimulacié segitségével, amelyek
a kovetkezdk voltak: durvaszem-
csés sav, interkritikus sav, interk-
ritikus durvaszemcsés siv

2. Jelent6s
és kildgyulds nem volt tapasztal-

mértékid  keményedés

haté a vizsgilt durvaszemcsés,

interkritikus és  interkritikus
durvaszemcsés savok esetében. A
t,s = 15 s hiilésiid6 az eredeti var-
rattal kozel azonos keménységet
eredményezett.

3. A varratban el6fordulé szimulalt
héhatdsovezeti savok esetében

tis (hegyes) ferrites szovetszer-

kezet volt megfigyelhets. A hécik-

lusok eredményeként finomabb

ferritlécek és az eredeti auszte-
nitszemcsék hatdran karbonban
dus alkotdk jottek létre.

4. Az eredeti varratfém és a héha-
tasovezeti héciklusokkal terhelt
varratfém szivossaga a tis ferrites
szerkezetnek készénhetéen jelen-
t6sen meghaladta az alapanyag
szabvany kovetelményét, viszony-
lag nagy 100 J feletti itémunka
értékekkel -40 °C-on.

5. A vizsgalt varratfémben el6fordu-
16 héhatasovezeti sdvok szivdssa-
ga minden esetben az eredeti var-
ratfém utémunkdja alatt maradt.
A hosszabb hiilési id6 kisebb uté-
munkit eredményezett az IK-V
esetében, azonban ez a tendencia
a DSZ-V esetében nem volt meg-
figyelhets. Osszességében az IK-V
mutatta a legkisebb szivéssagot
a vizsgalt sdvok kozil, amit a vi-
szonylag nagy instabil repedéster-
jedés is jelzett.
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Kristof Csaba*

Hegesztok legzésvédelmének tervezése

"MAHEG Hegesztés Munkavédelme munkabizottsag

Kiilonos aktualitast ad a témanak a hegeszték kémiai koroki tényezdk okozta (légzési) expoziciéjanak
értékelésére vonatkozo foglalkozasi expozicios hatarértékek fokozatos és drasztikus szigorodasa, illetve
a kézelmiltban timadt nemzetkozi vita a hegesztési fiist (tényként nem vitatott) rikkelté hatisinak ér-
tékelése koriil, amit az valtott ki, hogy a Nemzetkozi Rakkutaté Ugynokség (IARC) monogrifidinak 2017-
ben kiadott, 118. kotete a hegesztési fiist besorolasat az emberi szervezetre lehetségesen rakkeltérdl
(Group 2B) az emberi szervezet szamara rakkelté (Group 1) szintre emelte, ami aktivalja a foglalkozasi
eredetii rakkelté anyagok elleni védekezésrdl és az altaluk okozott egészségkarosodasok megel6zésérdl
52010, szigory, eurdpai, és vele a hazai jogszabalyi rendelkezéseket. Ebben a helyzetben érthetden felérté-
kelédik a hegesztok 1égzésvédelmének kockazatkezelése, amely harom, egymastol tavol esé szakteriileten
dolgozé, foglalkozasegészségiigyi, munkavédelmi és hegesztési szakemberek eddig hianyzé egyiittmiiko-
dését igényli. A MAHEG altal a BME-n rendezett, Hegeszték légzésvédelme cimii mesterkurzusa ennek
elomozditasat szolgalta. A cikk az ott elhangzott el6dadas szerkesztett valtozata.

Bevezetés

A munkavallalék 1égzésvédelmé-
vel, azaz a munkafolyamat soran
felhasznalt veszélyes anyagok és
veszélyes keverékek expoziciéjabdl
ered6 egészségi és biztonsagi koc-
kazatok elkeruléséhez vagy csok-
kentéséhez sziikséges minimdlis
intézkedéseket a Munkavédelmi
torvény felhatalmazasa alapjin az
5/2020. (I1.6.) ITM rendelet [1] ha-
tarozza meg.

Egészitsuk ezt ki azzal, hogy
amennyiben az expoziciét okozé ve-
szélyes anyag vagy keverék rakkelts-
nek minésiil, az ezzel 6sszefiiggs to-
vabbi feladatokra kilén jogszabalyi
rendelkezések vonatkoznak.

Roviden tekintstk 4t a 1égzésvéde-
lem megoldasanak és ellenérzésének
lehetséges megkozelitéseit.

Munkavédelmi megkozelités: a
munkaltaté kotelezettsége az érin-
tett teriileteken el6fordulé veszélyek
kockazatértékelése (Munkavédelmi
torvény). Ennek alapja az érintett
munkaviéllalék kitettségének és az
alkalmazott védéintézkedések ha-
tékonysaganak értékelése, melynek
alapjan megitélhetd, hogy az alkal-
mazott védelmi intézkedések mel-
lett elfogadhaté-e a munkafolyamat
maradék kockdzata.
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Afoglalkozasegészségiigyi meg-
kozelités: feladata annak megitélé-
se, hogy a munkavallalék személyes
expoziciés terhelése alatta marad-e
a foglalkozési expoziciés hatarérté-
keknek (OELV). Egyes (pl. karcino-
génnek mindsitett) alkotdkjelenléte
esetén pedig rendszeres munkakori
alkalmassagi vizsgalatok kereté-
ben monitorozza a munkavallalék

érintettségét. Az expoziciomérés és

EN 689 [2]), jogszabalyban [1] is
hivatkozott eljirdsa az alkalmazott
védelmi intézkedések verifikdldsdt
szolgalja.

Végiil a technolégiai megko-
zelités célja a munkafolyamatok
technoldgiai feltételeinek, illetve az
azokhoz rendelt (esetiinkben) lég-
zésvédelmi intézkedések meghatdro-
zdsa kockdzatelemzés keretében, illet-
ve azok megfelelgségének ellendrzése,

monitorozads szabvanyositott (MSZ  validdldsa.
Hegesziési fost: hatas
A osztaly B osztaly C osztaly
Hegeszibs! fust Alégutakat és a tidot | Mérgezo vagy imitalo | Rakkelts anyagok?
terhelé anyagok" anyagok”
Emisszios osztaly Eljarasok
(péidak) pl. Fe;0, pl. F, MnO, pl. Cr(V1), NiO
(mg’s] Cu0
WS pl S R MeRIEhHeMaEaEE aveee, ol pen i dlapey
<1 pl. Fedettivi ' | | (A1) (B1) (C1)
<1 pl.TIG ¥ (A1) (B1) (C1)
2 1t02 pl. lézeres (A2) (B2) (C2)
hegesztés
3 21025 pl. lézeres és (A3) (B3) (C3)
MAG-hegesztés
(tomadr huzallal)
4 > 25 pl. MAG (porbeles) (A4) (B4) (C4)
- alacsony szintl - kbzepes szintd - magas szintl
- nagyon magas szint

A1 - C4: Hegesztési fust osztaly

_' Otvézéanyagként és bevonatkomponensként < 5%

 Otvozbanyagként és bevonatkomponenskeént > 5%

¥ Gepesitett

L. BGI 855 és BGI 790-012

1. dbra Jellegzetes kockdzatértékelés [5] (a szerz6 forditdsa)
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Kockazatfelmérés [3]

A kockdzatfelmérés munkavédelmi
szaktevékenység, melynek bemené
adatait — esetiinkben, célszertien — a
technol6gusok szolgaltatjak a kockd-
zatok elemzésével, melynek keretében
meghatarozzak:

+ az alkalmazott technolégiaval jaré
hegesztési fist emisszié6 mértékét
(emisszi6s osztaly), illetve

+ afistbenlévé alkoték alapjan meg-
hatdrozhaté veszélyeztetettséget
(expozicios besorolas, pl. [4]).

Az 1. dbra egy jellegzetes dontési
matrixot mutat, amely az alkalmazott
hegesztési eljaras emisszidjanak mér-
téke (FER), illetve vegyi Gsszetétele
(CCO) alapjan meghatarozott ,veszé-
lyeség” alapjan sorolja be annak koc-
kézati szintjét (I. - IV. terjedd skalan).

A hegeszték kémiai kéroki ténye-
z6knek val6 kitettsége — kulonos
tekintettel az alkalmazott védéin-
tézkedések hatékonysagara — ennél
differencidltabb megkozelitést igé-
nyel. A kockdzatelemzés fazisidban
megalapozott emissziés adatok, an-
nak intenzitdsa (FER) és a hegesztési
fust alkotdinak tényleges koncent-
raciéja (CC) ismeretében meghata-
rozhaté a szdéban forgé hegesztési,
a védsintézkedéseket is magdban
foglalé munkarend (expozicids szce-
narid) szdmadra a belélegzett levegd
kdrosanyag-tartalma. Az alkalma-
zott védelmi intézkedés megfeleld,
ha az igy mért expoziciés terhelés
nem éri el a vonatkozé foglalkoza-
si expoziciés hatarértékeket. Ha ez
teljestl, a kockédzatértékels — sajat
dontési matrixa alapjan, figgetlenul
az emisszidés adatoktdl — biztonsagos
szintre sorolhatja azt.

A légzésvédelem tervezésére az
alabbiakban javasolt eljaras alkalmas
arra, hogy az adott munkarendi fel-
tételek kozott végzett (egyszersi-
tett) expoziciémérés az alkalmazott
védelmi intézkedések megfelelGsé-
gét igazolja a kockdzatokat értékeld
munkavédelmi szakember szamara,
ugyanakkor érvényesiti (validalja) is

Tervezés:
alkalmas védelem kivalasztasa

Validalas:

a védelem megfeleloségének ellenérzése

Verifikalas:

a valos védettség ellenérzése

2. dbra Hegeszt6k légzésvédelmének tervezése és igazold ellenérzése

minden hasonlé expozicidés csoport-
ra (SEG [2]) nézve. A médszer jelen-
t6sége abban van, hogy a 1égzési ex-
pozicié elleni védekezés ellenérzése
elsé kozelitésben nem igényel kolt-
séges expoziciémérést és -monitoro-
zast [2], elegendé a validdlt védekezés
miikdodésének és a hozzd tartozé mun-
kahelyi feltételek megvalésuldsdnak
rendszeres ellenérzése.

Technolégiai megkozelités
A hegeszték
megoldasat (az alkalmas védelem

légzésvédelmének

tervezését), értékelését és alkalmaza-
sit el6zze meg annak gondos terve-
zése és a vélasztott védekezés meg-
felel6ségét alatamaszté ellendrzd
vizsgdlat (validdlds) (2. ébra).

Az alkalmazis megfeleléségét,
valéjadban a hegeszté személyes ex-
poziciés terhelésének elfogadhatd
szintjét az expozicidméréssel és mo-
nitorozdssal megvalésitott ellenér-
zés igazolhatja, kiegészillve adott
esetben epidemiolégiai vizsgalatok-
kal. Ezt tekintjitk az alkalmazott 1ég-
zésvédelem verifikdldsnak.

Karos anyag emisszio hegesz-
tésnél

Hegesztés és rokon eljarasai (ki-
londsen a langhegesztés, termikus
vagas, forrasztds, fémszoéras) alkal-
mazdsakor a technoldgiai folyamat
nagy hémérsékletén keletkezé fém-
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g6z0k és a hegesztéanyagban, illet-
ve a megmunkalt anyag feliletén
1évé egyéb anyagok — a széll6 porok
mérettartomdnyaban esé — bomlas-
termékeit méretik alapjan torakd-
lis, respirdbilis, illetve nano frakciéra
oszthaté szilard részecskék formdja-
ban belélegezheté kéroki tényezdk-
nek kell tekinteni. Definicié szerint
a por homogén vegyi Gsszetételd, a
fust killonbozd 6sszetételti (dltala-
ban fémoxid) részecskék agglomera-
cidjaval kialakult szemcsék halmaza.

Ezek mellett az emissziét jelentds
mértékd, drtalmas gazok képzsdé-
se is jellemzi, amelyek hozzajarul-
nak a hegeszt6 légzési expoziciés
terheléséhez.

Ivhegesztési eljarasoknal a fiis-
temisszié intenzitisdt (amelyet a
fustkibocsatds nemzetkozileg alkal-
mazott roviditésével, FER betlisz6-
val jelsliink) alapvetSen a hegesztési
folyamatban aktiv anyagok kom-
ponensei, mindenekelétt a hegesz-
téanyag vegyi Gsszetétele és a meg-
omlesztéshez haszndlt teljesitmény
hatdrozza meg. A 3. dbra jellegzetes
ivhegesztési eljarasok fustkibocsata-
sanak intenzitdsit (FER [mg/min])
mutatja a hegesztéanyag leolvaddsi
teljesitménye fuggvényében. Latha-
t6, hogy ez jelentds szérdst mutat,
ezért e miatt az emisszié csak hoz-
zavet6legesen, jelent8s szoérastarto-
mannyal adhaté meg.
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3. dbra Fiistkibocsdtds jellegzetes szérdsa a leolvaddsi teljesitmény fliggvényében
néhdny ivhegesztési eljdrds esetén [7]

Az emittalt hegesztési fust egyes
alkotéinak részesedését (koncent-
raciéjat, nemzetkozi jelsléssel CC)
a hegesztési fiistben szintén csak
statisztikus eloszlasban lehet ér-
telmezni. Fontos azonban azoknak
az alkotéknak az azonositdsa, ame-
lyeket belélegzése egészségi kocka-
zatot jelent. Nemzetkozi miiszaki
jelentésben [8] taldlhaté egy 6ssze-
foglalas az ivhegesztési eljardsokra
jellemz6 hegesztési fist fé (prin-
cipal) és kritikus (key) alkotéirdl:

* A hegesztési fiist f6 alkotdja (prin-
cipal component of the welding fume):

a hegesztési fust foglalkozasi higié-

niai jelent8ségii 6sszetevije.

« A hegesztési fiist kritikus alkotdja

(key component of a welding fume):

a hegesztési fust legnagyobb fog-

lalkozasi higiéniai jelent8ségii 6sz-

szetevGje, és ezért a legszigoribb
ellenérzé intézkedéseket igényli
annak érdekénen, hogy a hegeszté
ne legyen kitéve az érintett anyag
tulzott koncentricidjanak, azaz az
az Osszetevd, amelynek hatarérté-
ke a legkisebb hegesztésifiist-kon-
centrdci6 mellett is meghaladott

[9] (a szerzd forditasa).

Ami az emissziéra vonatkozé ada-
tokat illeti, azokat a vegyi anyagok
regisztrildsat, értékelését, engedé-
lyezését és korlatozasat szabalyozo
1907/2006/EK rendelet (REACH
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rendelet [11]) alapjan a hegesz-
téanyag-gyartoknak kell biztonsagi
adatlapon (MSDS) megadni, min-
den lényeges informéciéval egyitt,
amely az adott termék biztonsagos
alkalmazasdval kapcsolatos, bele-
értve a felhasznalaskor keletkezé
bomldstermékek mennyiségére és
Osszetételére vonatkozdkat. Ta-
pasztalat szerint azonban ezek nem
tartalmaznak adatokat a hegesztési
fust varhaté mennyiségére és Gsz-
szetételére vonatkozban. Megoldas

lehetne, ha a gyartdk alkalmazndk a
szabvéinyos vizsgalatok eredménye-
it kozls, MSZ EN ISO 15011-4 [9]
szerinti fiistelemzési adatlapot.

Fiistelemzési adatlap

A hegesztéanyagok és eljarasok he-
gesztési fust emissziés kockdzatdnak
Osszehasonlité értékeléséhez meg-
bizhatd, reprodukilhaté mérésekbél
szarmaz6 adatokra van sziikség. Erre
szolgdl a szabvanyos mérési ered-
ményeket kozl6 fiistelemzési adatlap,
amelynek alkalmazasival a gyartéd
adatszolgaltatdsa meg is felelhetne
a REACH rendelet koévetelménye-
inek, e mellett a felhasznalénak is
hasznalhaté (és vallalhaté) adatokat
adhatna, ennek hidnydban a sziiksé-
ges méréseket célszerd sajit magunk
szervezésében, alkalmas laboratéri-
um igénybevételével megoldanunk.

A fustelemzési adatlapban a he-
gesztési folyamat fuistkibocsatasa-
ra (FER) és a keletkezett fiist vegyi
osszetételére (CC) vonatkozé adatok
meghatarozdsira szabvanyos (MSZ
EN ISO 15011-1, -2 és -3) mintavé-
telezési és elemz§ eljarasokat kell al-
kalmazni (4. dbra).

R Ventilator
R Sziir6tartd

Fustkamra
Hegesztéfej

Alaplemez

Forgatémotor

Vezérlés

4. dbra Flist doboz (,fume box”) tipusu készlilék fiistelemzéshez
(MSZENISO 15011-1:2010 nyomdn)
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Hegesztési flst es
gazok

Szennyezd forras Szennyezé forras

L 2 4

Zart munkahely |égtere

Elsddleges

Masodlagos

Hegeszt6 légzési avezete
(karos anyag koncentracia)

5. dbra A hegeszt6 személyes légzési expozicidjanak elemei

Az expozicio

Az expozicié megitéléséhez minde-
nekel6tt definidlnunk kell a hegeszté
személyes expozici6jat, amelyben az
a kitettség a meghataroz6, amely
az altala irdnyitott hegesztési fo-
lyamat emisszi6jabol szarmazik (5.
abra). Ezt ,els6dlegesnek” tekintve,
megkilonboztetjuk a munkatérben
kialakult (minden ott zajlé munka-
folyamat emisszidjaval taplalt) ve-
szélyes anyagnak val6 kitettségtdl,
amelyet a hegeszté szempontjabol
,masodlagosnak” tekintiink (hattér
expozicio).

A kiilonbségtételt indokolja, hogy a
— hegeszt6 személyes expozicidjaban
meghatarozd — elsddleges expoziciot
+ az alkalmazott hegesztési elja-

rds, a hegesztési munkarend pa-

raméterei (mindenekel6tt a he-

gesztbanyag fajtaja, a leolvadis

- Hegesztés/vagas )
karos anyag
emisszioja

Fustelemzési adatlap

\_(MSZ EN 1SO 15011-4)

Altalanos

teljesitménye és a hegesztés koril-

ményei), illetve

+ a feldolgozott alapanyag kémiai
Osszetétele és (kiilonodsen) feliile-
tének allapota (esetleges bevona-
ta) hatdrozza meg,

ezért mértéke adott munkahelyi

kornyezetben j6l reprodukalhatéan

meghatarozhato.

Vegyuk észre, hogy ezek a ténye-
z6k egytdl egyig a hegesztési mun-
karendi utasitas, a WPS alapadatai is
(lehetnek) egyben, azaz, a hegesztési
munkarenddel lényegében meghatd-
rozzuk a hegesztd elsédleges expozicié-
jdnak a feltételeit. Ebbél legalabb két
dolog kévetkezik:

+ a hegesztétechnolégus sokat te-
het az emisszié csokkentéséért,
mAasrészt

« eléirhatja az elsédleges expozicié
korlatozdsat szolgdlé véds intéz-

4 N

(A hegeszt6 )
Expozicios . személyes
:> szcenario :> expozicidja
(Specifikacio) Mérés

\. /

T Helyi elszivas

kedést (a hegesztési munkarend

alkalmazasanak feltételeként).

A hegeszt6 személyes expozici-
6janak értékelése mindig csak egy
(jellemzé, tipikus) expoziciés szce-
nariéra értelmezhets, amelyben a
hegeszt6 expozicids terhelése meg-
kozelitsleg azonos lehet. Ennek két
lényeges eleme van (6. dbra), ame-
lyek az expozicié meghatirozdsat
szolgalé modellt alkotjak:

+ az alkalmazott eljaras fistemisz-
sziéja (FER) és annak vegyi 6ssze-
tétele (CQ), illetve

+ a munkahely adott 1égzési 6veze-
tében kialakulé koncentracié (az
altalanos és helyi elszivassal meg-
valésitott ,higitds” mértéke), az
un. expoziciés szcendrid, amelyet
még arnyalhat a kitettség id6tar-
taménak a 8 6ras miiszak idejére
vonatkoztatott hdnyada, az un.
DC tényez6 [4]).

A mértékadd emisszi6é szamdra —
mint lattuk - valid forrds az MSZ
EN ISO 15011-4 [9] szerinti fiiste-
lemzési adatlap alkalmazdisa, amely
a hegesztési eljarasra és az alkalma-
zott hegesztéanyagra vonatkozo,
reprodukdlhaté mérési eredménye-
ket tartalmaz.

Az expozicids szcendrié masik
eleme a légzési ovezetben kialaku-
16, az alkalmazott légaramlasi, 4ra-

\(MSZ EN ISO 10882-1))

szollozes | kusoter A2
Friss levegd Munka- | Légesere 50/h Elszivas
e— tér PR NN
Foras @ —»
8m? Légcsere
X m*/min

6. dbra A hegeszt6 személyes expoziciojdnak meghatdrozdsdt szolgdlé modell
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Welding Exposure Scenario WES-HUNG

European Welding Association

Doc -5-2021
Oldal1/6

Ajanlasok az expozicios forgatokonyvekhez, a kockadzatkezelési intézkedésekhez és a fémek, otvdzetek és fémtermékek
biztonsdgos hegesztését lehetSvé tévs mikddési feltételek meghatdrozdsihoz a hegesztés sordn keletkezd fiistok és gazok

tekintetében

moltatdsi viszonyoknak megfelel$
higitdssal befolydsolt kdros anyag
koncentrdcié. Az MSZ EN 689 [2]
szerinti hasonlé expoziciés csoportok
(SEG-ek) célszerl képzésével lehet
kezelni ezeket a tényezdket. A lég-
zésvédelem szempontjabél azok az
azonos technolégiaval dolgozé cso-
portok tekinthet6k homogénnek
(azonos expoziciés szcendriénak),
amelyek az alkalmazott eljards FER
és CC paraméterei, illetve a légzési
levegében val6 higulds szempontja-
bél azonos megitélés ald esnek.

Fontos, hogy az egyéni légzés-
véds eszkozok (RPD-k) értékelése
nem tartozik ebbe a kérbe. Azok ha-
tékonysdgit nem az MSZ EN 689,
hanem az egyéni véddeszkozok
hatékonysdganak fenntartdsihoz
szitkséges (MSZ EN 529 szerinti
[10]) kovetelmények teljesitésével
lehet igazolni.

Hegesztés Expoziciés Forga-
tokonyv (WES)

Hozzéférhet az Eurépai Hegesz-
tési Egyestlésben (EWA) tomoriilt,
eurdpai hegesztbanyag-gyartdk altal
kozodsen készitett,a REACH rendelet
[11] kévetelményeinek megfelels, a
hegesztéanyagokhoz ajanlott expo-
ziciés forgatokonyv (Welding Expo-
sure Scenario, WES), amely (santa
forditdsban ugyan, de) magyar nyel-
ven is hozzaférhetd [4].

A WES nyolc expoziciés szcendrié
(osztdly) mindegyikéhez megfele-
16 légcserét biztosité mesterséges
szell6zést és egyéni légzésvédelmet
rendel. Ez a rendszer jé kiindulé-
pontként hasznalhaté az tzemben

létrehozand6, hasonlé expoziciés

XXXV. évfolyam 2024/2

7 dbra Az EWA kiadvdnydnak fejléce

csoportok és azok védelmének a
meghatédrozasihoz.

A tervezett légzésvédelem va-
lidalasa
A tervezett légzésvédelmi megol-
dés érvényesitd ellendrzése (validalasa)
azt szolgdlja, hogy a megoldas haté-
kony alkalmazasit reprodukilhaté
mérési eredményekkel megalapozot-
tan lehessen érvényesnek tekinteni
mas, hasonlé feltételek melletti mun-
kavégzésekre, a hasonld expozicids cso-
portokban (SEG) dolgozokra.
Meghatarozas (MSZ EN 689:2018 [2]):
3.1.3. Hasonl6 expoziciés csoport (simi-
lar exposition group) - SEG
A munkavallalék azon csoportja, akik
a vizsgalt vegyi anyag(ok)ra vonatkozé
azonos altalanos profillal birnak, az el-
végzends feladatok hasonlésdga és gya-
korisdga, az azokhoz hasznalt anyagok
és folyamatok, valamint a feladatok el-
végzésének hasonlésaga miatt.
Hasonlé expoziciés csoportok
(SEG-ek) képzése esetiinkben azt
jelenti, hogy adott légzésvédelmi

8. dbra Hegeszt6 személyes
expoziciojdnak mérésére szolgdlo
mintavgyUijté elhelyezése
(kép forrdsa: MSZ EN ISO 10882-1:2012)
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megoldas és expozicids szcenarié
mellett (killénos tekintettel az DC
[4] tényleges hegesztési idére) min-
den olyan hegesztési munkarend
esetén, elfogadhaté tlrésen beluli
expoziciés kitettséggel lehet sza-
molni, amelynek fust emisszi6ja
nem haladja meg a vonatkoz6 (kri-
tikus elemre meghatarozott és addi-
tiv fust hatarértéket, 1. alabb).

Az igy meghatarozott munkahelyi
feltételekre vonatkozéan az MSZ EN
ISO 10882-1 [13] és MSZ EN ISO
10882-2 [14] elSirasait alkalmazva,
az MSZ EN 689 [2] szerinti expozi-
ciémérést elvégezve, meghataroz-
hat6 az adott expoziciés szcenéari-
6ra vonatkozé expozicids terhelés,
amely — értelmezéstnk szerint — ér-
vényes minden, a hasonlé expoziciés
csoportba sorolhat6 munkahelyre.

Hegesztésifiist-hatarérték
Hatérértékként (megtakaritva a

hegesztési fust minta vegyelemzé-

sének koltségeit és bizonytalansa-

gait) az Un. hegesztésifiist-hatdrérté-

ket (LV,.) lehet hasznélni, amelyet

a mar idézett szabvany (MSZ EN

15011-4, [9]) ajanldsa alapjan lehet

képezni

+ barmely alkotéra (LVWF(S Ci)),

o kritikus alkotéra (LVWF(KC)), vagy

o additiv hatasra (LVWF( A)), attdl fug-
gben, melyik a kisebb.

A viéltozok:

LV, iik komponensre érvényes
OELV [mg/m?]

LV, kritikus komponensre érvé-
nyes OELV [mg/m?]

LV, kis, kozepes veszélyességii

komponensekre szamitott fiist
hatdrérték [mg/m?]
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Expozicios szcenario I

Expozicios osztaly

[ Kévetelmény J

[WES]

|:> IV,

|:> TWAE < LV

E> TWARr < LV

E> TWAWe < Ve

9. dbra Adott expoziciés szcendriéban alkalmazott, a WES szerinti expozicids osztdllyal
jellemzett munkarendek értékelése a légzésvédelem szempontjdbol

i az i-ik komponens részesedése
a hegesztési fistben [tomeg%],
ahogy a fuistelemzési adatlapon
szerepel

A hegesztésifuist-expozicié gravi-
metrikus mérésének értékelése pe-
dig igy lehetséges a fenti véltozdk-

kal [9]:

» Barmely alkotora meghatérozott

hegesztési fust hatrérték:

LV,
LVWF(SCi) = T X 100

o Kritikus alkotora meghatarozott
hegesztési fust hatarérték

LV
LVWF(KC) = T X 100

o Additiv hegesztési fust hatarérték

kor megfelels, ha az MSZ EN ISO
10882-1 (és -2) szerint mért he-
gesztésifust-expozicié iddvel siilyo-
zott dtlagos koncentrdcidja (TWA, )
nem nagyobb, mint a fentiek szerint
meghatarozott hegesztésifiist-hatar-
érték (9. abra).

A légzésvédelmi intézkedések

validalasa

» A lehetséges expozicié szcendri-
6kra és (az alkalmazott) tipikus
emisszidkra érvényesité expozi-
ciémérést kell végezni (MSZ EN
ISO 10882-1 és -2).

» Az igy validalt légzésvédelem al-
kalmassdga expozicidmérés nélkiil
megitélhetd a szabvany [9] szerint

LVwreay = meghatarozott hegesztésifist-ha-
_ 100 % 100 tarértékek alkalmazasaval:

» n l n (100 — Y71) » kritikus alkoté(k)ra meghata-

LLV; LVyr rozott (LVWF(KC)) és
Az adott munkahely, az ott al- » additiv hegesztési fust hatarér-
kalmazott légzésvédelemmel ak- tékre (LV, ...)
= —— Hegesztési
'?' (;‘i"‘;"‘:;\ﬁ K] onkpeand  valkiit
= - e p—r —— expoziciovédelem

egészseglgyi)
szaktevékenység

| MSZ EN 689 szerinti expoziciomérés |

10. dbra A 1égzésvédelem validdldsa és verifikdldsa (az MSZ EN 689 alapjdn)
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Munkavédelmi (munka-

» Ha a feltételek nem teljesiilnek,
indokolt lehet egyéni légzésvéds
eszkozok (RPE) eszkdzok modsze-
res alkalmazasa (légzésvéds prog-
ram keretében).

A légzésvédelem verifikdlasa

A légzésvédelem megfelelgségé-
nek igazolo ellenérzése (verifikalasa)
foglalkozashigiéniai szaktevékeny-
ség. Legfontosabb, komoly felké-
sziltséget igényl eleme az expozi-
ciémérés és —monitorozas, amelyet
(indokolt esetben) biolégiai moni-
torozas egészit ki.

A vonatkozé jogszabaly (5/2020
ITM rendelet [1]) és az abban meg-
hivott MSZ EN 689 [2] szerinti elji-
ras sordn az expoziciomérés szitksé-
gességét megitélé dontést (10. dbra)
megel6zi az ,el6készits felmérés”,
amely - esetiinkben - teljesithetd
a hegeszték légzésvédelmének fent
vazolt tervezésével és a vélasztott
megoldas validaldsaval. Ennek ered-
ményei alapjdn a munkavédelmi
(foglalkozés-egészségiigyi)
vékenységnek mindgsilé ,értékelés”

szakte-

soran megalapozottan hozhaté dén-
tés arrol, hogy ha a vizsgdlt munka-
helyen becsilt expozicié szintje nem
haladja meg a foglalkozasi expozici-
6s hatarértéket (OELV), akkor nem
szitkséges (koltséges és korulmé-
nyes) expoziciémérést alkalmazni.

Stratégia

Ahegesztbk 1égzésvédelmének ter-
vezésére és ellendrzésére megfogal-
mazott fenti javaslat csak sziitkséges,
de messze nem elégséges feltétele a
légzésvédelem hatékony és eredmé-
nyes alkalmazdsinak.

Az  alkalmazott
megoldasok megvalasztasa és al-

légzésvédelmi

kalmazasa fontos stratégiai feladat.
Az expoziciés hatdrértékek betarta-
sa mellett mérlegelni kell az védé-
intézkedések hatdsit a hegeszték
ergondémiai terhelésére és persze
a koltségekre, amelyek (ez fontos)
messze nem meriilnek ki a beszerzés
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és haszndlatba vétel koltségeiben,  [4] Welding Exposition Scenario WES. Doc-  [10] MSZ EN 529:2006 Légzésvédsk. Ajan-

hanem —megtartandé a védelem ha- 5-2021. European Welding Association lasok a kivalasztashoz, hasznalathoz,
tékonysdgat — kolteni kell azon kar- (https://european-welding.org/wp-cont- gondozashoz és karbantartashoz. Ut-
bantartdsara, dpoldsara is. ent/uploads/2021/06/WES-EWA-TCC- mutaté dokumentum
A riforditdsok megtérillésének 458-2021-06-Hungarian-.pdf) [11] AZ EUROPAI PARLAMENT ES A TA-
elemzése meghaladja e dolgozat ke-  [5] Hazardous substances in welding and NACS 1907/2006/EK RENDELETE
reteit. allied processes. BG-Information 593. (2006. december 18.) a vegyi anyagok
ed. 2007. regisztralasardl, értékelésérsl, engedé-
Hivatkozasok [6] A biztonsagos. egészségre nem artal- lyezésérsl és korlatozasarol (REACH)
[1] 5/2020. (II. 6.) ITM rendelet a kémiai mas hegesztés helyes gyakorlata. Az (https://eur-lex.europa.eu/legal-content/
koroki tényezok hatdsanak kitett mun- expozicié csokkentése. HB-H22:2013 HU/ALL/?uri=CELEX%3A32006R1907)
kavillalok egészségének és biztonsaga- (gtehmv.hu) [12] MSZ EN ISO 10882-1:20012 Egész-
nak védelmérsl [71 DGUV Information 209-096 (August ségvédelem és biztonsig a hegesztés
[2] MSZ EN 689:2018 + AC:2019 Munka- 2023) és rokon eljardsok tertletén. A szillo
helyi expozici6. Inhalativ vegyi anya- [8] ISO/TR 13392 Health and safety in por és a gazok mintavétele a hegesztd
gok expoziciémérése. Stratégia a foglal- welding and allied porcesses — Arc wel- légzési zonajaban. 1. rész: A szall6 por
kozasi expoziciés hatarértékeknek valé ding fume components mintavétele
megfelel6ség vizsgalatara [9] MSZENISO 15011-4:2018 Egészségvé- [13] MSZ EN ISO 10882-2: Egészségvéde-
[3] MSZ ISO/TR 18786:2015 Egészségvé- delem és biztonsag a hegesztés és rokon lem és biztonsag a hegesztés és a rokon
delem és biztonsag a hegesztés teriile- eljarasok teriiletén. A fiist és a gazok la- eljardsok teriiletén. A szall6 por és a
tén. Utmutaté a hegesztés gyartasi te- boratériumi mintavétele. 4. rész: Fiiste- gazok mintavétele a hegeszt6 légzési
vékenységeinek kockazatfelméréséhez lemzési adatlap (ISO 15011-4:2017) z6najaban. 2. rész: A gdzok mintavétele
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* dramforrasokra vonatkozik:
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SPEEDTEC® PULSE RANGE
TOKELETES TELJESITMENY

Az 04j SPEEDTEC® 400SP és 500SP harmadik generacids, tobbfunkciés dramforrasok, amelyek kiemelkedd
mindségii hegesztéssel és magas hatékonysdagu eljarasaikkal ndvelik a termelékenységet és a tjabb lépést
jelentenek a professzionalis hegesztés jovdjének utjan.

- Speed Short Arc: gyorsabb hegesztés alacsonyabb hébevitel mellett.

- High Penetration Speed™ a mély beolvadasu hegesztési folyamatokhoz.

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

« MECHAPULSE™ kivalé minGségu varratok pikkelyezett varrat megjelenéssel.

- Magas bekapcsolasi idejl, tobbféle eljarasra alkalmas aramforrasok.

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

-5 éves garanciaval meger@sitett igazan nagy teherbirds.

- Modularis koncepcié barmilyen kévetelmények megfelelé konfiguracid kiépitéséhez.

- Az ergonomikus tervezés megkonnyiti a hegeszték munkajat.

 +36706109582
& svegso@lincolnelectric.eu

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com




KUTATAS-FEJLESZTES

A Duna mélyének titkai:
Kozel egy éve tortént a hazai polietilén
csohegesztés legextrémebb kihivdsa

3. rész: Befejezés, tapasztalatok, siker

Ez a ckk a Hegesztéstechnika
XXX., és XXXII. szdmaban folytatdla-
gosan megjelent cikk befejezése. Az
el6z6 részekben atfogéan ismertet-
tuk ezt a kulonleges munkat és azo-
kat a kockazatokat, melyek komoly
veszélyt jelentettek a projekt sike-
res megval6suldsdra, hiszen annak
egyes muveleteit nem lehetett volna
ismételten végrehajtani — legalabbis
nem a tervezett atfutasi idén belul.
Leirtuk a rendkivil alapos el6készi-
tést, elvarasokat, el6zetes vizsgala-
tokat, az ott feltdrt nem megfelel8s-
ségeket és azok pontos kezelését.

Miutdn a projekt sordn hasznilt
extrém nagy atmér6ji (DN/OD 1100
mm) polietilén (PE 100) csé préba-
hegesztései, illetve azok vizsgalata
sordn tapasztalt mingségi eltérések
kezelve lettek (lasd elézd rész) és
megtortént a hegesztési varratok hi-
batlan elkészitése kezdetét vehette a
tényleges tzemelési allapot megva-
l6sitasa. Ehhez a polietilén csévet be
kellett htzni a minddssze 100 mm-
rel nagyobb belss atméréji GOV
medercsébe, igy oldalanként csak ~
5 cm hézag allt rendelkezésre a be-
huzasi mivelet soran.

Az 0Osszes munkafizis kozul ez
jelentette a legnagyobb kihivist.
Ilyen mivelet végrehajtasiara még
nem volt példa Magyarorszigon,
de vélheten vilagszinten is kivéte-
les teljesitmény. A behizandé 560
méter hosszusagu PE ,csé-vonat” a
dai parton kerult 6sszehegesztésre a
mederkeresztezéstdl déli iranyu elhe-
lyezéssel (a helyszini adottsdgok mi-
atti helyhidny okan). A régi medercsé
ehhez képest 90° -os elhelyezkedése

XXXV. évfolyam 2024/2

kulénleges behuzé-, irdnyité techni-
kat igényelt, mivel a 90°-os hajlitds-
bél, szintkiilonbségbdl és témegbdl
adédé extrém nagy behazé erével
pontosan bele kellett taldlni az alig
nagyobb régi csébe. Ennek a feladat-
nak a megoldasdhoz komoly és 6sz-
szehangolt tervezési-, épités el6ké-
szitési-, kivitelezési munkara, nagy
tapasztalatra és jelentés mennyiségi
helyben telepitett, a PE csévonatot
megvezetl szerkezetre, valamint
nagy gyakorlattal rendelkezé nehéz-
gépkezelk egylittes, 6sszehangolt,
preciz munkajira volt sziikség. Ezt az
oriasi felkésziilést egy pillanat alatt
semmisithette volna meg a mianyag
csévezeték egyetlen nem megfele-
16 mindségl, elégtelen szilirdsagu
hegesztési varrata. Minden kordbbi
igyekezet és gondos elkészités célja
az volt, hogy a mianyag cs6vezeték-
nek a régi medercsébe torténé behu-
zasa — és ezaltal annak felgjitdsa — hi-
batlanul megval6sulhasson.

Az utols6 - tervezetten — ron-
csoldsmentes ellenérzés az ossze-
hegesztett PE csészakasz behuzds
el6tti és az azt kéveté nyomdsproéd-
béja volt. Laikus hozzaallas azt felté-
telezni, hogy a nyomadspréba jelenti
a muanyagcs6vezetékek épitési és
hegesztési mindségellendrzésének

Szent Gréljat. Sajnos a hegesztett

kotés meghibasodasok szakértéi
felilvizsgalatainak  tapasztalatai-

bél ismert, hogy nem egy esetben
a sikeres nyomasprébat kévetden a
meghibasodds hosszabb révidebb
idétartamu tzemelést kovetden ko-
vetkezik be, annak ellenére, hogy
az azt okoz6 hegesztési hiba mar a
nyomdspréba idején is létezd volt,
esetlegesen a mértéke sem valtozott
az Uzemeltetés soran. J6l ismerten a
nyomdsprébak paramétereit a terve-
zett Uzemeltetési id6 figyelembevé-
telével hatdrozzdk meg, ugyanakkor
a csovek, illetve hegesztett prébada-
rabok szabvanyos belsé nyomaéssal

1. dbra Behuzéfej inditdsa munkagépekkel
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szembeni ellendllésagat ellenérzé
vizsgalatokbdl tudhaté, hogy azok
yhulla éves” korukban lényegesen
nagyobb fesziiltséget is elviselnek.
Jelen esetben a behizasbdl ere-
dé Gsszetett igénybevétel (hajlitds,
htzas) keletkezik, aminek kovet-
keztében az elégtelen szilardsaga
hegesztett kotés a behuzds soran
a cs6szakasz elszakadasat okoznd
meghitsitva a miveletet.

A pontosan megtervezett, el6ké-
szitett, végrehajtott és folyamatosan
kontrollalt mdanyagcsé hegesztés-
nek koszonhetben az elsé behuzast
megel6z6 nyomdaspréba hibatlanul
megvalésult. Ezutdn 2022.12.02-4n
reggel 8:00-kor megkezdédhetett a
behuzas.

A Duna tulpartjdn elhelyezkedd
fogadégodornél a behtzasi erét egy
6njaro6, lanctalpas, két részbél allo
csorls (csorlGegység és kotélegység)
biztositotta. Az 52 mm atméréji acél
sodronykotél a D1100 mm atmérdja
PE cs6 végére hegesztett kup alakd,
nyitott mianyag-acél behuzéfejhez
kerilt rogzitésre. A berendezés altal
létrehozhat6 behuzasi er6 maximuma
1000 kN volt, ami nem haladta meg
a cs6gyarté altal megadott 2140 kN
maximalisan alkalmazhat6 erét.

2. dbra 90°-os beforditds a terel6rdmpdba

A kiviteli tervekben foglaltaknak
megfeleléen, a mlianyagcsé befordi-
tdsa a gyartoi el6irdsok szerinti 6°C
kilsé hémérsékletig min. 45 méter
sugaru ivvel torténhetett. Ezen ivsu-
garat kovetve egy el6re kiszerkesz-
tett és mind helyszinrajzilag, mind
magassigilag megtervezett, kitd-
zott ,behuzésip” kerilt kialakitasra
a foldmiben az inditégodorig. Ez az
ives rampa biztositotta a munkateri-
letet és a hozzaférést az indit6godor-
re valé ravezetéshez. A fiiggbleges
irdnytoréshez a csévet nem kellett
kényszeriteni, sajit énsulya gondos-
kodott alegkisebb feszultséget jelen-
t6 cs6iv kialakuldsardl. A cs6behtizas
sordn a kiviteli tervekben szerepld
és annak alapjin kitlizott vezetd
cs6tamaszokat hasznaltak a befordi-
tashoz szukséges iv folvételére és az
irdnyba allitasara. Ezek az el6zetes
kittizések szerinti fuggbleges elhe-
lyezkedési csétamasztéd oszlopok az
iv bels6 sugardndl voltak elére elhe-
lyezve. A tamaszok kiilsé feliletén a
behtzandé csével azonos PE anyaga
cs6bevonat akadalyozta meg, hogy a
haszoncsé a kényszerpélyara &llitas
soran sériljon.

Déli 12 6ratdl, az inditégodsrbe
érkezést kovetéen a PE cs6 beve-

3. dbra VezetGszerkezet
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zetését biztosité vezetészerkezet
vette 4t az irdnytartds feladatat.
A tervek szerint a behuzasi er§ csok-
kentése és a miianyag haszoncsé
sérilésének elkertlése érdekében a
behtizas sordn a meglévé GOV cs6-
nek és a PE béléscsének vizzel teli-
tettnek kellett lennie az indité- és
a fogaddégodor kozott ugy, hogy a
Duna vize semmilyen koéralmény
kozott nem kertlhetett a vezetékbe.
Mivel a PE csé testsiriisége kozel
azonos a vizével (960 kg/m?), ezért a
béléscsé a behtzas sordn a meglévé
csében lebegés kozeli dllapotba ke-
rilt. A PE csé telitése vizzel tortént,
ami a nyitott behtuzéfejen keresztil
jutott a csé belsejébe. A behuzédfej
vizmentes lezardsa azért sem old-
haté meg, mivel abban az esetben
a behuzis sordn a meglévd csében
1évé viz tomegének jelentss részét
is mozgatni kellett volna. Az ehhez
sziikséges hizderé6 mar meghaladta
volna a megadott maximalis értéket.

A maximadlis vonszolasi er6 a be-
huzas alatt 70 t volt. A behizas vége
felé kozeledve a behuzasi erd atlago-
san 50 t, azaz 500 kN koril mozgott.
A cs6 18 6rakor érkezett meg a foga-
dé oldalra.

A tokéletes alapanyagnak és a
hibatlan hegesztéseknek koszon-
hetéen a behiizds soran keletkezd
igénybevételt is meghibasodas nél-
kil elviselte az 6sszehegesztett PE
csészakasz.

Miutédn a béléscsé a behtzassal a
végsé uzemelési pozicidjaba keriilt
megtoértént a masodik, egyben zaré

nyomdaspréba és a fertStlenités.

4. dbra Csérlé informdcids pult
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5. dbra A cs6behtzds a Duna partjdn

Természtesen a polietilén csé és an-
nak varrataiittis hibatlan eredmény-
nyel feleltek meg.

A cikksorozatban eddigleirtak ered-
ményeképpen a DN/OD 1100 mm
PE100 alapanyagi csé 2023. év eleje
6ta a teljes délbudai régié (jellemzo-
en a XXII. és XI. keriiletek) vizellata-
sdban jatszik donté szerepet, ellaitva
normdl tzemben a teljes budapesti
lakossag mintegy 5% -at egészséges
ivévizzel! Rendkivili tzemben azon-
ban akir ennek haromszorosira is
képes. Ez a projekt jol szemléltet-
te, hogy milyen kiilonleges, ugyan-
akkor a magyar kézmiépitésben jol
elérheté képességek, szakmai tudds
és eréforrdsok szitkségesek a hibat-
lan muanyagcsé hegesztés megva-
l6sitdséhoz és milyen példatlan tel-
jesitményre képes a polietilén csé. A
PE100 alapanyagt csévek nagy biz-
tonsaggal, rendkiviili médon képesek
alkalmazkodni a telepitési kérnyeze-
tukhoz, ami 6ridsi médon megkony-
nyiti a kivitelezésiiket, akar lehetet-
lennek ting, vagy mas cséanyaggal
csak rendkivill nehezen és koltsége-
sen végrehajthaté feladatoknal is.
A helyes épitési technolégidjuk jol
szabalyozott és alaposan kidolgozott
kovetelményrendszerre épul. Ennek
betartdsa és betartatdsa kell6 isme-
rettel jol kontrolldlhat6. Minden rész-
feladat alapos el6zetes kivalasztast
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kovetden jol képzett és tapasztalt ha-
zai szakemberekkel megvaldsithato.
A megfelel6en megépitett polietilén
csérendszer biztonsdgosan uzemel-
tethetd akar tébb mint 50 évig. Ellen-
all mind a benne szallitott kézeg ha-
tasainak, mind a kérnyezetébdl ered
igénybevételeknek (pl. mozgasok,
talajnedvesség, vegyi hatasok, elekt-
romossag, kartevok stb.).

Ahhoz, hogy egy ilyen, vagy ehhez
hasonlé projekt sikerrel teljestl-
jon, négy alapveté tényezore van
szitksége.

Atgondolt és preciz tervezés,
amely az elvégzendé feladattal kap-
csolatban kells gyakorlati tapasz-
talatokkal rendelkezik és pontosan
ismeri azokat a kévetelményrend-
szereket, szabvanyokat, amelyek
a hibatlan megvaldsitdst és annak
megfelel§ ellenérzését garantaljik.
Oriasi id6veszteségektél és felesle-
ges konfliktusokt6l mentesiilhetnek
a projekt szerepldi, ha mér a tervezés
fazisdban is részt vesznek a kivitele-
zésben jartas és a kovetelményrend-
szereket jol ismerd szakemberek.

Sajnos a gyakorlatban még mindig
késziilnek olyan tervdokumentéci-
6k, amelyek nem az anyagspecifikus
el6irdsokat és épitéstechnoldgiai le-
hetéségeket kovetik. Fémcsovekre
és szerelt kotésekre utalé elbirdsok

szerepelnek benniik, médsolva a mara
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mar esetleg alavult, vagy nem az
adott feladatra alkalmazhaté megol-
déasokat, el6irdsokat. A végrehajtist
és ellenérzést szabélyoz6 rendelke-
zéseket hidnyosan, rosszabb esetben
hibasan tartalmazzak. A hibas terve-
zésen, nem megfelel6 miiszaki szin-
vonald vagy kidolgozottsigu kiviteli
terveken alapulé elkészités alapve-
t6 forrasa a kivitelezési nehézségek-
nek, vitdknak és késébbi meghibi-
sodasoknak. Az elévigyazatlansag a
vezetékrendszerek megvalésitasa és
tizemeltetése sordn sulyos karokat
okozhat, esetlegesen végzetes kime-
netel( balesetekhez is vezethet.
Megfelelé alapanyag és az ah-
hoz tartozé tokéletesen illeszkedd
épités- és hegesztés technologia.
A hére lagyulé hegesztett miianyag
(PE, PP)
megbizhatéan biztositani a sziiksé-

csérendszerek képesek

ges megfelel$ anyagszerkezeti rugal-
massdgot, igy akar a behuzis, vagy
elhelyezés sordn el6fordulé 90 °-os
irdnytorés sem jelent problémat sz4-
mukra. Dokumentaltsaguk, techno-
l6gidjuk, képesitettséghez kotottsé-
giik jol kezelhet6 és ellenérizhets. A
homogén hegesztett csérendszer ki-
vitelez6jének — barmely mechanikus
kotés megvalésitdsdhoz képest — jol
kidolgozott és szabalyozott, de ezzel
egyutt szigortan betartandé el8ira-
sok szerint kell dolgoznia.

Képzett, relevans szakmai ta-
pasztalattal rendelkezd és lel-
kiismeretes kivitelezé. Az el6z6
oldalakon és a korabbi cikkekben is
mar alaposan részleteztik a megva-
l6sitott csé behuzasi feladat bonyo-
lultsigat és a részleteiben is rejlé
muszaki kihivisait. Ezek megolddsa
csak olyan szakkivitelezétével le-
hetséges, aki a feladatot teljes mér-
tékben érti, atldja és elkotelezettje
a megvaldsitasnak. A kivitelezének
hangsilyosan foglalkoznia kell a
mulanyag cs6hegesztéssel, mint a
megvaldsitandé mud egyik legfonto-
sabb elemével. A hegesztészemélyzet
alkalmassaganak szabvanyba foglalt

HEGESZTES
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moédon tanusitottnak kell lennie, ami
megfeleld hozzaértéssel, de egyben
felelgsséggel is ruhdzza fel az ilyen
moédon mindsitett miianyaghegeszté
szakembereket. Az MHtE &ltal mi-
noésitett hegesztéknek folyamatosan
igazolt az elvart jartassiguk! Sajnos
az ivévizellatist biztosité cs6hals-
zatok épitésekor még mindig nem
mindenhol alapkévetelmény az ilyen
szakemberek foglalkoztatdsa, pedig
Magyarorszdgon mar évtizedek 6ta
elérhet6 a mindsitett mianyaghe-
gesztd képesités. Gyakran el6fordul,
hogy a megfelel6 hegeszté eszkozok
vizsgélata sem kovetelmény!
Megbizhaté ellendrzés végre-
hajtasa, mert hidba a koriltekinté
és szakszeri tervezés, az el6készités,
valamint a megvaldsitds, minden
egyéb igyekezet és az irdsba foglalt
adekvit kovetelmények, azok be-
tartatdsa nélkil a siker csak a vélet-
len szerencse miive lehet. A konkrét

TAJEKOZTATAS

projektben is hasznalt polietilén
csbanyag nagyfoku tolerancidval és
talbiztositottsdggal rendelkezik az
esetleges tokéletlen technoldgia be-
tartdssal szemben, ami megalapozat-
lan magabiztossidgot eredményezhet.
Ennél a kiilénleges, DN/OD 1100
mm-es specidlis behtizdsi munka-
nal az tGzemeltetd felkérésére, a PE
hegesztés technolégidban jartas,
fuggetlen kiilsé szakérték keriltek
bevondsra. Tevékenységik a kivi-
telez6vel egyittmikodve szintén
jelentésen hozzajirult a medercsé
behuzis kifogastalan elvégzéséhez.
Afiggetlen kiilsé ellenérzés helyre-
allitja és fenntartja a tudatossagot és
nem hagyja érvényesiilni a szokasok-
hoz kapcsolédé helytelen technolé-
gia alkalmazast. Mivel a mianyagcsé
hegesztésnél irasban jél behatérolt és
gyartmany figgetlen kovetelmény
all rendelkezésre, nem lehet kibuvé

azok betartisaval szemben.

Sl I_S:échenyi Terv

Plusz épisok egyunt
Magyarorszagot!

Természetesen mindezek mellet
van még egy fontos alkoto elem, ami
az ilyen munkdk sikerét megalapoz-
za. Ez a résztvevok 6sszhangja, ami a
kolcsonos tiszteleten, megértésen és
egymds érdekeinek figyelembevéte-
lén nyugszik. Mindez természetesen
ugy, hogy el6z6ek soha ne helyez-
kedjenek a miiszaki tartalom
elé. Ebben is példaértéki volt ez az
egyébként rendkiviil extrém feladat,
ami héla a résztvevék igyekezetének,
felkészultségének, elkotelezettségé-
nek és egyuttmikodésének, példas
sikerrel val6sult meg.

Szerzbk:
Penta Kft. - Colas Alterra Zrt. alkotta
konzorcium munkatdrsai,

Gyimes Gyula - RONTGEN KANIZSA Kft,,

lllés Gdbor — ECORPS Kft,

Nagy Baldzs - Aliaxis Hungary SEE Kft.,

Séra Istvdn — MHtE,
Tekes LdszI6 — BONEX EpitSipari Kft.,
Zimmer Péter — Févdrosi Vizmlvek Zrt.

v
v

MAGYARDORSZAG
KORMANYA

Az Eurdpai Unid
tarsfinanszirozésdval

))‘

a Farkas Anyagvizsgdlat Bt. Széchenyi Terv Plusz program
GINOP Plusz-1.2-1-21 pdlydzati kiirdsa keretében megvalosult fejlesztési programjdrol

A Farkas Anyagvizsgalat Bt. a 2760
Nagykata, Jokai Mor utca 33. szam
alatti telephelyén miikodé anyag-
vizsgil6 laboratériumaban a GINOP
Plusz-1.2-1-21 palyazati program
keretében a 2022-es évben komplex
technolégiai fejlesztést valésitott
meg. A 36,18 milli6 Ft visszatériten-
d6é tamogatdssal - amely bizonyos
feltételek teljesiilése mellett részben
vagy egészben vissza nem téritends-
vé vélik - beszerzésre kerilt egy 1j,
korszerd anyagvizsgdlé gép, mely
véllalkozdsunk kapacitasbévitését
eredményezte, javitva technoldgiai
felkésziltségiinket, versenyképessé-
giinket és er6forras-hatékonysagun-
kat. Célunk, hogy az eurépai uniés

tdmogatdas segitségével az anyagvizs-

galat terén a legkorszeriibb miiszaki

tudoményos eredményeken alapuld
mérési technolégidt vezessiink be,
megvaldsult.

A gépbeszerzéshez kapcsolédé to-
vabbi fejlesztéseink, melyek megva-
l6sitasra, bevezetésre keriiltek:

+ villamos energia igénytink meg-
Gjulé energidval valé részbeni ki-
valtisa érdekében a laboratdriu-
mi épiiletink tetejére napelemes
rendszert telepitettiink, mely cé-
giink energiaigényét és a koltségek
optimalizalasat segiti,

+ korszerd informatikai megoldas-
ként Microsoft fejlesztésti fel-
hészolgaltatast veszink igénybe,
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mely elésegiti mind az eréforrasok
hatékonyabb kihasznaladsat, mind
pedig a tdvmunka lehetéségét,

munkavallaléink kozil 2 {6 szak-
mai ismeretek megszerzésére ira-
nyulé képzési programban vett
részt, mely a szakmai ismereteink
fejlesztését tette lehetsvé.
Projektiink teljes netté koltsége
65,78 millié6 Ft. A beruhazasnak ko-
szonhetben véllalkozasunk 8 £6 mun-
kavallalé munkahelyét tudja hossza
tavon meg@rizni, illetve egy Gj mun-
kahelyet is sikerilt létrehoznunk.

A projektrél tovabbi informdcié
kérhet6: Farkas Imre ugyvezet6tol, a
farkasimre@farkasanyagvizsgalat.hu
email cimen.
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Making our world more productive
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Linde Liprotect® biztonsagtechnikai tovabbképzés
Ipari és eqgészséqiigyi gazok biztonsagos felhasznalasa, kezelése

Képzésinket azoknak ajanljuk, akik mindennapi munkdjuk sordn ipari és eqészséqgiqyi gdzokkal
foglalkoznak, illetve mélyrehatdbb ismeretekre van szikséquk azok biztonsagos kezelésével kapcsolatban.
Mindezek mellett a Munkavédelmi Torvény szerint a munkaltatok kotelesek gondoskodni arrél, hogy a
munkavallalok megfelel6 oktatdsban részesiljenek a biztonsag és az eqészséqvédelem témakorében.

A képzés tematikdja:
Elméleti ismeretek:

Gazokkal kapcsolatos jogi hattér bemutatdsa; az ipari és egqész-
séqiigyi gazok tulajdonsagainak, veszélyeinek ismertetése; gazpa-
lackok, palackkotegek jellemz6i, a palackok kezelésével, szallitasa-
val kapcsolatos tudnivaldk ismertetése; cseppfolyds gdzok taroldsa,
mobil- és telepitett tartdlyok ismertetése; informdciok a kozponti
gazellato rendszerek kezelésével, karbantartasaval kapcsolatban.

Gyakorlati ismeretek:

Az elméleti ismeretekhez illeszkedd demonstracids kisérletek bemutatdsa, melyekben
kilonféle eszkazok segitségével szemléltetjik a gazok fizikai és kémiai tulajdonsagait.

El6adok:

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

Jelentkezés:

Részvételi szandékat, elézetes jelentkezési igényét
vagy a programmal kapcsolatos érdeklédését kérjuk
kildje el Pavlik Katalinnak a katalin.pavlik@linde.com
e-mail cimre a név és a céq feltintetésével.

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

konferenciaterem stb.) tartjuk, de egyedi igény esetén partneriinkkel kozésen meghatéarozott helyszinen is
van lehetdség a tovabbképzés meqtartasara.

Linde Gaz Magyarorszdg Zrt.
www.lindegas.hu



[ SIEGMUND
MUNKAASZTAL

Forradalmasitjuk a munkaasztalok piacat azaltal, hogy egy kézonséges munkaasztal mindségét
egyesitjiik Siegmund hegesztdasztalaink erdsségeivel és a kiterjedt modularis rendszerrel. Ez egy -
innovativ munkaasztalt eredményez mindenki szamara — a Siegmund munkaasztalt.

A rendkivili Siegmund kialakitdsu, aluminium profilokbdl késziilt robusztus alapkeret a munkaasztalunk alapja. A jol bevalt
Siegmund perforalt lemezzel felszerelve kdnnyen rogzithet kiilonféle tartozékokat, példaul titkézéket, rogzitéket vagy akdr asztali
satut is a munkapadra, hogy biztonsagosan régzitse a munkadarabot. Az allithaté magassagu ldbakkal a munkapadunknal
megszokott, ergonomikus munkahelyet is alkalmazzuk.

konnyd és robusztus alapkeret
allithaté magassagu labak

preciz munkafeliilet

exkluziv Siegmund formatervezés
Rugalmassag a rendszerfuratok révén
kompatibilis a Siegmund tartozékokkal

QIMIAIAIAIQ!

=
L4
MAGYARORSZAGI FORGALMAZO:
PLTS Ipari KFT.
(" PLTS ot 131 11t s
siegmund_cnm ll'bk lpailMembiilioda Tel. (0036) 3 02 43 47 84

info@plts.hu | www.plts.hu
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iQMet projekt (New Innovative Methods for Quality Capacity
_ Life-Cycle Production Process Training of Inspectors) —
Uj innovativ modszerek az ellenorok képzésében a
gydrtdsban alkalmazott minoségiigyi életciklus
kapacitds folyamatokhoz

Az iQMet Erasmus+ projekt 2023.
szeptemberében indult és elsédlegesen
afeln6ttképzésre koncentral. Pontosab-
ban vizsgélja, hogy milyen eredmények
érhet6k el a sarokvarratos hegesztések
alkalmazasa sordan a termékalapu ve-
gyes oktatdssal, kiilonbdzé szoftverek
és esettanulmanyok hasznalataval, illet-
ve a kompetencidk értékelésével. Ezen
eredményekbdl pedig a szimulacios
technoldgiak fejleszthetéségének ira-
nyait mutatja be. A projekt végcélja az
IQSIM szoftver tovabbfejlesztett valto-
zata, amelyet egy kisérleti tanfolyamon
fogunk alkalmazni és értékelni.

A projekt aktudlis munkaszakaszaban
a projekt résztvevdi egy utmutatot ké-
szitenek a hegesztési szimulatorokat
alkalmazé vegyes- és munkaalapu ta-
nuldsi és tanitasi mddszerekrd|, illetve
az azok iQMet képzésbe valé beillesz-
tésének lehetéségeirdl. A julius elején
megrendezésre kerllé két napos bu-
dapesti talalkozén a projekt altaldnos
céljai szerint a szimuldtorok alkalmaza-
sanak technikai és pedagodgiai nehéz-
ségeirdl lesz sz, illetve a vegyes- és
munkaalapu tanuladsi moédszerek alta-
lanos pedagdgiai stratégidirdl. Operativ
oldalrél a partnerek beszamolnak az

iQMet keretein beliil alkalmazott online
projektmenedzsment eszk6zok haszna-
lata sordn Osszegydlt tapasztalatokrol
és meghatarozzuk a kévetkezd részha-
taridSket.

Kemény Alexandra

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.

IQVet projekt (Innovative Quality of Vocational Educational and
Training) - Innovativ mindségi szakoktatads és szakképzés

Az iQVet projekt harmadik munkasza-
kaszanak lezdrdsara 2024 juniusaban
kertil sor Siéfokon. A munkaszakasz
célja, hogy a partnerek éltal delegalt
szakoktatak megismerkedjenek a kulon-
b6z6 partnerorszagokban alkalmazott
oktatasi és szamonkérési modszereivel,
tapasztalatot cseréljenek, és ezeket a
nemzeti legjobb gyakorlatokat beépit-
sék a sajat képzési rendszeriikbe. Az 6t
napos ,oktasd az oktatok” tipusu progra-
mon a partnerorszagokkal egyitt 25 f6
fog részt venni. Az intenziv képzés egyes
napjai egy-egy partnerintézmény veze-
tésével fognak zajlani.

Az MHtE altal koordinalt oktatéi napon
az oktaték megismerkednek a munka-
alapu oktatas (work based learning) al-
kalmazasi lehetéségeivel a gyartmany-
ellenéri képzésben. Ennek alapjait a
partnerek egy délel6tt sordn négy elba-
das fomajaban sajatitjak el. Az elsé elba-
das soran az oktaték megismerkednek a
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kilonb6z6 modern oktatasi mddszerek
alkalmazhatdsagaval, majd a munkaala-
pu oktatas kortilményeivel, elényeivel és
alkalmazési modjarol. Az alapok ismerte-
tése utan egy kilon eléadas keretében
az oktatok ismereteket szereznek a he-
gesztett szerkezetek ellenérzésének és
vizsgalatanak kortlményeivel, a vizsga-
lati terv meghatarozasanak |épéseivel. A
rakdvetkez6 eléadasok valos ipari példak
bemutatasan keresztiil mutatjak be az
elméleti oktatéds soran dtadott tananyag
alkalmazésanak lehetéségeit a hegesz-
tett szerkezetek ellenérzése soran. Az
elméleti oktatdsi szekcid a kiterjesztett
valésaggal segitett oktatasi médszerek
bemutatasaval zarul.

A délutani szekciéban csoportos feladat
keretein beliil az oktatok a valos életbdl
vett esettanulmanyokon keresztiil 6nal-
[6an 6sszedllitanak egy vizsgalati és elle-
nérzési tervet egy csévezeték-izometria,
vagy egy hegesztett nyomastarté edény
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adatai és muiszaki rajzai alapjan. Az eset-
tanulméanyok megoldasaban koordina-
torok segitenek, és ellenérzik a megol-
das menetét, kiilon figyelmet forditva a
korabban bemutatott munkaalapu okta-
tdsi mdédszertan hasznalatat. A déluténi
szekci6 soran az oktatok a vizsgalati és
ellenérzési tervek ellendrzésével, és az
értékelés modszereivel ismerkednek
meg. A képzésben megfogalmazott tiz
kompetenciaegység értékelésekor be-
mutatasra kerll a mikrohitelesités kiada-
sanak feltételrendszere is..

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.



UJ Miller

Deltaweld 350 eés 500
_hegeszt oberendezeések

e e "_3

. |5wees | Tokeletes gyartasi megoldas
" fejlett AFl/MIG eljarasokkal

T— Egy komplett rendszer BARMILYEN munkara!
e 59 . 2 Elérkezett a varva vért pillanat!
. _ Bemutatjuk az ivhegesztés jelenét és jovojét megvaltoztato innovacionkat,
N— a Deltaweld sorozatot!
h i é & A tokéletes gyartasi megoldasként megalkotott Deltaweld 350 és 500 az
Gz Intelix Elite huzaladagoléval kombinalva, Insight CenterPoint 10 adat-
P e gyiijto és elemzd, feliigyelti rendszerrel kiegészitve ujra definialja az
\ ivhegesztés pontossagat és hatékonysagat.

A legfontosabb jellemzok az alabbiak:
) * Fejlett MIG folyamatok a paratlan hegesztési teljesitményre szabva
e Minden képzettségi szintli hegeszté szamara jo valasztas a konnyii
kezelhetdség miatt
 Intellx Elite huzaladagol6, amely kimagaslé vezérlést és pontossagot
biztosit
'“ » Nagy kihozatalii AFI/MIG (HD MIG) eljaras
, e Accu-Pulse® technolégia
* RMD® (Regulated Metal Deposition = kis energiaji gyokhézagok
athidalasara is alkalmas eljaras, ami az AVI/TIG eljarasnak joval
gyorsabb alternativaja)

'/~ Csatlakozzon hozzank a hegesztési technologia jelenének és jovjének
: ; fejlesztéséhez az UJ Miller Deltaweld sorozattal. Ez nem csak egy Gjabb
eszkoz - ez az a gyartasi megoldas, amely minden szinten képessé teszi a
szakembereket a hatékonyabb és eredményesebb munkavégzésre.

Egy teljesen felszerelt dj Miller Deltaweld 500-as hegesztoberendezés
= Insight CenterPoint 10 adatgyiijtd és elemzd, feliigyelti rendszerrel mar
Mlller rendelkezésre all tesztelésre nagytarcsai telephelyiinkdon, amit igény
@ esetén szivesen bemutatunk az érdekl6dé partnereknél is!

Varjuk érdeklddésiiket.

NE '- DING & CUTTING 2142 Nagytarcsa, Ganz Abraham utca 4/4
I I Tel.: 36 20-227-9253
E-mail: tridragon@tridragon.hu

Nyitvatartas: hétfotol-péntekig 8:00 - 16:30-ig

HEGESZTESTECHNIKA




Amint el6z8 szamunkban mar besza-
moltunk réla, 2024 janudrjaval elindult
a FivE projekt.

A FivE, azaz az 5E projekt f6 célki-
tlizései: ,Explain, Engage, Explore, El-
aborate and Evaluate”, azaz felismerni
a ,problémat”, cselekedetre elszanni
magunkat, felkutatni a lehetéségeket,
kidolgozni azokat majd kiértékelni.

A FivE projekt kilenc Workpackage
(WP) munkacsomagra épil. A munka-
csomagok célja a projekt munkater-
vének zokkendmentes végrehajtdsa
és a konzorciumi partnerek kozotti
hatékony egyittmdkodés elésegitése
egyértelmi eljarasokon, eszkdzokon
és jelentési mechanizmusokon ke-

resztil.

WP 1. Projectmenedzsment, vezetéje
azELS

WP 2. Mikro kredentécios (MC) Készsé-

gi El6rejelzé Forum, vezetje ELS
Keret az MC Megosztott Ertékelé-
si Megoldasahoz, vezetdje INOX

WP 3.

PALYAZATOK

Co-funded by
the European Union

FivE Projekt

WP 4. Keret az MC Digitalis Wallet Meg-

oldashoz, vezetdje QMS

Munkaalapu Forrasok Fejleszté-

se, vezetdje IzV

WP 6. MC Munkaalapt Tanulasi Pilotok,
vezetdje Matrai

WP 7. Min&ségbiztositas, vezetbje QMS

WP 8. Ertékelés

WP 9. Terjesztés, vezet6je az EWF

WP 5.

A projekt az tGtemtervek szerint ha-
lad, jelenleg a széleskorl felmérések
szakaszaban vagyunk. A Five Projekt
szerepléi mind rendszeresen 0Ossze-
Ulink, egyeztetiink videodhivasok for-
majaban a projekt nemzetkozi szerep-
[6ivel, illetve telefonon, vagy lehet6ség
szerint személyesen csak magunk ko-
z6tt, mint a projekt két magyarorsza-
gi szerepldje (az Inox Technology Kft.
és a Matrai Hegesztéstechnikai Kft.).
A felmérési szakaszt segitik tovabba
a kulonbo6zé szakmai férumokon vald
aktiv részvételeink. llyen volt példaul
a majus elején megrendezésre kerilt

MACH-TECH Nemzetkozi gépgyar-
tas-technolégiai és hegesztéstechnikai
szakkiallitas, ahol tobb sikeres egyez-
tetésekkel zarult személyes taldlkozéra
is sor kertlt. A kozolt felvételek ezen
talalkozon késziiltek.

A kovetkezé hivatalos projekttaldlko-
z6 Lisszabonban kerll megrendezésre
2024. julius 16-17. kozott.

Mdtrai Hegesztéstechnikai Kft. és
Inox Technology Kft.

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.

Mdrkus Gdbor - Inox Technology Kft. és
Benus Ferenc — Mdtrai Hegesztéstechnikai Kft.

XXXV. évfolyam 2024/2
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Erik Engh — QM Software, illetve az INOX Technology Kft.
képviseletében Buza Eszter, Mdrkus Gdbor és Szkok J6zsef



INE KMD gépcsalad

Olasz gyartmanyu processzorvezerelt inverteres multifunkcios
HF impulzusos AWI)
aramforrasok. Felhasznalobarat kezelés, full szinergikus vezerlés,

(huzalelektroda, kezi ivhegesztes,

szines erintokijelzo, programmentés es azonnali programvalto

gomb, teljes mellekparameter allitasi lehetoseég

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebessegl impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztoprogram.

» Kimondottan stabil iv

« Az daram es a hegesztofesziiliseg a szabad
huzalhossztol figgetlen

= 30%-kal gyorsabb hegesztosebesség a hagyo-

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztésehez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomao-, és forgatogombokkal, valamint

erintokijelzovel felszerelt tavszabalyzo. Alkalmas
a hegesztoaram es a fesziltsegkor-
rekcio allitasdra, valamint gazteszt
és huzaleldtolas funkcidval is ren-
delkezik. A kijelzGjen leclvashato az
aktualis program minden fontosabb
paraméterével.

DGT100 tavszabalyzos

manyos impulzushegesztéshez képest

= Emiatt 30%-kal kevesebb hobevitel

« Kisebb vetemedés

« Korrozioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

« Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,

Dynamic Double Pulse

Specialis impulzus es duplaimpulzus program,
ami kulonosen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo mindséget
garantal hosszu szabad huzalvegnel is.

Specialis gyokhegesztd program minden
poziciohoz.

hegesztdpiszioly

Hetszegmenses Kijelzdvel es digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztopisztoly. A kovetkezd
parameéterek lathatok a kijelzGn, es allithatok
a gombokkal: « hegesztoaram

* huzalsebesség

« fesziltségkorrekcio

= aktualis Job

: .-ﬁih‘ x -

Kézi lézerhegesztok magyarorszagi raktarrol. Magyar szervizhalozat, magyarorszagi alkatrészellatas.

» 1500 W, 2000 W, 3000 W teljesitményben
/ ) Si"fl'

L - - - 3 -

Lﬁ:,n

» 10 m hosszi pisztolykabellel

» huzaltoloval (3000-es géphez dupla toloval)

» aggregatoros vizhiitéssel

» hegeszthetd anyagok: szénacél, korrozioallo acél,
haallé acél, aluminium dtvizetek

» magyar nyelvii menii, magyar nyelvii kézikonyv

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

" welding & Trade Kft.
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High-tech Németorszagban
High-tech Magyarorszagon

Egyenletes hdbevitel figgetlentl a munkadarab tomegétdl.

A folyamatosan mért héfokvaltozasnak és a programvezérlésnek
kdszonhetben a héfokeltérés a teljes f(itési tartomanyban kisebb mint 1%.
Folyamatos h&fokregisztralas, kiforrott, bevalt technoldgia.

Tobb évtizedes szakmai multtal parositva = WELDOTHERM

WELDOTHERM Hdtechnikai és Kereskedelmi Kft.

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




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. BIV Messer Hungarogaz Kft. 23

Cooptim Ipari Kft. 19 PLTS Ipari Kft. 58
Corweld Plus Kft. 9, 33 Qualiweld Kft. 62
Crown Int. Kft. 16 SIAD Hungary Kft. 2
Géper Kft. 51 Tridragon Kft. 60
ESAB Kift. 35 Welding Expert Kft. BII
Flexman Robotics Kft. 36 Welding Hungary Kft.  BIII
Froweld Kft. BI Weldotherm Kft. 63
Lincoln Electric 52 WNT Kft. 44
Linde Gaz Mo. Zrt. 57

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
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