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Hegesztémérnoki szolgaltatds, hegesztési felligyelet biztosi-

tasa, hegesztéstechnoldgiai szaktanacsadas, technoldgiavizsga-

latok és hegesztémindsitések koordinalasa, hegesztési és vizsgalati
tervek készitése, hegesztési munkarendi el6irasok (WPS-ek) megalkotasa.

Tartalyvizsgaldi szolgaltatas, alléhengeres taroldtartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technoldgiai szerelése kozbeni mUiszaki
fellgyelet biztositasa, gyartaskozi ellen6rzések lefolytatasa, mUiszaki
dokumentacié osszeallitasaban vald kézremikodés.

M{szaki felligyeleti terv kidolgozasa, kickoff meeting és projektmegbeszélések
szervezése, miszaki fellgyeleti terv gyartokkal és kivitelez6kkel torténé megis-
mertetése, beszallitdi auditok kidolgozasa és lefolytatasa, helyszini munka-
végzés felligyeletének dokumentalasa.

Tanusité cégek megbizasabdl akkreditalt eljarasban, vagy kijelolés

alapjan végzett megfelel6ségértékelési tevékenység, izemtanusitds
@ (ISO 3834-2/3), terméktanusitasi tevékenység (PED és SPVD), tech-
7 noldgia- és személytanusitas (ISO 15614 és 9606 szabvanysorozat).

//////

hegesztéstechnoldgia terileten, hegesztési felel6sok és kisérleti hegesztések
szakmai tamogatasa, komplex technoldgiai szaktanacsadas.




A Hegesztés-
technika folydirat
2025. 1. szaméaval
készéntdm Ont az
Uj Evben, kivanva
minden Olvasénk-
nak, egyuttmuiko-
dé partneriinknek,
tamogatonknak és hirdeténknek ered-
ményes, sikerekben bévelked6 boldog
Uj Esztendét!

A folyéirat alapitdsa 6ta eltelt mint-
egy harom és fél évtized alatt tobb
mint 140 szam jelent meg és kozve-

titette a szakteriilet és a nemzetko-
zi kapcsolatok hireit, osztotta meg a
gyakorlati tapasztalatait és kutatasi
eredményeit, a keresked6hazak kina-
latat, a kilfoldi szaklapok tartalmat az
érdekléddkkel. Az egyes lapszamok
a megrendelék mellett eljutottak az
MHLE tagvallalataihoz, a kozép- és fel-
s6oktatasi intézményekbe, a képzési
kézpontokba, kdnyvtarakba, valamint
a keresked6hazakba. A szaklapunk
iranti érdeklédés azt jelzi, hogy tartal-
maban és megjelenésében is hazank
meghatdrozé szakmai periodikus kiad-
vanyanak megjelentetését igénylik a
szakterilet képviseldi.

Az elmult évtizedek alatt a folydirat
- a kiadé Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgdlati Egyestléssel par-
huzamosan - jelentds fejlédésen ment
keresztll. A tartalma kibévult, amikor
1996-ban az Egyesiilés profilja az anyag-
vizsgdlattal boviilt. Jelent6és véltozast
hozott hazank Eurdépai Unids tagsaga,
az eurdpai és nemzetkozi diplomat adé
képzések meginduldsa és folyamatos
béviilése, a nemzetkozi egylittmikodés
szélesedése, a Tudomanyos publikécidk
rovat elinditdsa. A tartalom bdvilése
mellett arculata is megujult tobb alka-
lommal, legutébb 2022-ben.
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Tisztelt Olvasé!

Azonban nem mehetiink el sz6 nél-
kil az elmult idészak nehézségei mel-
lett sem. Ha csak az utébbi 6t évet vizs-
galjuk, akkor is szamos gonddal kellett
szembenézniink. A hulldmzé Covid-19
jarvany hatdsai mellett az immar ha-
rom éve tarté Ukran, majd a Hamasz
és Izrael kozotti haboru, az emelkedd
energia, illetve fogyasztoi arak, és infla-
ci6 mellett a nyersanyag, a félkész- és
kész termékek beszerzési koltségeinek
novekedése egyarant nehéz helyzet
elé allitotta a gazdalkodd szervezete-
ket és az egyéneket egyarant.

A mult eseményeinek rovid attekin-
tését kovetden tekintsiink a jovébe is.
2025-ben tovabb folytatjuk az egyiitt-
mUkodésiinket a Hungexpoval, méjus
13. és 16. kozott az Ipar Napjai Nemzet-
kozi ipari szakkiallitaéshoz kapcsolddva
tobb szakmai rendezvény lebonyoli-
tasara kerdl sor. Ezek kozott is kiemel-
kedik az Vasutijarm( Hegesztési Ankét
és Tapasztalatcsere 2025 programja.
Szeptemberben keriil megrendezésre
Hegesztési Felel¢sok XXVI. Orszagos
Tanacskozdasa a visegradi Thermal Ho-
telben, illetve november 14-16. kozott
Siofokon, a Hotel Azurban vérjuk a
nyomdastarté rendszerek szakértdit a
45. Balatoni Ankétra.

E kiemelt események mellett tovabb
folytatjuk a bevalt, és a szakmai ko-
z0sség altal vart eseményeket, mint
az orszdgos hegesztési versenyeket, a
hegesztési nyari/téli egyetemet, a kre-
ditpont gyjté szakmai tovabbképzé
programokat: az ankétokat, a mester-
kurzusokat, szimpéziumokat, melyekrél
terveir6l és eredményeirdl folydiratunk
rendszeresen tajékoztat.

A jovoben béviteni kivanjuk a tar-
talmat a rokon technolégidk, - igy pl.
a forrasztas, az additiv gyartas — isme-
reteinek kozlésével, a nem fémes szer-

kezeti anyagok, igy a polimerek ko-
téstechnoldgiajaval. Dontés sziiletett
arrél, hogy a kézbe vehetd, nyomtatott
véltozat mellett - meghatérozott id6t
kdvetéen — online formatumban is el-
érhet6vé tessziik kiadvanyunkat annak
érdekében, hogy tartalma kereshetévé
és letolthet6vé valjon.

Folydiratunk immar XXXVI. évfolya-
ma is folytatni kivanja a szakterileti hi-
rek, az Uj ismeretek, a K+F és tudoma-
nyos eredmények kozlését, a szakmai
tartalmak szinvonalas megjelenteté-
sét. Az els6 szamban teret biztositunk
az MHtE vezetésében bekdvetkezett
személycserérél sz6lé informacidknak,
az Uj igazgaté Dr. Gyura Laszlé6 bemu-
tatkozasanak, és stratégiai elképze-
léseinek, a megszerzett nemzetkozi
diplomak tanusitasi folyamata bemu-
tatdsdnak. A kordbbi jo gyakorlatot fe-
lelevenitve mellékletben tessziik kbzzé
a folyoirat elmult 6t évfolyamanak,
a 2019. 4. és 2024. 4. kozotti idbészak
szamainak tartalomjegyzékét rovaton-
ként, a szerzdk szerint.

Terveink megvalésitasahoz az Onsk
tdmogatasa is elengedhetetlen, varjuk
jovbbeli szerz6ink, szponzoraink és hir-
detbink csatlakozasat. Hiszem, hogy a
szakterllet gyakorlati és tudomanyos
eredményeinek bemutatdsaban, az al-
kalmazasok, a tapasztalatok kozzété-
telében szamithatdk tovébbra is a he-
gesztési felel6sok, a nemzetkozi, illetve
szakmérnoki diplomaval rendelkezé
kollégak, anyagvizsgald szakemberek
kozremukodésére.

Eredményes egylttmikodést, vala-
mint kedves Olvasdinknak, szakmai ko-
z0sségeink valamennyi Tagjanak hasz-
nos, sikerekben bdévelkedd kovetkezd
idészakot kivanok!

Dr. Gati Jozsef
f6szerkeszté
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Tisztelt Holgyeim és Uraim!

Ma mar bizonydra sokak el6tt ismert
tény, hogy a Magyar Hegesztéstechni-
kai és Anyagvizsgalati Egyesulés (MHtE)
Taggydllése 2024. majus 8-an megva-
lasztott 2025. januar 1-t6l az Egyesiilés
vezetbjévé 5 éves id6tartamra. Az el-
mult hetekben Gayer Béla igazgatd ur
tdmogatasaval és kozremikddésével
egy meglehetésen Osszetett folyamat
keretében megkezdtem az igazgatdi
feladatok atvételét. Bizom benne, hogy
az MHtE m(ikodésében az igazgato val-
tas idGszaka érezhetd torést, visszaesést
nem fog okozni. Igyekszem a folyama-
tokat minél el6bb &tlatni, és folytatni -
s6t lehetdség szerint tovabb fejleszteni
- azokat a tevékenységeket, melyet az
Egyesuilés az elmult 35 év alatt kialaki-
tott, és végrehajtott.

Az aldbbiakban roviden éattekintem az
MHtE-vel mar kordbban kialakult kap-
csolatomat, egyuttmikodésemet (azt
remélve, hogy az elmult évtizedekben is
mar valamelyest hozzajérultam az Egye-
siilés jelenlegi elismertségéhez, az elért
eredményeihez stb.), majd Osszefogla-
lom jovébeli elképzeléseimet, terveimet.

Gyakorlatilag hegesztémérnokként
1996-t6l voltam kapcsolatban az MH-
tE-vel, mint szakmai szervezettel. A
kezdeti idészakban, mint az lgazgato
Tanacs (késébb Taggydlés) tagjaként
a Linde Gaz Magyarorszag Zrt.-t, mint
tagvéllalatot képviseltem. Az Egyesu-
Iés munkajanak megismerésével egyre
jobban és aktivabban kapcsolédtam
be a szervezet munkajaba tobbek kozt
olyan céllal, hogy tdmogassam, és lehe-
t6ség szerint segitsem annak mkodé-
sét, ezen keresztiil hegesztési szakmank
fejlesztését, népszer(sitését.

A Hegesztéstechnika c¢im{ szakmai
folydiratban szamos esetben publikal-
tam az ujdonsagokrdl, szakmai ered-
ményekrél és masokat, féleg egyetemi
hallgatéimat, partnereimet is erre biz-
tattam. Az MHtE szakmai rendezvénye-

Kedves Kollégak!

in szébeli el6adasok keretében gyakor-
ta foglaltam 6ssze az altalam ismert
legujabb eredményeket, fejlesztéseket.
Hosszu ideig tdmogattam felkért leve-
zet6 elndkként az egyik legnépszeribb
rendezvény sorozatot, a Hegesztési Fe-
lel6sok Orszagos Tandcskozasat. Elko-
telezett hive vagyok az egész életen 4t
torténd tanuldsnak, igy a hegesztémér-
noki nemzetkozi diplomak tanusitasi
folyamatét a kezdetektél aktivan tdmo-
gattam. E folyamathoz kapcsolédéan
tobb esetben is részt vettem pontgy(j-
t6 tanfolyamok, oktatasok szervezésé-
ben, valamint a tényleges oktatasban is
(Jelen Ujsagban egy részletes ismerte-
t6t olvashat a tanusitasi folyamat Iénye-
gérdl.) Az utdbbi években az Egyesu-
léshez kapcsolhato, altala mikodtetett
bizottsagok tagjaként is
Tagja voltam a Hegeszt6i Alrendszer Bi-
zottsagnak (HAB), az Authorised Nomi-
nated Body Governing Board (ANB GB),
majd Authorised Nominated Body Ad-
visory Board (ANB AB) bizottsagoknak
(a nemzetkozi és eurdpai diplomak tan-

dolgozok.

folyamaival, a vizsgaztatésaival, ellenér-
zésével stb. foglalkozo testiiletek), mely
utébbi-nak 2022-t8l 2024-ig az elnoki
teendéit is elldttam. Az elmdlt években
kilsés auditorként aktivan vettem részt
az MHtE személy-, és rendszer tanusita-
si folyamataiban.

Néhany nemzetkdzi projektben is
képviseltem az MHtE-t, mint példaul a
norvégiai EEA Grant két oldali kapcso-
latok erGsitése céljabol 1étrejott projekt
az EWF (Eurdpai hegesztési Szovetséq)
gy(lésein tobb esetben az Egyesiilés
megbizasabdl vettem részt.

Nagy megtiszteltetésként ért, hogy az
MHEtE javaslata alapjan az EWF-t6l meg-
kaptam az évenként csak egy személy-
nek adomanyozott ,Best Responsible
Welding Coordinator in 2014” (2014 év
legjobb hegesztési feleldse) elismerést.

4

Az elmult évtizedek alatt rendszere-
sen részt vettem az MHtE taggy(lésein,
ahol tobb esetben levezetd elndkként
is aktivan tdmogattam a Taggydilés
munkajat. Evekkel ezelétt, talan els6-
ként vetettem fel az MHtE ,székhaza-
nak’, a nem megfelelé mikodési koril-
ményeinek, kdrnyezetének problémait,
egy Uj MHtE bézis, helyszin keresésének
szlikségességét. A néhany éve létrejott
MHtE Alapitvany létrehozdsanak gon-
dolatat magam is javasoltam, és a létre-
hozas kezdeti fazisdban részt is vettem.

A Magyar Hegesztési Egyesilet (MA-
HEG), mint tars szakmai szervezet f6-
titkdraként, majd alelnkeként mindig
tdamogattam a két szervezet minél jobb
és hatékonyabb egylttmUkodését, a
kozos rendezvények sikerességét. Ezen
egyuttmUikodés keretében valdsult meg
tobbek kozt a kézelmultban a Hegesz-
téstechnika folydirat Tudomanyos rova-
tanak MTA (Magyar Tudomanyos Aka-
démia) dltali tudomanyos elismertsége
(referdlt folydirat), mellyel a tudoméanyos
fokozaton dolgozdknak egy jo lehet6-
ség nyilt kreditpontjaik noveléséhez.

Janudrtdl kapcsolatom az Egyestilés-
sel, mint megvalasztott elsé szamu ve-
zetének, nyilvan egy egészen mas szint-
re keriilt. Ebben a szerepben is f6 célom
a hegesztési és anyagvizsgalati szakmak
elismertségének, szinvonaldnak novelé-
se, hazai és nemzetkozi képviselete, va-
lamint az operativ szervezet m(ikodési,
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szolgdltatasi szinvonaldnak tovabbfej-
lesztése, nem utolsésorban eredményes
gazdalkodasanak iranyitasa. Az MHtE
eddigi tevékenységével és aktivitasaval
maximalisan egyetértek, Ugy gondolom
az irany megfeleld, a jovébeni miikodés
is ezen tevékenységek alapjan kell, hogy
torténjen. Természetesen minden folya-
maton lehet javitani korszerUsiteni, igy
az MHtE tevékenységén is. Mar az elsé
napok, hetek munkdja, és néhany part-
neriinkkel tortént beszélgetések alap-
jan latom, hogy bizonyos terlleteken
meg kell Gjulnunk (elképzeléseim lasd
alabb). Az Egyesiilés operativ szervezete
a kiilonbozé tevékenységi korokben sok
esetben elsésorban a szervezéi felada-
tokat, az adminisztrativ, illetve a hattér
munkdkat végzi, igy nélkulozhetetlen
tagvallalatainkkal, a kllonb6zé képzé
intézményekkel, Uzleti partnereinkkel,
kilsé szakértdinkkel, vizsgabiztosaink-
kal stb. torténé egyuttmikodés. To-
vabbra is szamitunk ezen partnereinkre,
s6t sziikség és igény esetén ezen kor
szélesitésére is sor keril.

Az MHtE hosszu évek alatt megszer-
zett nemzetkozi és hazai,jogositvanyai”
kozil kiemelt jelentéséglinek tartom az
un. International Authorisation Board -
Authorised Nominated Body (IAB ANB)
szervezetként a kiilonb6z6 szintl nem-
zetkozi és eurdpai diplomak kiadasaban
jatszott szerepiinket. Ezen tevékenység
bévitése (legutdbb pl. a ragasztashoz
kapcsolédd szakemberek képzésének
bovitéséhez hasonldan) fontos feladat.

Sajnos a megszerzett nemzetkozi
diplomak tanusitasi folyamata még
meglehetésen gyerekcipdben jar Ma-
gyarorszagon, pedig fontos lenne, hogy
hegesztémérnodkeink, technolégusaink
tudasa, gyorsan fejlédé vildagunkban
naprakész legyen. Ehhez kapcsoléddan
célom olyan kreditpont gyjté tanfo-
lyamok szervezésének elinditdsa (akar
mas partnerekkel kézdsen), amelynek
elvégzése utan hazai szakembereink
tudasszintje emelkedik, és minél tobb
naprakész tudassal rendelkezé, tanusi-
tott (certifikalt) diplomaval biszkélke-
do szakember lassa el feladatat.
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Az ilyen képzések szervezése mel-
lett természetesen fenn kell tartani a
tradiciondlisan jol m(ikod6é rendez-
vényeket, tovabb-
képzéseket. Ezek koziil kiemelendd a
szeptemberi Hegesztési Felel6sok Ta-
nacskozasa, ahol hosszu évek 6ta kozel
200 szakember személyesen talélkoz-
hat egymassal. A Tanacskozas meg-
szervezésére természetesen a jovében
sor keril, a helyszinnek ismért felmerdl
a Hajduszoboszl6i Béke Hotel, amelyet
sokan szerettek, de uUgy gondolom
az utébbi évek visegradi helyszine is
megfelel§ szinvonalu volt.

konferenciakat,

Fontos szerepe van az oktatdsok te-
riletén az MHtE Akadémianak, ahol a
multban is torténtek mar kilonb6z6
szintl hazai, és nemzetkozi képzések,
melyek szervezése a jovében is kiemelt
feladatunk.

Hasonldéan fontos teriilet az IAB AN-
BCC (Gyértok Tanusitasara Felhatalma-
zott Kijelolt Testilet) szervezeti hatas-
korben nemzetkozi lizemalkalmassagi
tanusitvanyok kiaddsdnak lehetésége.
Ezen tanusitadsok szama az utébbi idé-
ben szépen emelkedett, és reméljik ez
a tendencia a jovében is megmarad.

Kiemelt jelentéségu az egyetlen hazai
hegesztési (és anyagvizsgalati) szakfo-
lyéiratunk, a Hegesztéstechnika nyom-
tatott formaban torténd kiadasanak és
szakmai szinvonaldnak megtartasa. Dr.
Gati Jozsef f6szerkeszté Ur hathatés ta-
mogatdasaval egy olyan részben lektoralt
szakmai kiadvéany fenntartdsaban gon-
dolkodunk tovabbra is, amely az aktua-
lis hirek és informaciok mellett teret ad
a tudomanyos Ujdonsagok, szakmai cik-
kek, gyakorlati tapasztalatok megoszta-
sara is. Ehhez természetesen kedves Ol-
vas6 az On tamogatasara is sziikség van,
hiszen a szakmai tapasztalatait megosz-
tani képes szerzék nélkil ezt a vallalast
teljesiteni nem lehet. A folydirat kiadasa-
nak masik nagyon fontos feltétele azon
szponzorok, hirdeték tdmogatasa, akik
az Ujsagban elhelyezett reklamjaikkal
biztositjdk a felmerilt koltségek kom-
penzélasat. Bizom abban, hogy a hirde-
ték részérdl ez nemcsak karitativ tdmo-
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gatds, hanem a profitjuk szempontjabol
is hasznos tevékenység. Ennek feltétele
nyilvan az, hogy minél tdbb olvaséhoz
eljusson, igy igyekszem megteremteni
annak lehet6séget, hogy folydiratunk
a kor kovetelményeinek megfelel6en
digitalisan is elérhetd legyen. Megtart-
va a nyomtatott sajtd, a friss, kézben
foghatd, lapozgathatd ujsag elényeit,
a korabbi szamok elérhet6ségét online
modon is (az ilyen elérhetdséget id6-
ben azonban késleltetve) fokozatosan
lehetévé tessziik (igyekszlink visszame-
néleg, a kordbbi kiadvanyok esetében is
ezt megoldani).

El kell ismerni vannak olyan fontos
tevékenységeink, amelyek néhany
tagvallaltunk profiljdhoz, érdekeltségi
terliletéhez hasonléak, igy tulajdon-
képpen, az Egyesiilés részben a sajat
tulajdonosaink konkurenseként m(iko-
dik. A személy-, lizem-, technolégia- és
bazis tanusitasi/mindsitési
rek mikodtetése, a fém és mdlanyag
hegesztés, valamint a ragasztas te-
riletén ugyanakkor nagyon fontos.
Egyrészt azt gondolom, hogy a NAH
(Nemzeti Akkreditdlé Hatdsag) altal, a
szakmankhoz kapcsolédd kilonb6zé
terlileteken jovahagyott, akkreditalt
tanusitd szervezetre sziiksége van a
magyar gazdasdgnak. Masrészt tagad-
hatatlan, hogy ez a tevékenység, az
ebbdl szarmazé bevétel nélkiilozhe-
tetlen a jelenlegi mikodési feltételek
mellett az Egyesiilés létezésének fenn-
tartdsdban. Bizom benne, hogy meg
tudjuk taldlni azt a harmoéniat, azokat
az egylittmUkodési lehetéségeket, for-
makat az érdekelt tagvallalatainkkal,
amelyek mindkét fél szamara elfogad-
hatdak és megnyugtatoak.

Kiemelten fontosnak tartom az aldbbi
alaptevékenységek folytatasat, lehet6-
ségekhez képesti tovabbfejlesztését, igy
+ azanyagvizsgalok tanusitasat,

+ a Vizsgalatmindsitd Testiilet mikod-
tetését,

rendsze-

« a nemzetkozi és hazai palydzatokon
valé részvételt,

« az MHtE Alapitvany fenntartdsat, ta-
mogatasat.



Fentiekben felsorolt tevékenységek
hatékonysdganak novelése érdekében
az aldbbiakban néhany javaslatot, el-
képzelést fogalmazok meg, melyekkel a
mUkddést jobban atlathatova, egysze-
ribbé, gyorsabbd, koltséghatékonyab-
ba lehet tenni, illetve a tevékenység-
profilt béviteni:

+ a jelenleg nagyon sok papirmunkat
szereknél a digitalizalasi lehet&ségek-
kel egy olyan atalakitast elinditani,
amely elsésorban online alapon lehe-
tévé teszi az adminisztracios felada-
tok, a kinyomtatott dokumentacidk
szamanak stb. csokkentését,

+ napjaink kozosségi média lehetbsé-
geit jobban kihasznalva nyitottabb3,
ismertebbé tenni az Egyesulés m(iko-
dését, a kozérdekUl informaciok bemu-
tatdsat, marketing aktivitas novelését,

« Hegesztéstechnika folydirat korabbi
szamainak digitalizalasat, jol kereshe-
t6 adatbazis létrehozasat,

HIREK

Uj szabvanyok (szakmai anyagok) ma-
gyar nyelv(i megjelenésének hatéro-
zottabb tdmogatasat,
- kiaddi  szerepkor
szakmai kiadvéanyok kiadasat, ter-
jesztését,
megvizsgalni az érdekképviselet (he-
geszték, anyagvizsgaldk, tagvillala-
tok) megerdsitésének lehetéségét,

+ bdviteni az MHtE szakmai feladatai-

kiszélesitését,

nak ellatasaba bevonhatd fiatal szak-

emberek korét,

novelni a tars szakmai szervezetekkel

(MAHEG, MAGESZ, MAROVISZ stb.)

valé egyittmUikodést, kozos felada-

tok, célok meghatéarozasaval,
elésegiteni a nemzetkozi palyaza-
tokhoz tartozé projektek eredmé-
nyeinek hatékonyabb hazai haszno-
sitasat,

« minden olyan potenciélis lehetdsé-
get (pl. additiv gyartds mindsitése)
megvizsgalni, amely az Egyesiilés
tevékenységébe illeszthetd, és vele a

tevékenységi kor, ezzel a szakmai kor

tdmogatésa novelhetd.

Természetesen ezeket az elképze-
léseket, javaslatokat dontéen csak az
MHtE Taggy(lésének egyetértése és
jovahagydsa alapjan kivanom megva-
|6sitani. Az Egyesiilés 2025. 05. 16-ra
tervezett TaggyUlésén javaslataimat
bévebben egy székfoglalé el6adas ke-
retében kivanom kifejteni. Bizom ab-
ban, hogy a felvazolt elképzeléseimet
az Egyesilés tagvallalatainak képvise-
16i is tamogatni fogjak.

Megkdszonve a bizalmat, a fentiek-
ben megfogalmazottakhoz kérem az
On éltal képviselt tagvallalat, és az On
személyes segitségét, tdmogatasat,
aktivitasat! Amennyiben az Egyesiilés
munkadjaval kapcsolatban barmilyen
javaslat, tamogatas, igény stb. felmerl
kérem, keressen bizalommal!

Dr. Gyura LdszIé
MHtE igazgaté

Az Obudai Egyetem
Banki Donat Gépész és

Biztonsagtechnikai Mérnoki Kara

Nemzetkozi/Europai

Hegesztomérnok (IWE/EWE)
kiilonbozeti képzést indit

BANKI

A képzésre azok jelentkezhetnek, akik a 309 elméleti + 60 gyakorlati tandorabal allo
Nemzetkozi / Europai Hegesztétechnologus ( IWT / EWT ) képzésben korabban mar részt
vettek és annak zarévizsgajan IWT / EWT diplomat szereztek.

Az IIW és az EWF IAB-252r5-19 tematikaja szerint folyo képzés 112 elméleti tandrabdl all,
ami magaban foglalja az IWE és az IWT képzésekre elbirt 448, illetve 369 tandra 79 tanéranyi
témakiilonbozetét + 33 tanéranyi rendszerez6 osszefoglalast.

Az elméleti tanérak, valamint a teszt és szébeli vizsgak négy tantargyi modulba rendezédnek:

1. Hegesztési eljarasok és berendezések;

2. Anyagok és viselkedésiik a hegesztés soran;

3. Méretezés és tervezés;

4. Gyartas, mérnoki (ipari) alkalmazasok.

A képzés 2025. oktober 3. és november 28. kozott,
csiitortok délutani és pénteki napokon zajlik.

Tovdbbi informdcidk és a jelentkezési adatlap a
https://bgk.uni-obuda.hu/gti/att/a-tanszek-nemzetkozi-hegesztomernoki-iwe-kulonbozeti-kepzese/
oldalon taldlhatdk.
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Tevékenységek: =

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

Tanusitasok:

- MSZ EN ISO 9001:2015 szabvany el6irasainak megfelel6 minéségiranyitasi rendszer tandsitasa,

- 8/2018.(VIIl.17.) ITM rendelet szerinti hegesztett szerkezetek gyartasara, szerelésére,
javitasara vonatkozo alkalmassag tanusitdsa,

+ MSZ EN ISO 3834-2:2006 szabvany el6irasainak megfelelé hegesztéssel kapcsolatos
mindségiranyitasi rendszer tandsitasa,

- 216/2019.(IX. 5.) Kormanyrendelet alapjan végzett min6sito eljaras szerinti veszélyes folyadékok
vagy olvadékok tarolasara szolgdlo, nyomastarté edényeknek nem mindsiilé tartalyok gyartasara,
helyszini szerelésére, javitasara és atalakitasara vonatkozo alkalmassag tanudsitasa,

+ 44/2016. (X1.28.) NGM rendelet és a 2014/68/EU direktiva G, B+F modulja szerinti nyomastart6 berendezések és
csévezetékek gyartasra és szerelésére vonatkozod alkalmassag tanusitasa,

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

valé alkalmassag tandsitasa.

WNT Technolégiai Szerelé és Szolgaltaté Kft.

© 4002 Debrecen, Richter Gedeon u. 39.

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

@ www.wntkft.hu

() facebook.com/wntkft
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Gayer Béla kitiintetése az MHtE informadilis iilésén

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyestilés elsé infor-
malis Ulését 2024. december 10-én a
Benczur Hotelben tartotta, melynek
bevezetéjében Gayer Béla igazgatd
prezentacidjaval attekintette az MHtE
Operativ szervezetének 2019-2024.
éves tevékenységét. Dr. Gyura Lasz-
16, az IAB Meghatalmazott Kijel6lt
Testllet Tanacsado Testllet (IAB ANB
AB) elndke a 2024. évi eseményekrél
adott attekintést.

A taldlkoz6 alkalmat biztositott arra,
hogy az Operativ szervezet szakmai
szervezeteinek ez évi eredményeirdl
is beszamoljanak a testiiletek vezetdi:
Pelcz Jézsef, a Gyartdk Tanusitasara
Meghatalmazott Nemzeti Testulet el-
noke, Klausz Gabor a Vizsgalat Min6sité
Testlilet elndkhelyettese, valamint Bird
Laszlo egység vezetd beszamoldjat a
Termék- Személytanusitasi szervezet
tevékenységérél kovethették a részt-
vevok. Dr. Czitdn Gabor tajékoztatta a
résztvevéket az MHtE ,A hegesztd és

anyagvizsgélé szakma tdmogatadsaért
Alapitvany” 2024. évi eredményeirdl, és
Kemény Alexandra adott attekintést a
nemzetkozi IQMET projektrél.

Az informalis Gilés alkalmaval Dr. Gati
Jozsef, a MAHEG elndke Zorkoczy Béla
érmet adott at Gayer Béla, az MHtE
lekdszond igazgatdja részére a he-
gesztés és rokon eljarasai szakterilet
nemzetkozi képviselete, a hegesztés és
anyagvizsgélat terén végzett kiemel-
kedd szakmai vezetdi, valamint kdzéle-
ti tevékenysége elismerésédl.

Szabvdnyositdsi hirek

Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsol6dé Gj szabvanyok megjelenése

2024. november - 2025. februar

(Forrds: Magyar Szabvanyugyi Testulet Hirlevele)

Nemzeti szabvanyallomany val-
tozasai

MSZ EN ISO 29464:2024 Levegd és
egyéb gézok tisztitdsa. Szakszotar (ISO
29464:2024)

MSZ EN IEC 62061:2021/A1:2024 Gé-
pek biztonsaga. A biztonsaggal 0ssze-
fliggd vezérlérendszerek mikodési biz-
tonsaga (IEC 62061:2021/AMD1:2024)

MSZ EN 352-2:2020+A1:2024 Hal-
lasvédék. Altalanos kévetelmények. 2.
rész: Fildugok

MSZ EN 13819-1:2020+A1:2024 Hal-

ldsvédék. Vizsgalatok. 1. rész: Fizikai
vizsgalati mdédszerek
MSZ EN ISO 18119:2018/A2:2024

Gézpalackok. Varratmentes acél és var-
ratmentes aluminiumotvozetl gazpa-
lackok és csovek. Id6szakos vizsgélat és
tesztelés. 2. modositas (ISO 18119:2018/
Amd 2:2024)

MSZ EN ISO 4080:2024 Gumi- és
mUlanyag toml6k és csévek, valamint
szerelvényeik. A gazatereszté képesség
meghatdarozasa (ISO 4080:2024)
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MSZ EN ISO 7287:2002/A1:2025
Langvago berendezések grafikus jel-
képei. 1. modositas (ISO 7287:2002/
Amd 1:2024)

MSZ EN ISO 24096-1:2025 Mdszaki
termékdokumentacié (MTD). A kove-
telmények osztdlyozasa. 1. rész: Keret-
rendszer (ISO 24096-1:2024)

MSZ EN ISO 24096-2:2025 Muszaki
termékdokumentécié (MTD). A kdvetel-
mények osztalyozésa. 2. rész: A sulyos-
sdgon és a hajlamon alapulé osztalyo-
zas (I1SO 24096-2:2024)
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MSZ EN ISO 16946:2025 Roncsolas-
mentes vizsgalat. Ultrahangos vizsga-
lat. A l1épcsés ellenérzé testre vonatko-
z0 el6irds (1ISO 16946:2024)

MSZ EN ISO 18081:2025 Roncsolas-
mentes vizsgdlat. Akusztikus emisszi-
6s vizsgalat (AT). Szivargas kimutatdsa
akusztikus emisszidval (ISO 18081:2024)

MSZ EN ISO 19675:2025 Roncsolds-
mentes vizsgdlat. Ultrahangos vizsga-
lat. A fazisvezérelt vizsgalatok (PAUT)
kalibracioés testére vonatkozé el8irds
(ISO 19675:2017)

MSZ EN 13445-5:2021+A1:2025 Nem
fltott nyomastartd edények. 5. rész: El-
lendrzés és vizsgalat

MSZ EN 13445-11:2025 Nem f(itott
nyomastartd edények. 11. rész: A titdn-
bol és titandtvozetbdl késziilt nyomas-
tarté edények kiegészité kdvetelményei

MSZ EN 1SO 21012:2025 Kriogén tar-
talyok. Toml6k (1ISO 21012:2024)

MSZ EN 13480-2:2025 Fémbd| késziilt
ipari cs6vezetékek. 2. rész: Anyagok

MSZ EN 13480-3:2025 Fémbol késziilt
ipari csOvezetékek. 3. rész: Tervezés és
szamitas

MSZ EN 13480-4:2025 Fémbd| késziilt
ipari csOvezetékek. 4. rész: Gyartas és
szerelés

MSZ EN 13480-5:2025 Fémbol késziilt
ipari csévezetékek. 5. rész: Ellenérzés és
vizsgalatok

MSZ EN 13480-8:2025 Fémbdl ké-
szllt ipari csévezetékek. 8. rész: Alu-
miniumbdl és aluminiumotvozetekbdl
késziilt csévezetékek kiegészité kove-
telményei

MSZ EN 13480-1:2025 Fémbol késziilt
ipari csévezetékek. 1. rész: Altalanos ko-
vetelmények
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MSZ ENISO 27548:2025 Additiv gyartas
muUanyagokbol. Kdrnyezet-, egészségvé-
delem és biztonsdg. Vizsgalati modszer
az asztali, extrdziés 3D-nyomtaté

részecske- és vegyianyag-kibocsata-
si mértékének meghatdrozasara (ISO
27548:2024)

MSZEN ISO/ASTM 52904:2025 Additiv
gyartds fémekbdl. Folyamatjellemzdk
és -teljesitmény. Fémporagy-6sszeol-
vasztasi eljaras kritikus felhasznalasokra
(ISO/ASTM 52904:2024)

MSZ EN 14717:2025 Hegesztés és ro-
kon eljarasok. Kérnyezetvédelmi elle-
nérzé lista

MSZ EN 1SO 13585:2025 Keményfor-
rasztas. Keményforrasztok és kemény-
forrasztogép-kezel6k mindsitése (ISO
13585:2021)

MSZ EN 14587-2:2025 Vasuti alkalmaza-
sok.Vaganyfektetés. Az Uj sinek leolvaszté
tompahegesztése. 2. rész: Az R200, R220,
R260, R260Mn, R320Cr, R350HT, R350LHT,
R370CrHT és R400HT mindségl sinek le-
olvaszté tompahegesztése mobil hegesz-
t6gépekkel a hegesztéiizemen kivdl

MSZ EN 18007-1:2025 Elektromag-
neses impulzusos hegesztés. 1.
Hegesztési ismeretek, terminolégia és
szakszotar

rész:

MSZ EN 18007-2:2025 Elektromagne-
ses impulzusos hegesztés. 2. rész: A he-
gesztett kotések kialakitasa

MSZ EN 18007-3:2025 Elektromagneses
impulzusos hegesztés. 3. rész: A hegesz-
t6gép-kezeldk és -beallitdk mindsitése

MSZ EN 18007-4:2025 Elektromagneses
impulzusos hegesztés. 4. rész: A hegeszté-
si munkarend el6irdsa és mindsitése

MSZ EN 18007-5:2025 Elektromagne-
ses impulzusos hegesztés. 5. rész: Min6-
ség- és ellendrzési kdvetelmények

9

MSZ EN 1SO 9013:2017/A1:2025 Ter-
mikus vagas. A termikusan vagott fe-
liletek osztdlyba sorolasa. Termékek
geometriai kovetelményei és min&ségi
tlrések. 1. moédositas (ISO 9013:2017/
Amd 1:2024)

MSZ EN ISO 15614-5:2025 Fémek he-
gesztési munkarendjének elGirdsa és
mindsitése. A hegesztési munkarend
vizsgalata. 5. rész: Titan, cirkdnium és
Otvozeteik ivhegesztése (ISO 15614-
5:2024)

MSZ EN ISO 544:2025 Hegesztbéanya-
gok. A hozaganyagok és a fedéporok
mUszaki széllitasi feltételei. Termékti-
pus, méretek, tlrések és megjeldlések
(ISO 544:2024)

MSZ EN ISO 14344:2025 Hegesz-
téanyagok. Hozaganyagok és fedépo-
rok beszerzése (ISO 14344:2024)

MSZ EN ISO 18276:2025 Hegesz-
téanyagok. Portoltetl huzalelektrodak
nagy szilardsagu acélok védégazos és
véddgaz nélkili ivhegesztéséhez. Osz-
talyba sorolas (ISO 18276:2024)

MSZ EN 17942:2025 Hegesztés és ro-
kon eljarasok. Gazhegeszt6é berendezé-
sek. Nyilt ldngu, oxigénes langhegeszt6
berendezéssel miikodd hétechnikai be-
rendezés biztonsagi kovetelményei

Magyar nyelvii
megjelenése

szabvanyok

MSZ EN ISO 3834-6:2024 Fémek 6m-
lesztéhegesztésének mindségiranyitési
kovetelményei. 6. rész: Irdnyelvek az ISO
3834 szabvanysorozat alkalmazasidhoz
(ISO 3834-6:2024)

MSZ EN 1SO 13920:2024* Hegesztés.
Hegesztett szerkezetek &ltaldnos tliré-
sei. Hossz- és szogméretek. Alak és hely-
zet (ISO 13920:2023)

Osszedllitotta:
Dr. Gdti Jézsef

HEGESZTES
@TECHNIKA
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Magyar Hegesztési Egyesiilet évzdro iilése

A MAHEG 2024. december 10-én
délutan, az Obudai Egyetem Banki
Donat Gépész és Biztonsagtechnikai
Mérnoki Kardn tartotta évzard lnne-
pi Ulését, melynek bevezetéjében Dr.
Gati Jozsef elndk tekintette at prezen-
kenységét.

Borhy Istvan el6adasaban beszamolé
hangzott el szerepvallaldsunkrél a Nem-
zetkozi Hegesztési Intézetben (IIW),
valamint az IIW MAHEG Magyar Nem-
zeti Bizottsdg munkajarol. Az Egyesiilet
2025. els6 félévi tervezett programijairdl

Dr. Gati Jozsef adott attekintést, mig Dr.
Farkas Attila a jové stratégidjanak ele-
meit vazolta fel.

Az Egyesllet elndke tajékoztatta a
megjelenteket, hogy Dr. Gyura Laszl6
alelnék MHtE igazgatdéjavda megva-
lasztdsa eredményeképpen elndkségi
tagsaga, és alelnoki funkcidja 2024.
december 31-ével megszlnik. Az El-
nokség novemberi Ulésén alelnokké
valasztotta Dr. Farkas Attilat, aki 2025.
janudr 1-jétdl latja el funkcidjat.

A Magyar Hegesztési Egyesiilet év-
zard Ulésén megkdszonve Dr. Gyura

LaszI6 alelndk hegesztés terén foly-
tatott kiemelkedd oktatasi, kutatasi
tevékenységét, a MAHEG-ben és a
jogelédjében végzett tobb évtizedes
meghatarozé vezetoi és kozéleti mun-
kassdgat Gati Jozsef emlékplakettet
adott at részére. Egyeben sikeres és
eredményes munkat kivant az uj fel-
adatkorhoz és reményét fejezte ki,
hogy Gyura Laszl6é tovabbra is tdmo-
gatja a MAHEG tevékenységét a két
szervezet kozott szélesed6 egylttmu-
kodés mellett.

Dr. Gdti Jézsef

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
és a Magyar Hegesztési Egyesiilet rendezvényei 2025. I. félév

Program

Rendezo

Helyszin

2025. februar 5-6.

MAHEG

Hegesztési Téli Egyetem

Obudai Egyetem

2025. februar 6-7.

YPIC2025 — 2™ Online Young Professional International Conference

W

Online konferencia

2025. februar 26.

4" Hungary-Korea-Japan Joint Seminar on Design, Fabrication,
and Maintenance of Welded Steel Structures

Miskolci Egyetem

Hibrid szemindrium

2025. februdr 13.

MAHEG Klubdélutan

MAHEG

Kaposvari SZC E6tvos Lordnd Miiszaki Technikum és Kollégium

2025. marcius 20.

Korszer(i anyagok hegeszthetdsége ankét

MAHEG

Miskolci Egyetem

2025. marcius 25-26.

[IW C-VIIl Intermediate Meeting 2025.

MAHEG, lIW C-VIII Bizottsdg

Obudai Egyetem

2025. aprilis 11. XI. Orszégos Hegesztési Verseny BME HSz0 BME

2025. aprilis 29. MAHEG Klubdélutan MAHEG Pécs

2025. mdjus 13-16. IPAR NAPJAI Nemzetkdzi ipari szakkiéllitds MHtE, MAHEG Hungexpo

2025. méjus 13. Vasutijarm(i Hegesztési Ankét és Tapasztalatcsere 2025 mlt-lEEG Hungexpo

2025. méjus.14. 2025. évi MAHEG Kozgydlés, IIW Magyar Nemzeti Bizottsdg iilése | MAHEG Hungexpo

2025. mdjus.15. MHtE Taggy(ilés MHtE Hungexpo

2025. méjus. 6. Hegeszte_s_ & r’ok(l)n e!Jarasok,dlgltalls oktatdsa szimpézium MHEE, MAHEG Hungexpo

Nemzetkdzi pélydzati eredmények
2025. junius 22-27. | 78™ Annual Assembly and International Conference w Olaszorszdg, Genoa
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Nyomadstarto rendszereket lizemelteto
létesitmények élettartam hosszabbitdsa

2024. november 14-16. kozo6tt ren-
dezte meg a GTE MOL Nyrt. Szazhalom-
battai terileti szervezete és a Magyar
Hegesztési Egyesiilet a 44. Balatoni
Ankétot. A 192 regisztralt részvevé —
az lUzemeltetd, a kivitelez6, gyartd és
karbantartd cégek, a vizsgald szerveze-
tek, a tervezd, szakérté és tudomanyos
szervezetek, kereskedbéhazak képvisele-
tében — értékes és hasznos tanacskoza-
son szerezhetett Uj ismereteket, cserél-
hette ki tapasztalatait.

A szervez6k cimben szerepl6 témakor
kozéppontba helyezésével hirdették
meg az Ankétot, mely lehetéséget biz-
tositott az iparpolitika aktudlis kérdé-
seinek megvitatdsa mellett, a termelé
|étesitmények élettartamét befolyaso-
16 tényezbk, az élettartam értékelések
modszertana megismertetésére, a kor-
szer( anyagvizsgalati médszerek és az
lizemidé meghosszabbitas kapcsolata-
nak feltarasara. Emellett ez alkalommal
is bemutatasra keriiltek a meghibaso-
dasok, javitasok tanulsdgos esetei, és
teritékre kerilt a nyomastarté berende-
zések hasznalati idejének hosszabbitasi
gyakorlata mesterkurzus keretében.

A Szervez6 Bizottsag nevében llinyi
Janos nyitotta meg a tandcskozast, a
mar megszokott humoros prezentéci-

44. Balatoni Ankét

oval. Dr. Takacs Janos GTE, és Dr. Gati
Jézsef MAHEG elndk tavollétében Dr.
Bardos Krisztina, a GTE Ugyvezetd
igazgatdja koszontotte a résztvevoket.
A megnyitéjan adték 4t a “Nyomastar-
té Rendszerek Biztonsagaért dijat’,
amelyet azok a nyomastartd rendszer
tervezdk, fejleszték, gyartdk, tizemelte-
ték, vizsgaldk, oktatok, hatdsagi szak-
emberek kaphatjak, akik munkajuk
sordn huzamosabb idén keresztil az
alapitéi célban megfogalmazott te-
vékenységet végeztek. Prof. Dr. Toth
Laszlé kuratériumi elndk méltatasat
kovetéen Dr. habil Trampus Péter pro-
fesszor emeritus, a MAROVISZ elnoke
vehette 4t a rangos elismerést.

Az elsé szekcid llinyi Janos elndklete
mellett az iparpolitikdnk aktudlis kér-
déseit, a szabvényositast, a jogi szaba-
lyozést tlizte napirendre. Dr. Szilagyi
Zsombor c. egyetemi docens (Magyar
Mérnok Kamara) ,Az energiahordozdk
jovéje" cimmel tartott el6adasaban &t-
tekintést adott a hazai energiamixrdl, a
megujuld energiaforrasok felhasznala-
sarél, az energiahordozok jovojérél, az
energetikai programokrél. Dr. Somo-
gyi Sandor ASME szakért6é ,Gondola-
tok a nyomdstarto rendszerek fejlesztési
irdnyzatairdl”témakort elemezte, Wieg-

and Krisztina tigyvezet6 (TUV Thirin-
gen Hungary Kft) ,A nyomdstarté
berendezéseket érint6 szabdlyozdsi aktu-
alitdsok”-at taglalta. Kitért a PED/SPVD
értékelésének folyamatara, a NoBo-kkal
szemben tdmasztott kovetelményekre,
valamint az el8irasok, a szabvanyok val-
tozasaira, az Ujdonsagokra.

Wiegand Krisztina és Dr. Somogyi Sdndor
llinyi Jdnos tdrsasdgdban

A kavésziinetet kovetéen Németh
Janos (MOL Nyrt.) vezényletével a ter-
meld létesitmények élettartamat befo-
lydsol6 tényezék attekintésére keriilt
sor. Virag Abris doktorandusz (BME Po-
limertechnika Tanszék) és Téth Csenge,
Bakonyi Péter és Vas Laszlé Mihaly a
JTermoplasztikus kompozit szerkezetek
kuszdsi
cimmel foglalta 6ssze kutatasi eredmé-
nyeiket. A,Dunai Finomité IOW paramé-
terek figyelése az oldészer kérben érintett

élettartamdnak  elGrejelzése”

Az Ankét elnGkség tagjai:
Prof Dr. Téth LdszIo, Dr. Bdrdos Krisztina és llinyi Jdnos
(balrdl jobbra)
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berendezések élettartamdra kihatdsa ér-
dekében” cimmel Sztarek Istvan korro-
zi6s szakérté (MOL Nyrt.) osztotta meg
tapasztalatait a jelenlévékkel. Attekin-
tette a MOL korréziovédelmi stratégi-
ajat, kitért az integritds mveleti ablak
alkalmazasara, a munkafolyamatokra,
bemutatva egy korrézidés karosodasi
esettanulmanyt.

A Zemanovics Attila megbizhaté-
sagi szakérté (MOL Nyrt.) a ,Hidrogén
hatdsa kiilonféle technolégidkban valé
alkalmazdsa sordn” cimi eléadasaban
ismertette a Dunai Finomitéban foly6
hidrogéngyartast, a kdrosodasi mecha-
nizmusokat, és az alkalmazhaté szer-
kezeti anyagokat, a hidrogén okozta
karosodasokat, valamint a megel6zés
modjat.

A Spectronics Kft. ligyvezetéje, Do-
boviczki Istvan a ,Szivdrgdsok és ener-
gia veszteség csokkentése, LDAR mdd-
szerek, eszk6zok és akusztikus kamera
alkalmazdsok” megoldasait
tette prezentaciojdban. Az elsé napi
szakmai program Kurucz Botond (MOL
Nyrt.) moderdlasa mellett a ,Szerelvény
meghibdsodds - havdria eset” cimi vi-
ded megtekintésével zarult.

A péntek délel6tti, Kurucz Botond
vezette ,nyomdstartd rendszerek meg-

szemlél-

hibdsoddsdnak és javitdsdnak tanul-
sdgos esetei” témakord szekcid Dr.
Nagy Andras egyetemi docens (BME)
LA vegyipari gépész konstruktér képzés
muiltja, jelene és jévéje a Budapesti Mdi-
szaki Egyetemen” témakor ismertetésé-

HIREK

vel kezdddott. A MOL Petrolkémia Zrt.
mdszaki fellgyelet vezetdje, Joé Gyu-
la ,A MOL Petrolkémia Zrt. nyomdstarté
berendezéseinek tanulsdgos meghibd-
soddsai” témakort tarta a résztvevék
elé. Aluminium hécseréld repedésének
kivizsgaldsanak fazisait bemutato pre-
zentacio kitért a tobbletterhelést kival-
t6 tényezOkre, a normal Gizemelés és az
indulas-ledllas hatasaira, és megjelolte
a tovabbi feladatokat.

A ,Slovnaft RHC lizem C201 kolonna
belsé elemeinek és plattirozdsdnak javi-
tdsa” cimmel Ernest Valacsai karban-
tartasi szakérté (MOL Group Slovnaft)
egy kolonna nemesacél
korrézios példajan keresztil, fotdkkal
illusztralva mutatta be a javitasi techno-
I6giat. Pataki Imre miszaki igazgato és
Balogh Szabolcs (H-T Tartalytechnika
Kft.) el6adasa ,Két sajdtos nyomdstarté
edény javitdsd”™-ba adott betekintést,
ismertetve a meghibdsodasi eseteket
és a javitasi technoldgidkat. A reggeli
program Szaboé Jozsef féosztalyvezetd
(MSZT) ,Hirek a nyomdstarté rendszerek
szabvdnyairol” témakorben tartott 6sz-
szefoglalojaval zarult. Az MSZT tevé-
kenységének attekintését kovetéen az
el6ado kitért a PED és SPVD szabvénya-
ira, a nyomastarto teriilet hazai szabva-
nyositasara, a szabvany-véltozasokra.

A kévészinetet kovetéen a prog-
ram Dr. Dobranszky Janos (BME) ve-
zetésével az ,élettartam értékelésének
mddszerei” témakor eléadasaival foly-
tatédott. Elsének Dr. Trampus Péter

elemeinek

kutaté professzor (DUE) ,Atomerémdi-
vek lizemidé hosszabbitdsa” cim( el6a-
dasa osszefoglalta az atomerémiuivek-
kel szembeni kihivasokat, elemezte az
élettartam gazdalkodas kérdéskorét,
az izemidd hosszabbités lehetéségeit.
Az ,Atomerémiivi konténment lizemi-
d6 hosszabbitds céljabdl valé megfele-
I6ségének igazoldsd”rol Tabori Béla
irodavezeté (AFRY Erdéterv Zrt.) adott
attekintést, kitérve a konténment tar-
toszerkezet-, az integritds-, és az épu-
letsullyedés vizsgalatara.

A ,Statikus berendezések és cséveze-
tékek élettartam értékelése. MOL DUF|
LTE projekt” eredményeit Dr. Biré
Gyongyvér, Dr. Téth Laszld, Jermen-
dy Attila, Németh Janos, a Bay Zoltan
Alkalmazott Kutatasi Kézhasznu Non-
profit Kft. és a MOL Nyrt. munkatarsai
altal 6sszedllitott prezentacié foglalta
0ssze, kitérve az LTE projektre, a szer-
vezetre és a f6 feladatokra, a szakmai
feladatok fazisaira, az LTA riport ké-
szitésére, és a legfontosabb tapasz-
talatokra. Jon Cook f6étanacsadod, és
Auguszt Gyorgy teriileti vezets (TUV
Rheiland UK, TUV Rheiland InterCert
Kft.) a ,Termelé lizem élettartam meg-
hosszabbitdsa” cimmel tartott el6a-
dast. A délelétti tandcskozas Sods Pal
Péter (zletfejlesztési menedzser, és
David Chalk muszaki igazgat6 (Nordic
Chem Kereskedelmi Kft.) ,Csévezeték
rendszerek védelme innovativ anyagok-
kal a hosszabb élettartam érdekében”

Az el6addk egy csoportja Pataki Imre, Balogh Szabolcs,
Szabd Jozsef, Kurucz Botond, Joo Gyula, és Ernest Valacsai

(balrdl jobbra)
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Szaktertileti kidllitds részlete

Az ebédet kovetden a ,Nyomdstartd
berendezés haszndlati idejének hosszab-
bitdsa a gyakorlatban” cimmel meg-
rendezett mesterkurzuson llinyi Janos
moderalasa mellett az aldbbi szakérték
kozremUkodésével vitathattdk meg a
résztvevok a témakort
« Tervezé: Gergdé Andras (OLAJTERV

Zrt.),

- Hatdsag: Zsigovits Attila fétanacsos
(Budapest Févaros Kormanyhivatala,

- Uzemeltet6: Nagy Zoltan Miklés Ba-
zisolaj és Paraffingyartas vezet6 (MOL
Nyrt.),

+ Karbantarté: Viszéczki Istvan kar-
bantartds menedzsment MOL vezetd
(MOL Nyrt.),

+ Kulsé szakért6: Dr. Varbai Balazs ad-
junktus (BME),

« Anyagvizsgalé: Fodor Olivér ligyve-
zet6 (AEF Labor).

A péntek déluténi program - Fodor
Olivér (AEF Labor) vezetésével - ,Kor-
szerli anyagvizsgdlati moédszerek és az
lizemid6 meghosszabbitds kapcsolata”
gondolatkorét elemezte. Jermendy At-
tila élettartam hosszabbitds MGMT ve-
zetd (MOL Nyrt.) el6adésa az,Elettartam
hosszabbitds a MOL Dunai Finomitéban
- Koncepcidtdl a megvaldsitdsig” |épése-
itismertette. Osvald Adam a MOL Nyrt.
LTE élettartam hosszabbitds szakértéje
a,MOL DUFI LTE riportja” cim( el6adasa
a nemzetkozi tapasztalatok attekinté-
se, a MOL Dunai Finomité bemutatasat
kovetden kitért az LTA Riport szerkezeti
felépitésére, Gizemi szintl eredménye-
ire egy statikus berendezés példajan

HEGESZTES
@TECHNIK

keresztiil. Kévari Andras vezetd anyag-
technoldgiai szakértd (Special NDT So-
lutions Bt.) ,A korszer(i anyagvizsgdlat
hogyan segiti az élettartam meghosszab-
bitdsat” kérdéskorét boncolgatta.

A Bay Zoltan Alkalmazott Kutatési
Kézhaszni Nonprofit Kft. laboratéri-
um-vezetdéje, Rézsahegyi Péter a ,Cs6-
vezetékek élettartam értékelése” szem-
pontjait elemezte. Beszamolt a MOL
LTE projekt keretében végzett cséveze-
ték élettartam értékelés modszerérdl,
az LTA vizsgélatok tervezésének fébb
szempontjairdl, kitért a TT vizsgalati
adatok feldolgozasanak moddszerére, a
feldolgozashoz sziikséges szoftverfej-
lesztésekre, valamint néhany jellemzé
példa bemutatasaval az LTA értékelé-
sek tapasztalataira. Kamenszky Péter,
a Pokorny Industrie Sro. Uzletkotdje
gyakorlati példakkal illusztralva a ,T6-
mitetlenséget befolydsold tényezék"-et
foglalta 6ssze.

A szakmai programot Szupkai Viktor
stand up eléado fellépésével barati va-
csora és tombola sorsolds zarta. A ko-
zOnség szavazatai alapjan a ,Legjobb
eléadas és el6addja dijat” az elisme-
réssel jard serleggel Sztarek Istvan
MOL Nyrt. munkatérsa kapta. A prog-
ram szinesitéseként bevezetett, az el6a-
dasi anyagokbdl 6sszedllitott mdszaki
TOTO ez alkalommal is eredményes
volt, melyet a 12 kitoltott kérdbivbol 3
db 13+1 és 4 db 13 taldlatos tippet tar-
talmazo szelvény jelzett.

A program szombat délel6tt — Dr.
Toth Laszlé tudomanyos tandcsadd

14

Erdeklédék a szakmai bemutatdn

N

vezetésével - ipartorténeti eléadassal,
kerekasztal beszélgetéssel folytatodott.
Fehérvari Attila (GTE, MAHEG) ,Torté-
nelmi sétdk. Fehérvdri Attila visszaemlé-
kezései” cimmel nyujtott betekintést az
1863 és 1956. kozotti id6szak a kozéleti,
ezen bellil a mUszaki élet alakuldsaban
fontos szerepet jatszo személyekrdl,
eseményekrdl és helyszinekrél. A tovéb-
biakban llinyi JAnos vezetésével kotet-
len szakmai kerekasztal beszélgetésre
ker(lt sor az ipardg jelenérdl, jovéjérdl,
illetve az el6z6 napi el6adasok témako-
reihez kapcsolddva. Ez utébbi program
lehetéséget nyujtott a kovetkezd Ankét
programjahoz két6dé , Otletldda” javas-
latok kiértékelésére.

Az Ankét programija alatt szakterileti
kiallitok bemutatoit kovethették nyo-
mon a latogatok. Az IEM Kft. roncsolas
mentes vizsgalati eszkozoket, a Jupiter
Tech Kft. anyagvizsgalé készilékeket,
a Nordic-Chem Kereskedelmi Kft.
Pro-Clad termékeket, a UNIFORD-R.M
Kft. anyagvizsgald eszkdzoket és se-
gédanyagokat, a Pokorny Industries
Sro. tomit6é anyagokat, mig a Spectro-
nics Kft. LDAR eszkdzoket, és akuszti-
kus kamerdkat mutatott be.

Az Ankét szakmai programjat a Ma-
gyar Mérnoki Kamara ez alkalommal is
két szakterlileten éves tovabbképzés-
ként fogadta el. A kovetkez6, a 45. Ba-
latoni Ankét id6pontja 2025. november
27-29., Uj helyszine Siéfok, a Hotel Azur,
melyre a rendezék minden érdekléd6t
szeretettel varnak.

Gdti Jozsef - llinyi Janos
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Sikeresen zdrult a Nemzetkozi hegesztomérnok képzés

az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Banki Donét Gé-
pész és Biztonsagtechnikai Mérnoki
Kara Gépészeti és Technoldgiai Intéze-
tének Anyagtechnoldgiai Intézeti Tan-
széke — Ot oktatdja és hét meghivott
eléad6 bevonasaval — 2024. oktéber
3-an inditotta az IWE (International
Welding Engineering), azaz Nemzetkozi
hegesztémérnok kilonbdzeti tanfolya-
mat. A képzés november 29-éig jelenlé-
ti formaban zajlott.

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

nak zardvizsgajan oklevelet szereztek.
Az lIW dltal jévdhagyott IAB-252r5-19

dokumentum tematikaja szerint szerve-
zett tanfolyam 112 elméleti tanorabodl
allt, ami magéban foglalta az IWE és az
IWT képzésekre eldirt 448, illetve 369 ta-
noéra 79 tandranyi témakiilonbozetét +
33 tanéranyi rendszerezé 6sszefoglaldst.
Az elméleti tandrak, valamint a vizsgak
négy tantargyi modul koré rendezédtek
« Hegesztési eljarasok és berendezések;
- Anyagok és viselkedéslik a hegesz-
tés soran;
« Méretezés és tervezés;
« Gyartas, mérnoki (ipari) alkalmazasok.
A résztvevok a képzés soran kitoltot-
ték az - elsé harom modul meghataro-
zott témakoreibdl, 19+19+8 kérdésbél
allo, - IWE Part 1 tesztet is online forma-
ban, hogy eleget tegyenek az el8irdsok-

nak. A kilonbozeti képzést lezard, de

a teljes (IWT+IWE kiilonbozeti) képzés

anyagat feldleld zdrévizsga részei az

alabbiak voltak:

+ a 2024. december 16-an lebonyoli-
tott — 4 modulbdl és modulonként
23 kérdésbél allo - EWF tesztvizsga;

+ a2024. december 17-én lezajlott - 4
modulbél és modulonként 67 kér-
désbdl allo — MHLE tesztvizsga;

« a 2024 december 18-an teljesitett
-4 modulbél és modulonként 2 hu-
zott tétel ismertetésébdl allo - szo-
beli vizsga.

A tesztvizsgakon és a szébeli vizsgan
elért eredmények alapjan 21 f6 — név-
szerint Barkovics Tamds, Bencze Imre Ri-
chard, Bsze Edina Gabriella, Debrecze-
ni Bence, Ferge Zsolt, Furda Roland,
Gyongyosi Bence Géabor, Gyurké Zsolt,
Hajdok Gabor, Kasadacz Attila. Kiss Jo-
zsef, Kitajka Béla, Konya Lazar, Liptak
Gyorgy Lérant, Lovas David, Nagy Ist-
van, Nikoleta Lukacsova, Palotai Péter,
Papp Gergely, Szlics Gabor, Téth Gergd
- szerzett IWE, illetve EWE oklevelet.

A szbbeli vizsganap végén késziilt
foton az Ujdonsiilt nemzetkdzi hegesz-
témérnokok mellett a vizsgabizottsag
tagjaiis lathatok.

Dr. Bagyinszki Gyula

Europai ragaszto képzések

Téjékoztatdas az SVV

Eurdpai ragaszté szakember

Praha, mint magyar jova-

hagyott képzdhely (ATB)

altal az elmult idészakban
szervezett tanfolyamokon

Képzési idé EAB bizonyitvanyt kaptak Vizsgaztato
2024.10.17.-10.10. Pél Jozsef Kéroly, Rézsa Richérd, Morvai Viktor Kis Gabor
2024.11.18.-11.22. Szaszi LaszI6, Komldsi Sandor, Farkas Béla, Kovacs Szilard, Farkas Akos Menyhért, Németh Gabor

Pausz Endre, Hegedis Gydrgy, Nagy Balint, Kertész Pater

végzett hallgatokroél, akik
sikeres Eurdpai ragaszto/

2024.12.02. - 12.06.

Telek Robert, Lippai Ferenc Istvan, Szahd Attila, Brtd Istvan, Kovacs Zsolt,
Sziicsi Zoltan, Zsoldos Csaba Pal, Horvath Jézsef, Barkanyi Istvén, Eklics Ferenc

Kocsis Krisztian

specialista vizsgat tettek.

2025.01.06.- 01.10. Németh Tibor, Savoly Jozsef, Bugledits Akos, Kocsis Tibor, Bella Tamas, Gonddcs Jozsef |  Bodrogvary Péter
Eurdpai Ragaszto Specialista
2024.11.04.-12.13. lllés Gergd, Balazs Norbert Béla, Szabé Aron, Preiner Norbert, Varny( Laszl6, Németh Gabor
Zubdk Tibor Zsolt
16 XXXVI. évfolyam 2025/1
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Nemzetkozi hegesztomérnok
vizsgdt tartottak a Nyiregyhdzi Egyetemen

A Nyiregyhazi Egyetem ATB sorrend-
ben hatodik Eurdpai/Nemzetkozi he-
gesztémérnok kurzusat zarta a 2024.
november 14-én és december 6-an tar-
tott szdbeli vizsgaval.

Az IAB 252r5-19 tematika szerinti 448
Oras (388 elméleti és 60 d6ra gyakorlat)
képzés 2023. oktdberben indult 11 f6
részvételével hagyomanyos oktatési
rendben. A foglalkozdsokat az egye-
temi
rom félévre tagolva, péntek délutan és
szombaton tartottuk, alkalmanként 6 -
8 Ora Utemezéssel.

idérendhez alkalmazkodva ha-

Az elméleti oktatdsban a kontakt
orak mellett online tartott el6éaddso-
kat is beiktattunk, a laboratériumi gya-
korlatokat kizérélag személyes részvé-
tellel szerveztiik.

A képzés soran tobb alkalommal szer-
veztiink kihelyezett foglalkozasokat,
amelyekre a Matrai Hegesztéstechni-
kai és Szakképzési Kft., a Matra — Diag-
nosztika Anyagvizsgald Kft. és a Linde
Gaz Magyarorszag Zrt. hegesztéstech-
nikai laboratériumaiban kerilt sor. A
képzési programot tébb rendezvény,
igy a MACH-TECH hegesztési bemu-
tatdi, a REHM Hegesztéstechnikai Kft.
MEGMEET hegesztégépeket és elja-

rasokat bemutato, a SYRIUS-TECH Kft.
szakmai napjainak beiktatasaval bovi-
tettiik. Részt vettek a hallgatok az ,Uj
trendek a hegesztésben” workshop
rendezvényen a Miskolci Szakképzési
Centrumban. Munkahelyeik tAmogata-
séval ott lehettek a Hegesztési felel6sok
XXV. Orszadgos tanacskozasan, hasznos
tapasztalatokat szerezve.

A harmonizédlt és nemzeti irdsbeli
vizsgakat
Osszesitve 77%-os eredményességgel
zartak a hallgatok. A szébeli vizsgén is
sikeresen, 1 f6 javitévizsgaja utdn 92
%-o0s teljesitményt nyujtva szerepeltek
a jeloltek a Farkas Laszl6 (vizsgaelnok),
Dr. Szigeti Ferenc (1. modul), Dr. Gaspar
Marcell, Dr. Varga Ferenc (2. modul), Dr.
Péter Laszl6, Dr. Baranyi Istvan (3. mo-
dul), Pelcz Jozsef és Dr. Gremsperger
Géza (4. modul) 6sszetétell vizsgabi-
zottsag el6tt.

Az oklevelek atvétele utan készilt
csoportképen az elsé sorban (balrél
jobbra) Farkas Lajos, Nagy Attila, Ka-
radi Csaba, Kiss Gyula, Bekd Balazs, a
masodik sorban Vizi Sandor, Dolgos
Gabor, Rikter Zsolt, Krausz Kevin és
Vinnai Istvan allnak. Hidnyzik a képrél

modulonként megtartva,

Komlds Akos.
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A sikeres képzés alkalmabol a vizs-
gdazék és az oktatdsban, vizsgaztatas-
ban kdzrem(koddk az aldbbi képen
l[athato, Vizi Sdndor és Karady Csaba
alkotdsat, egy mives palacktartét ve-
hettek at emlékdl.

Dr. Péter LdszI6
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INE KMD gépcsalad

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

(huzalelektroda, kezi ivhegesztes,

szines erintokijelzo, programmentés eés azonnali programvalto

gomb, teljes mellekparameter allitasi lehetdség

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebessegl impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztoprogram.

* Kimondottan stabil iv

« Az aram es a hegesztofesziiltseg a szabad
huzalhossztol figgetlen

« 30%-kal gyorsabb hegesztosebesség a hagyo-
manyos impulzushegesztéshez kepest

* Emiatt 30%-kal kevesebb hobevitel

« Kisebb vetemedes

« Korrozioallo acelok 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 mindgséget
garantal hosszu szabad huzalvegnel is.

gyokhegesztd program minden

Specialis
poziciohoz.

7 )
T /10VO. T
& 45

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztésehez.

CD5 digitalis tavszabalyzé

Digitalis, nyomao-, és forgatogombokkal, valamint
erintokijelzovel felszerelt tavszabalyzd. Alkalmas
a hegesztoaram és a fesziltsegkor-
rekcio allitasara, valamint gazteszt
és huzaleldtolas funkcidval is ren-
delkezik. A kijelzdjen leclvashato az
aktualis program minden fontosabb
parameéterevel.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztdpisztoly

Hetszegmenses Kijelzdvel es digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztopisztoly. A kovetkezo
parameterek lathatok a kijelzén, és allithatok
a gombokkal: « hegesztdaram

= huzalsebesséq

= fesziltségkorrekcio

= aktualis Job

» 1500 W, 2000 W, 3000 W teljesitményben

» 10 m hosszii pisztolykabellel
» huzaltoloval (3000-es géphez dupla toloval)
» aggregatoros vizhiitéssel

» hegeszthetd anyagok: szénacél, korrozioalld aceél,
hoallo aceél, aluminium dtvizetek
» magyar nyelvii menii, magyar nyelvii kézikonyv

o [1..J] H-8778 Ujudvar, Kdmancspuszta 016/4 hrsz.
o - —==--=-=—===_===Tel: +36 93 519 018  E-mail: info@qualiweld.hu
www.qualiweld.hu

" wWelding & Trade Kft.
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Nemzetkozi/Eurdpai alapveto ismeretekkel
rendelkezo hegesztési gydrtdsellenor vizsgdak
az MHtE Akadémia szervezésében

2024.10.27.-2025. 01. 17. k6z6tt szervezett tanfolyam 2024.10.27.-2025. 01. 17. k6z0tt szervezett képzés résztvevdi
résztvevGi 2025. 01. 30-dn sikeres vizsgdt tettek. 2025. 01. 30-dn tettek sikeres vizsgdt. IWI-S diplomdsok:

IWI-B diplomdsok: Téth Akos, Horvdth Attila, Biré Pdl Fiedler Rébert, Sdrosi Zoltdn, Dombi Imre, és Székely Simon Istvdn

2024.10. 27.-2025. 01. 17. k6z6tt szervezett tanfolyam IWI-S diplomdsok: Juhdsz Gergely Jdnos, Cser Mdrton,
résztvevéi 2025. 01. 30-dn tettek sikeres vizsgat. IWI-C Oszterman Istvdn, Komora Zoltdn

diplomdsok: Magyar Zoltdn, Kulcsdr Viktor, Mészdros Gézdné
“em
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Géper

Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kit. |

MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete

Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28. Tel.: +36-76-489-527, 505-256 Tel./[Fax: +36-76-481-886, 416-478
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)) Legdsszetettebb és legnehezebb alkalmazdsok
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ITW-EWF Személytanusitdsi rendszer alapjai

,~Régi magyar k6zmondds, hogy a jé
pap holtig tanul. Ami régen csak a pap-
ra vonatkozott, az ma jéformdn minden
emberre dll. A tudds és maga az élet az
utolsé évtizedekben oly gyors litemben
haladt, hogy az iskoldban szerzett ter-
mészettudomdnyi, foldrajzi, gazdasdgi,
... ismereteink jorészt elavultak ... Lom-
tdrba kell tehdt dobni a "kész ember" fo-
galmdt, aki énelégliltségében azt képzeli,
hogy iskoldit kijdrvdn elégséges szellemi
Utravaldt szerzett az egész életre, csakha-
mar lemaradna...”[1]

Diploma (szakképesités) és a tanu-
sitas fogalma és jelentésége

A fenti idézet barmily meglepd, kozel
100 éves. 1927-ben az akkori vallas- és
kozoktatasi miniszter, grof Klebersberg
Kuno vetette papirra ezeket a gondola-
tokat. Nem vitds, hogy a fenti monda-
nivaldja semmit sem halvanyodott, s6t
azt gondolom ma kiilénésen igaz min-
den szakteriileten, igy a hegesztéssel
foglalkozé szakemberek korében is.

Annak ellenére, hogy egy szakképe-
sitést igazolé dokumentum, végzett-
ség vagy diploma 6rokérvény(, de a
megszerzett
csakis az adott kor ismereteire épiil.
Minél régebben szerezte meg valaki a
képesitését a megszerzett tudas annal
inkabb elévil, elértéktelenedik. Ahhoz,
hogy |épést tartsunk korunk hihetetle-
nil gyors fejlédésével - vagyis mun-
kavaéllaloi szempontbol versenyképes
human eréforrast jelentsiink-, nélki-
|6zhetetlen a folyamatos fejlédés, is-
mereteink, tudasunk karbantartasa,
gyarapitasa. Szakterlletlinkdn szamos
lehetdség (tanfolyamok, konferencidk,
ankétok, szakmai kiadvanyok, interne-
tes oldalak stb.) all rendelkezésiinkre,
hogy ismereteinket bdvitsik, kiegé-
szitsiik. A szamos lehet6ség koziil so-
kat ki is haszndlunk, mely megszerzett
remélhetéleg sikeresen
tudunk alkalmazni a mindennapi mun-
kank vagy akar csak a hétkéznapi kihi-

HEGESZTES
@TECHNIK

tudas értelemszertien

ismereteket

vasok soran. Mig az emlitett 6rokérvé-
nyl diplomdaknal keziinkben van egy
dokumentum, pl. diploma, bizonyit-
vany stb.) arrél, hogy az adott tudas
birtokdban vagyunk, az djonnan meg-
szerzett ismereteket legfeljebb csak
egy-egy probléma megoldasa esetén
sigazolhatjuk” Egyes szakemberek ese-
tében (anyagvizsgaldk, orvosok, kdny-
velék stb.) a jogszabalyi vagy egyéb
szakmai el6irds alapjan az ismereteket
folyamatosan frissiteni és ezt igazolni
(tanusitani) is kell. Ezen rendszer a he-
gesztéssel foglalkozé irdnyitdi munka-
korben foglalkoztatott szakemberek-
nél kevésbé ismert és nem kotelezé.
A tanusitési (certifikalasi) folyamat kb.
10 éve ezen a szakterileten is elindult,
és vannak néhanyan, akik ebbe a folya-
matba bekapcsolédtak, ismereteiket
igazoltan megujitottak, és folyamato-
san meguijitjak. [2]
Az MHtE szerepe a tanusitasi folya-
matban
A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet
(IW - International Institute of Wel-
ding) és az Eurdpai Hegesztési, Kotési
és Vagasi Szovetség (EWF — European
Welding Joining and Cutting Fede-
ration) felhatalmazasai alapjan a he-
gesztési- és rokon technolégidk te-
riletén a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesilés (MHtE),
mint a Meghatalmazott Nemzeti Tes-
tiletet (ANB) mukodtetd szervezet
felhatalmazast kapott, az alabbi sze-
mélytanusitasok kiadasara (végzettsé-
gek, diplomdk certifikalasara):
« Tanusitott Nemzetkozi/Eurépai He-
gesztémérnok (CIWE/CEWE),
- Tanusitott Nemzetkozi/Eurépai He-
gesztdtechnolégus (CIWT/CEWT),
+ Tanusitott Nemzetkdzi/Eurépai He-
gesztéspecialista (CIWS/CEWS),
+ Tanusitott Nemzetkozi/Eurdpai Ki-
emelt Hegesztdé (CIWP/CEWP),
- Tanusitott Nemzetkdzi Hegesztési
Gyartasellenér (CIWIP).
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A Tanusitasi Rendszer tehét a szakér-
telem elismertetését, naprakészségét
teszi lehet6évé, az aktualis tudas igazo-
ldsara (nem a korabban megszerzett
képesitésre) vonatkozik. A személyta-
nusitas harom pillérre épiil:

+ annak tanusitaséra, hogy a jeldlt egy
adott pillanatban képes igazolni a
megfelelé hegesztéstechnoldgiai tu-
dasat,

. arra, hogy a jeldlt megelégedésre
dolgozik a tanusitdsanak megfele-
6 szintl, hegesztéssel kapcsolatos
munkakdrben kell6 gyakorlatot sze-
rezve a tanusitdst megel6z6 harom
évbdl két évet tekintve.

- annak igazoldsara, hogy a jeldlt iga-
zolja, hogy végzettségének megfele-
16 bazison fenntartotta és fejlesztette
a hegesztéstechnoldgidval kapcsola-
tos ismereteit.

A gyorsan valtozé vildgunkban igy a
hegeszté szakszemélyzetnek célszer(
tehat a mUszaki ismereteit folyamato-
san fejleszteni és elmélyiteni.

Ertékelési rendszer elemei

Az el6zéekben leirt, a megkovetelt
mUszaki végzettségen és hegesztési
szaktuddson tul elvaras a jeldlttel szem-
ben, hogy mutassa be a megfelel6 gya-
korlottsdgat és jelenlegi szaktudasat.
Ehhez a jeldltnek igazolni kell, hogy
a tanusitasanak megfelelé szintl, he-
gesztéssel kapcsolatos munkakorben
a tanusitdst megel6z6 harom évbdl
legaldbb két évet dolgozott, igazolva
a hegesztési technolégia sikeres alkal-
mazasat. A jelolteknek igazolniuk kell
tovabba, hogy fenntartjak és tovabb-
fejlesztik a munkdjukkal kapcsolatos tu-
dasukat. lly médon a folyamatos fejlé-
dés mértéke — a nemzetkozi javaslatok
alapjan - egy pontrendszer segitségével
mérheto le és ellendrizhetd.

A tanusitasi folyamat soran harom-
évenként 20-20 pontot kell 6sszegy(j-
teni ugy, hogy az adott periédus alatt
tetsz6leges 2 év aktivitasat lehet figye-
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lembe venni. Az egyes szakmai tevé-

kenységekbdl 6sszegy(jtheté pontok

szdmat az aldbbiakban foglaljuk 6ssze:

Munkavdllaléi tevékenységek:

« hegesztési felel6si munkakor 2 pont
(évente),

« hegesztést iranyitd, gyakorlé (he-
gesztés terliletén dolgoz6, de nem
hegeszté felelési munkakor pl. de-
monstrator 1 pont (évente).

Tovdbbi tanulmdnyok:

« szakirdnyu posztgradualis képzés 10
pont,

. szakirdnyd tanusitvéanyok, képesité-
sek mindsitések (pl.: a vizsgalt 3 év-
ben szerzett hegeszté minésités) 3
pont/ mingsités,

« Tudomanyos fokozat megszerzése
(pl.: PhD) 10 pont.

Tanfolyamok, tovdbbképzések részvételi

igazoldssal

« MHtE altal szervezett vagy jovaha-
gyott kreditgydjté tanfolyam (pon-
tértéke valtozo lehet, melynek mini-
muma 10 pont)

« a munkaltaték altal szervezett szak-
iranyu képzések 1 pont,

- MHCE dltal jévahagyott tematika sze-
rinti tanfolyamok 2 pont.

Megszerzett tudds terjesztése

.+ eseti szakmai el6adéasok tartdsa 2
pont (eléaddsonként),

. oktatoi tevékenység (elméleti, gya-
korlati és vizsgaztatds) 0,25 pont/
oranként,

« konzulensi-opponensi munka 2 pont/
BSc, MSc téma (5 pont/Phd téma),

- szakterlleti publikaciék 2 pont (ha
szerzd), 1 pont (ha tarsszerzo),

Konferencidk, szimpéziumok és kidllitdsok:

« részvétel az MHtE vagy maés bel-, és
kilfoldi szakmai szervezet (pl. MA-
HEG, MAGESZ stb.) konferenciajan 1
pont (alkalmanként, ha hallgaté), 3
pont (alkalmanként, ha el6ado),

« szakmai kidllitdson valé részvétel 1
pont (alkalmanként).

Tevékenység elismerése, bizottsdgokban

mdikodeés:

o MHtE-MSZT stb. altal [étrehozott, mU-
kodtetett bizottsagokban vald rész-
vétel bizottsagonként 2 pont,

XXXVI. évfolyam 2025/1
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+ hazai szakmai szervezetekben tiszt-
ségvisel6 (pl. MAHEG, MAGESZ,
MHtE) 2 pont (tisztségenként),

« Nemzetkozi szervezetek — EWF, [IW,
CEN, ISO stb. bizottsagaiban val6 te-
vékenység 3 pont bizottsdgonként,

« szakmai kitlintetések értékelése 10
pont (kitlintetésenként) Pl.: Zorkécy
dij, Banki dij, pro MHtE stb.,

« nemzetkozi szakirdnyu projektekben
valé részvétel 3 pont (projektenként).

Egyéb:

« Hegesztési
szakmai kiadvény stb.) irdsa, 10 pont,
ha szerz6, 5 pont, ha tarsszerzé,

+ szakkonyv (szakmai kiadvéany stb.)
lektorélas 3 pont (kiadvanyonként)

- minden olyan egyéb tevékenység,

szakkdonyv  (szabvany,

ami szakmai kapcsolédast jelenthet a

hegesztéshez vagy rokontechnolégi-

aihoz (az MHtE Biralo Bizottsaga altal
elfogadott aktivitas stb.)

Azon hegeszté szakembereknek, akik
aktivan részt vesznek események szer-
vezésében, annak gyakori eléadoi, mas
szervezetek vezet6ségi tagjai, rendsze-
resen végeznek oktatasi tevékenységet
sth. a 20 pont 6sszegyijtése nem okoz-
hat problémat. Be kell azonban ismerni,
hogy sok hegesztési szakembernek, akik
dontéen ,csak” a munkavallaloi tevé-
kenységukben aktivak, még abban az
esetben sem egyszerli Osszegydjteni a
20 pontot, ha évente 1-2 szakmai ren-
dezvényen
nek. Sok esetben nem is

részt vesz-

a munkavallalon mulik
a rendezvényeken vald
részvétel, hiszen vannak
olyan munkaltatok, akik

nem mindig jarulnak
hozza alkalmazottjuk
szakmai rendezvényen

valé részvételéhez.

Ezen szakemberek sza-
mara pontgyujtési lehe-
téséget biztosithat az un.
kreditpontgyjté  szak-
mai tanfolyamokon vald
részvétel. Napjainkig az
ilyen pontgyUjté tanfo-
lyamok szervezése nem
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volt jellemz6 (bar a Paksi Atomerdmd
Zrt. az MHtE-vel mér tobb esetben szer-
vezett hasonl6 képzést). A jovében na-
gyobb hangsulyt kivanunk forditani e
teriiletre, igy partnerekkel (pl. MAHEG
vagy mas szakmai szervezetek, cégek)
egylttmikodve
arra, hogy minél tobb lehet6sége le-
gyen szakembereinknek ilyen tanfolya-
mon részt venni. Természetesen ezen
programokat csak ugy szabad, és kell
megszervezni, ha az ott résztvevévok

nyitottak  vagyunk

valéban Uj, naprakész ismereteket sze-

rezhessenek.

A tanusitvany (lasd 1. dbra) a tanu-
sitdst meghozdé dontéstél kezdédé-
en harom évig érvényes, a megujitas
esetén a meghosszabbitasi procedura
minden esetben azonos a fent be-
mutatottal. A tanusitasi folyamattal
kapcsolatos tovabbi részletek (jelent-
kezési lap, egyéb dokumentumok) az
MHtE honlapjan elérheték, illetve kér-
dés esetén az Egyesiilés munkatarsai is
rendelkezésre allnak [2].

Dr. Gyura Ldszlé

Forras:

[11 https://www.fullextra.hu/modu-
les.php?name=News&file=arti-
cle&sid=913 (letoltés id6pontja:
2025.02.09.)

[2] https://mhte.hu/szolgaltatasok/
iiw-ewf-kepesitesi-es-tanusita-
si-rendszer/

1. dbra Hegesztémérndki eurdpai és nemzetkézi
tanusitvdnyok



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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszém
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkozépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (Cske Rébert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszdrd Aranyi Jénos 74/416-204
BSZC Csiha Gydz6 Szakgimnazium és Szakkozépiskola Hajdindnés Pappné Fiilop Ildiko 52/570-533
BSZC Edtvos Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kozponti Tanmiihely Berettyéujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Edtvds Lordnd Miszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Ernéd 82/419-246
m?tg)tlgrBl\:Zallst:l Szeretetszolgdlat Esterhdzy Miklds Technikus, Szakképzd Iskola és Kollégium Dombévar Borbély Séndor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Ganz Abrahdm Technikum Lalaegerszeg Molnér Tibor 20/326-4274
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihdly 30/331-6607
Géza fejedelem Ipari Szakképzd Iskola Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
KV Zrt. Siéfok Balogh Endre 84/505-300
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Abaffy Karoly 20/364-4726
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatdsag Kiskunfélegyhdza Sari Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Felnéttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jen 20/773-4092
BGSZC Szily Kalmén Miiszaki Szakgimndziuma, Szakkozépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosd Balazs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bir6 Tamés 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Technikum Kunszentmiklés Mez6 Sandor 76/550-180
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LaszI6 1/363-6959
Knorr-Bremse Vastiti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100
Faller Jend Technikum Szakképzd Iskola — Tanmdhely Varpalota Schmidt Jézsef 88/471-744

Aktualizalva: 2025. 02. 11.

MHtE Akadémia - 2025. évi képzési terv

Képzés megnevezése Lt ol s Célcsoport
és egyéb informaciok
Tanfolyam dija:
. . - WImodul: 190.000 Ft + AFA/f6
Ah::::::::;"::'Z';::::m — - WT-+WI modul: 385.000 Ft + AFA/fG IWP/EWP
Gyartasfeliiavels (IWE B) tanfolyam T Vizsgadij: 90.000 Ft + AFA/fo végzettséq(i szakemberek
y 9 y EWI-B diploma: 8.500 Ft -+ AFA
Bélyegz6: 8.500 Ft + AFA/db
Tanfolyam dija:
www.mhte.hu - Wi modul: 280.000 Ft + AFA/f6

Altalanos ismeretekkel rendelkezd
Nemzetkozi Hegesztési
Gyartasfeliigyeld (IWI-S) tanfolyam

Tervezett induldsi id6pontok:
= |. turnus: 2025. 03. 20.
= |I. turnus: 2025. 09. 05.

- WT+WI modul: 465.000 Ft + AFA/f6
Vizsgadij: 100.000 Ft + AFA/f6
EWI-S diploma: 8.500 Ft + AFA
Bélyegzé: 8.500 Ft + AFA/db

IWS/EWS
végzettség( szakemberek

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

www.mhte.hu

Tanfolyam dija:

- WImodul: 380.000 Ft + AFA/fo

- WT+WI modul: 550.000 Ft + AFA/f6
Vizsgadij: 110.000 Ft + AFA/f6
EWI-C diploma: 8.500 Ft -+ AFA
Bélyegz6: 8.500 Ft + AFA/db

IWE/EWE, EWT/IWT
végzettségd szakemberek

Aktualizdlva: 2025.02.11.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanusitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatasi és Mindsitd Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felndttképzési, Vallakozasfejlesztési Szaktanacsadd és Szolgéltatd Kft. Budapest [11és Zoltén 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miszaki Oktatébazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Petd Laszl6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlméan 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2025. 02. 11.

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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszém
AGMI Anyagvizsgéld és Min6ségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Irt. Budapest Hoffmanné Piskd Beata 20/773-4023
Hidra Felnéttképz6 Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszard Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizélva: 2025. 02. 11.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tandisitvany érvényességi ideje
) . Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszttechnoldgus (IWT/EWT)
g::l?ia[l)igﬁtg;ész és Biztonsagtechnikai Mérmaki Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2029.01.17.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszt6mérnok (IWE/EWE)
f\:’;:gf:;'o“["n‘;f;';'S‘*Tsef;rfgf’;gagt;’adn"s’;‘eak"ﬁfg::rz“ Nemzetktz/Eurdpai Hegesztdmeérmdk (IWE/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.
Nemzetkdzi/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) 2029.11.16.
Miszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkozi/Eurdpai hegesztémérndk (IWE/EWE)
MHEE Akadémia :svnl’zgtks"zc'i‘\‘,\;‘l":'29‘3)9‘5“'35' Gydrtasellendr 2028.02.18.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztétechnolégus (IWT/EWT)
Dunadjvérosi Egyetem 2027.10.22.
Nemzetkdzi/Eurdpai hegesztdspecialista (IWS/EWS)
5?::5 ;Stsiz'\gisj::ei;gzzg:;?gzﬁ(::inyi Egyetem Nemzetkdzi Hegesztettszerkezet-tervezd (IWSD) 2028.10. 05.
Eurdpai Ragasztd (EAB)
SVV Prahass.r.0., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdk (EAE)

Aktualizalva: 2025. 02. 06.
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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{iszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem Epitémérndki Kar 2025 szeptemberében

inditja masodik évfolyamdt a Hegesztettszerkezet-tervez6é szakmérnok 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 legujabb 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-technoldgiai, mezégazdasagi
és sportlétesitmények, egyéb magasépitési, kozlekedési létesitmények (pl. hidszerkezetek), energiaeldal-
litdsi és -szallitasi rendszerek, valamint szallitbeszk6zok, jarmlvek hegesztett szerkezeteinek tervezésé-
hez. A Hegesztettszerkezet-tervezo szakmérnokok a komplex, interdiszciplinaris problémak kezelését
modern, a nemzetkdzi gyakorlatnak megfeleld moédszerekkel, modellekkel lesznek képesek megoldani. A
tovabbképzés az alabbi témakordkre fokuszal:

Hegesztéstechnoldgiai ismeretek

Méretezési alapismeretek

Gazdalkodasi és min&ségiranyitasi ismeretek
Specializalt méretezési, konstrualasi ismeretek

A képzés onkoltséges, a tandij félévenként 500 eFt/f6, ami magéban foglalja a képzés, a bemutatésra
keruild roncsolasos/roncsolasmentes vizsgalati modszerek és terheléses laboratdriumi kisérletek, a gyakor-
lati munka és diplomaterv konzultalasdnak 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: épitémérnoki, épitészmérndki, gépészmérndki, kdzlekedésmérndki és
jarmimérnoki alapképzési (korabban féiskolai) szintl szakon szerzett végzettség, de mas mérnoki alap- és
mesterszakon végzettek felvételére is lehet&ség van egyéni elbirdlas alapjan.

Jelentkezés: A képzésre az 6néletrajz és a diploma masolatanak megkiildésével 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: 2025. augusztus 31.
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Biztonsagos hidrogen ellatas

Az ipari gazok szakért6jeként a Messer tokélyre fejlesztette a hidrogén biztonsagos és megbizhaté gyartasat, a kap-
csolodd mindségbiztositassal, toltési technoldgidval és logisztikaval, valamint a helyszini gazellatasi megoldassal
egylitt. Az igényeknek megfelelé ellatasi koncepcidkat kindlunk a palackoktél kezdve a kotegeken és trélereken at
egészen a telepitett tartalyokig.

Lid - .- - u
A HyCut elonyei diohejban: HY
» Fenntarthato, kornyezetbarat alternativaja a bevett égégazoknak n——
= Nagyobb munkahelyi egészségvédelem és biztonsag
« Rendkiviil nagy vagasi teljesitményt tesz lehetoveé

- Koltségelonyok a hagyomanyos égbgazokhoz képest
« Akornyezetvédelemi és fenntarthatosagi kezdeményezések
keretében tamogatasokra jogosult technoldgia

+ Nincs CO,-vel kapcsolatos kibocsatas For H |gh Pe rfO rmers

Messer Hungarogaz Kft.

www.messer.hu




A Linde Green gazok
eldallitasahoz 100%-ban
mequjulé energiadt hasznalunk.
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the Word
Volume 68. Issue 12.
JThe variation law and mechanism of titanium
alloy MIG welding process under the synergistic
effect of coaxial dual channel gas path
Chuanchuan Jia, Guorui Sun, Jiuging Liu, Bogiao
Ren, Chao Chen, p. 3051-3070.

Microstructure and mechanical properties of (/C
composites/Ni superalloy dissimilar brazed joint
for high-temperature applications
Yuanxun Shen, Yunyue Li, Lanbing Sheng, Yiming
Liang, Chuanyong Hao, Chun She, p. 3071-3078.

Effect of holding time on interfacial evolution and
mechanical strength of wide-gap brazed K417G
superalloy joints
Xinyu Ren, Hao Wang, Wenwen Li, Qi Dong, Bo Chen,
Wei Mao, p. 3079-3084.

Microstructure and properties of additive manufa-
cturing by gas-shielded arc welding with hydrog-
en-resistant steel wires
Guo Chun, Zhang XinYu, Li WenQing, Li Yun, Chen
YanYan, Huang GuangCan, Lin QingCheng, p. 3085-
3097.

Influence of travel speed on porosity and liquation
cracking in cold wire pulsed gas metal arc welding
of aa7075-t651 aluminum alloy
A. A. CFilho, C.R. L. Loayza, P D. C. Assungdo, E. M.
Braga, 3099-3113.

Effect of Cr addition on microstructure, mechani-

cal properties, and corrosion behavior of weld me-

tal in weathering steel of high-speed train bogie
Gaojian Wang, Dandan Kang, Yanhong Ye, Dean
Deng, p. 3115-3128.

Investigation on residual stress, microstructure,
and properties of the electron beam welded Hay-
nes 230-based thin-walled piece
Jian Xu, Yang Guo, Hailong Cheng, Guijun Mao, Sha-
olin Zhao, Xin Wu, p. 3129-3140.

A comprehensive study on laser welding of stain-
less steel 301LN in lap joint configuration
Thierry Adrien, Shayan Dehghan, Asim lltaf, Noured-
dine Barka, p. 3141-3168.

XXXVI. évfolyam 2025/1

Life cycle assessment in additive manufacturing
of copper alloys—comparison between laser and
electron beam
Julius Raute, Alexander Beret, Max Biegler, Michael
Rethmeier, p. 3169-3176.

Required fatigue strength (RFS) — a simple con-
cept for determining an equivalent stress range
indicating the necessary minimum joint quality
in contrast to the actual modified equivalent
strength (MES) method
J. Baumgartner, M. Breitenberger, C. M. Sonsino, p.
3177-3194.

Effect of temperature profile and chemical compo-
sition of the flux on void formation in solder joints:
in-depth analysis
Martin Kozak, Petr Vesely, Dominik Pilnaj, Jonas Uri-
car, Karel Dusek, p. 3195-3204.

Feasibility study on machine learning methods for

prediction of process-related parameters during

WAAM process using SS-316L filler material
Sharath P Subadra, Eduard Mayer, Philipp Wachtel,
Shahram Sheikhi, p. 3205-3214.

Welding of selected dissimilar polymers via mat-
ching viscosity through dual temperature infrared
and hot plate heating
Miranda Marcus, Matt Nitsch, Lance Cronley, Maggie
Gottfried, Jeff Ellis, p. 3215-3225..

Welding in the Word
Volume 69, Issue 1.
Studies on multiple weld repairs of M250 mara-
ging steel for solid motor casing used in satellite
launch vehicle application
P Manikandan, K. Jalaja, S. Anoop, G. Sudarshan
Rao, Sushant K. Manwatkar, Anil Kumar Jain, A. Ve-
nugopal, Rohit Kumar Gupta, Jacob Philip, R Ramesh
Narayanan, Govind Bajargan, p. 1-14.

Comparative study on microstructure characteris-
tics and mechanical properties of dissimilar fric-
tion stir welded aluminum alloy using single and
double rotating shoulder tools
Jianhui Wu, Tao Sun, Zhenkui Liang, Guogiang
Huang Wei Guan, Jicheng Gao, Lin Zhao, Yifu Shen,
p. 15-29.

29

Assessing ferrite contentin duplex stainless weld me-

tal: WRC 92 predictions vs. practical measurements
Lukas Quackatz Elin Marianne Westin, Axel Griesche,
Ame Kromm, Thomas Kannengiesser, Kai Treutler,
Volker Wesling, Sten Wessman, p. 31-45.

Effect of silane-doped argon shielding gases for
gas metal arc welding of $355
Kai Treutler, Philipp Neef, Volker Wesling, p. 47-54.

Microstructural studies of Stellite 6 hardfacing
deposited on nickel-based superalloys subjected
to long-time aging
Xiaozhou Zhang, Rong Liu, Xueyao Wu, Sigi Li, Xijia
Wu, Fadila Khelfaoui, p. 55-80.

Strengthening and embrittlement mechanisms
in laser-welded additively manufactured Inconel
718 superalloy
Atef Hamada, Sumit Ghosh, Timo Rautio, Matias Jas-
kari, Walaa Abd-Elaziem. Antti Jdrvenpdd, p. 81-98.

Proposal of a new hybrid weight drop test based
on the Pellini test
J. Beaudet, T. Millot, A. Menegazzi,P. Chivé, p. 99-111.

Fatigue failure of aluminum alloy friction stir welded

joints under two-stage variable amplitude loading
Guo-Qin Sun, Zhen-Hao Fu, Shuai Yang, Xue-Zheng
Wang, De-Guang Shang, Shu-Jun Chen, p. 113-124,

Study on the estimation method for the mean

stress effect on the fatigue strength of welded

joints with various failure modes and joint types
Yukihide Yoshihara, Naoki Osawa, Hidekazu Mura-
kawa, Peiyuan Dai, p. 151-167.

Round robin study on the determination of weld
geometry parameters - Part A: analysis of a refe-
rence specimen
Matthias Jung, Moritz Braun, Jan Schubnell, Heikki
Remes, p. 169-176.

Simulation-based assessment of railhead repair
welding process parameters
Bjdrn Andersson, Erika Steyn, Magnus Ekh, Lennart
Josefson, p. 177-197.

Fatigue performance of repair-welded and HF-
MiI-treated transverse stiffeners
J. Schubnell, M. Burdack, N. Hiltscher, P Weidner, T.
Ummenhofer, M. Farajian, p. 199-211.



Unsupervised machine learning for local stress
identification in fatigue analysis of welded
joints
Mehdi Ghanadi, Manoranjan Kumar, Per-Olof
Danielsson, Gustav Hultgren, Zuheir Barsoum, p.
213-226.

Influence of surface integrity on short crack
growth behavior in HFMI-treated welded joints
Y. Ono, H. Remes, p. 227-243.

Evaluation of the role of process parameters of
CMT welding and their statistical behaviour on the
tensile properties of weld joint of novel alumini-
um hybrid composite
Vibhu Singh, M. S. Niranjan, Qasim Murtaza, p.
245-267.

Development of automation and monitoring met-
hods for narrow-gap hot-wire laser welding using
camera images
K. Marumoto, Y. Sato, A. Fujinaga, T. Takahashi, H.
Yamamoto, M. Yamamoto, p. 269-280.

Effect of TLP bonding atmosphere on microstruc-
tural and mechanical characteristics of Hastelloy x
superalloy joints
H. Bakhtiari, M. R. Rahimipour, M. Farvizi, A. Male-
kan, p. 281-297.

Welding in the Word
Volume 69, Issue 2.
Investigation of stress corrosion cracking beha-
vior of friction stir welded thick al 6061-t6 alloy

plate
Imtiaz Ali Soomro, Adeel Hassan, Umair Aftab, Lun
Zhao, Ali Arshad, Bilal Shahid, p. 299-309.

Welding and analysis of Hastelloy X alloy butt joint
made by C02 laser
G. Sathiskumar, S. Senthil Murugan, P Sathiya, p.
311-325.

Friction Stir-Based Techniques: An Overview
Noah E. El-Zathry, Stephen Akinlabi, Wai Lok Woo,
Vivek Patel, Rasheedat M. Mahamood, p. 327-361.

Novel approach for in-line process monitoring
during ultrasonic metal welding of dissimilar
wire/terminal joints based on the thermoe-
lectric effect
Andreas Gester, Toni Sprigode, Guntram Wagner, p.
363-372.

HIREK

Influence of bonding temperature on solid-state
diffusion bonded joints of AA2219 and Ti-6Al-4V
dissimilar alloys—microstructure and mechanical
characterisation
Manjunath Vatnalmath, Virupaxi Auradi Bharath
Vedashantha Murthy, Madeva Nagaral, p. 373-381.

Friction welding of two carbon low alloy steels
42CrMo and 36Mn2V: Effects of forging pressure
and post-weld heat treatment on microstructure
and mechanical properties
Tian Lu, Wenya Li Chuanliu Wang, Dongzhuang Tian,
p. 383-395.

Effect of ambient conditions in friction surfacing
M. Hoffmann, E. A. Duda, P Aspes, B. Klusemann, p.
397-406.

Effectiveness and efficiency of tool alignment and
simultaneity factors on double-sided friction stir
welding for joining heat-treatable aluminum al-
loys: a review
Rikko Putra Youlia, Wenya Li, YuSu, Yishuang Tang,
Diah Utami, p. 407-430.

Influence of rotational speed on interfacial micro-
structure and tensile properties of friction welded
Al-SS pipe joints

Hardik D. Vyas, Vishvesh Badheka, p. 431-448.

Using dynamic resistance to predict electrode
surface degradation in resistance spot welding of
5182 aluminum alloy
A. Nikitin, D. Turabov, E. Ermilova, A. Evdokimov, R.
Ossenbrink, H. Seidlitz p. 449-458

Acoustic process monitoring during projection
welding using airborne sound analysis and machi-
ne learning
J. Koal, M. Baumgarten, C. Nikolov, S. Ramakrishnan,
(. Mathiszik, H. C. Schmale, p. 459-470.

Effect of a variable electrode force on the LME crack
formation during resistance spot welding of 3G AHSS
M. Ullrich, S. Jiittner, p. 471-482.
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Absztrakt

Szerkezeti acélok omleszté hegesztésekor a héhatdsovezetben gyakran keményedés megy végbe,
amelyet a hidegrepedési hajlam novekedésével szoktak dsszefiiggésbe hozni. A hegesztéstechnold-
gia tanusitdsdra vonatkozo szabvdny ebbdl kovetkezéen maximdlisan megengedett keménységet ir
eld. Jelen cikkben a durvaszemcsés sdv (DSZ) keményedését vizsgdltam kiilonbézé szerkezeti acélok
esetén. A fizikai szimuldciés kisérletek S355J2+N, P355NH, X52, L485MB, S500MLO, S960QL,
S960M, S1100M, S1300QL anyagmindségekre terjedtek ki. A DSZ elédllitdsdhoz 1350 °C csucshd-
mérsékletet dllitottam be a Gleeble 3500 fizikai szimuldtoron, a t, . hiilési id6 pedig 5 és 30 s kozott
vdltozott. Az elddllitott DSZ tulajdonsdgait mikroszkoppal és keménységvizsgdlattal elemeztem, a
kapott eredményeket pedig dsszevetettem a szabviny kivetelményeivel. A keménységértékekre fek-
tetett kozelitd hatvdnyfiiggvények alapjin a DSZ keménysége a vizsgdlt acélokndl becsiilhetd. 2. Az
alapanyaghoz képest a keménységvdltozds mértéke a rovid hiilési idét jelentd 5 s esetén acélkatego-
ridtdl fiiggben +154% és -5,5% kozott vdltozott.

Kulcsszavak: szerkezeti acélok, fizikai szimuldcid, hegesztés, keménység, héhatdsévezet

Abstract

During the fusion welding of structural steels, hardening often takes place in the heat-affected zone
(HAZ), which is usually associated with an increase in the cold cracking sensitivity. The standard
for the qualification of welding technology therefore prescribes a maximum permissible hardness.
In this article, the hardening of the coarse-grained HAZ (CGHAZ) formed during the fusion welding
of different types of structural steels is investigated. The physical simulation experiments covered
the following material grades: S355J2+N, P355NH, X52, L485MB, S500MLO, S960QL, S960M,
S1100M, S1300QL. For CGHAZ simulation, a peak temperature of 1350 °C was set in the Gleeble
3500 physical simulator, and the t,,, cooling time varied between 5 and 30 s. The properties of the
produced CGHAZ were analysed by microscopic and hardness test, and the obtained results were
compared with the requirements of the standard. Based on the approximate functions applied to the
hardness values, the hardness of the CGHAZ can be estimated for the examined steels. Compared to
the base material, the degree of hardness change varied between +154% and -5.5% depending on the
steel category for a short cooling time of 5 s.

Keywords: structural steels, physical simulation, welding, hardness, heat-affected zone (HAZ)
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1. Bevezetés

A szerkezeti acélok omlesztd he-
gesztéstechnologiajanak tanusitasa-
ra vonatkoz6 MSZ EN ISO 15614-
1:2017 szabvany [1] egyik fontos
eleme keménységvizsgalatok el-
végzése a hegesztett kotésbol ki-
munkalt csiszolaton. A keménység-
vizsgalatok elvégzésének alapvetd
célja a hegesztett kotésben eldfor-
dulé legnagyobb keménységérték
meghatarozasa, amelybdl kovet-
keztetést lehet levonni a hidegre-
pedési hajlamra vonatkozdéan. A
hidegrepedési hajlam kialakulasat
alapvetéen harom okra szoktak
visszavezetni: hidrogén jelenlé-
te, rideg, alakvaltozasra képtelen
(martenzites)
maradé huzofesziiltségek, amelyek-
b6l a keménység alapvetden a sz0-
vetszerkezet ridegségérdl és a mar-
tenzit jelenlétérdl nyujt informaciot
[2]. A szabvany maximalisan meg-
engedett keménységet ir el az
MSZ CEN ISO/TR 15608:2021
szabvany [3] szerinti acélcsopor-
tokra vonatkozoéan. A megengedett
keménység mértéke az acélcsoport
mellett fiigg a hegesztett kotés ho-
kezeltségi allapotatol is, nevezete-
sen, hogy a kotés kapott-e a hegesz-
tést kovetden utdhdkezelést. Az 1.
és a 2. csoport esetében hdokezelés
nélkiili allapotban ez az érték 380
HV10, a 3. csoport esetén pedig
450 HVI10 (1. tablazat). A szab-
vany ugyanakkor megjegyzi, hogy
890 MPa folyashatar feletti acélok
esetén kiilon keménység eldirasra
van sziikség [1]. Ennek egyik oka,
hogy ultra-nagyszilardsaga acé-
loknal (pl. S1300QL) eléfordulhat,
hogy az alapanyag keménysége
meghaladja a 450 HV10 értéket [4].
A keményedés mellett az elvégzett
keménységmérésekkel a hegesztett
kotés kilagyult részeirdl is nyerhetd
informacio, amelybdl kdvetkeztetni
lehet a tehervisel6képesség esetle-
ges csokkenésére.

szovetszerkezet ¢és

1. tdbldzat
AzMSZENISO 15614-1:2017 [1] szabvdny
szerint megengedett keménységértékek

. Hokezelés . .
Acélcsoport [3] nélkiil Hokezeléssel
15,20 380 320
3 450 380
4,5 380 350
6 - 350
9.1 350 300
9.2 450 350
9.3 450 350

a Hasziikséges keménységmérés.

b R, > 890 MPa legkisebb eldirt folyashatard acélok
esetén kiilon kell az értékeket eldirni.

¢ Egyes anyagok esetében elfogadhatdk nagyobb
értékek is, ha a hegesztéstechnoldgia vizsgdlata el6tt
eld lettek irva.

Szerkezeti acélok hegesztett ko-
téseiben a varratban és a hdéha-
tasovezetben egyarant el6fordul-
hatnak keményedett részek [5-7].
A legnagyobb keménységi részek
altaldban a hdohatasovezetnek a
durvaszemcsés és a finomszemcsés
részében szoktak kialakulni, acél-
g5 hilési id6tél

fuggben [8, 11, 12]. Jellemzben az

kategoriatdl és a t

omlesztési vonalnal 1évé részek te-
kintheték problémasnak roévid hi-
lési id6k esetén, mivel itt a legna-
gyobb a hiilési sebesség, valamint a
nagy ausztenitesedési hdmérséklet
és a hegesztési folyamat sordn el-
durvult szemcseszerkezet kedvez a
martenzites szovetszerkezet kiala-
kuldsdnak. A hegesztést megels-
z6 elémelegitéssel csokkenthetd
a hoéhatasovezet keményedésének
mértéke és ezaltal a hidegrepedési
veszély [7].

Jelen 6sszefoglalé cikk korédb-
ban elvégzett fizikai szimuladciés
kisérletek [8-13]
alapozva vizsgilja a durvaszem-

eredményeire

csés héhatdsovezeti sav keménye-
dési hajlamat kiulénbozé tipusa és
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szildrdsagi kategdridju szerkezeti
acélok esetén. A vizsgalt acélok ko-
z06tt szdmos nagyszilardsagua tipus
van, amelyeknek legaldbb részben
martenzites a szovetszerkezete és
ebbdl adédéan fokozott a repedési
veszély hegesztéskor. Killénésen a
nagy htlési sebességgel jellemez-
hetd [14]
vagy ellendllds-ponthegesztéssel
hegesztett nagyszilardsiga leme-

sugartechnoldégidkkal

zek esetén novekszik meg a repe-
dések megjelenésének kockizata
[16].

2. Kisérleti munka

2.1 Alkalmazott alapanyagok
és tulajdonsagaik

A vizsgilt szerkezeti acél alap-
anyagok gyartéi mibizonylat sze-
rinti vegyi 0sszetételét a 2. tdblzat
tartalmazza.

A vegyi Osszetétel tekinteté-
ben érdemes kiemelni, hogy a
termomechanikusan kezelt acé-
lok (L485MB, S500MLO, S960M,
S1100M)  lényegesen  kisebb
(C<0,1%) karbontartalmuak, to-
vabba az edzdédési hajlamot nove-
16 6tvezék (Cr, Mo) elsé6sorban a
nagyszilardsdgu acélokndl jelennek
meg. A koltséges nikkel érdem-
legesen csak az S1300QL acélnal
jelenik meg szilardsdgnovels 6tvo-
z6ként. A mikro6tvozok tekinteté-
ben a nagyszilardsigi acélokban
az adtedzédési hajlamot javit6 6tvo-
z6ként megjelenik a bér, tovabba
a termomechanikusan kezelt acé-
lokban nagyobb arinyban vannak
jelen szemcsefinomité 6tvézék (pl.
Nb, V) [16].

A 3. tdblazatban szerepld, gyar-
t6i mibizonylat szerinti mechani-
kai tulajdonsiagok kozil érdemes
kiemelni, hogy a szildardsig nove-
kedésével a folyashatar/szakitdszi-
lardsag (RpO.Z/Rm) viszony kozelit az
egyhez, az alakvaltozéképesség pe-
dig jelentésen csokken.
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2. tabldzat

A kisérletek sordn alkalmazott alapanyagok vegyi 6sszetétele tomegszdzalékban

gydrtdi mibizonylat szerint (%)

a II. csoportba tartoz6 acéloknidl
(X52, S355J2+N, P355NH) mar

el6fordulhat hidegrepedési ve-
Anyag C Si Mn P S Cr Ni Mo szély a lemezvastagsagtol fuggé-
S35524N | 017 | 018 134 | 0012 | 0005 | 003 002 | 0005 en, ezért a hegesztési hébevitel
szabalyozasara van szitkség. A
P355NH 0,15 0,36 1,22 0,01 0,003 0,17 0,07 0,04 ) e
legkockazatosabb kategéridba a
X52 012 017 143 0,01 0,002 0,04 0,02 0,001 vizsgalt nemesitett nagy- illetve
L485MB 007 | 03 | 168 | o002 | o004 | o002 | 001 | 0003 ultra-nagyszilardsaga  (S960QL,
S1300QL) acélok tartoznak, ame-
S500MLO <0,14 <0,6 <17 <0,02 <0,01 * <2,00 * .
lyeket a viszonylag nagy karbon-
$9600L 017 | 02 13 | 0011 | o001 | 02 | 004 | 0588 tartalom és karbonegyenérték
S960M 0,084 0,33 1,65 0011 | 0,0005 0,61 0,03 0,290 miatt fokozott hidegrepedési
siooM | 013 | 032 | 162 | 0009 | 00015 | o063 | 032 | 08 hajlam jellemez. Szintén ebbe a
tartomanyba esik az S1100M ult-
$1300QL 0,23 0,45 1,86 0,012 0,001 0,85 243 0,36 ra—nagyszilérdségﬁ acél, amelynél
Anyag ] Ti Cu Al Nb B CEV CET a termomechanikus kezelés mel-
S355024+N | 0005 | 0005 | 003 | 0027 | 0010 | 0000 | 040 031 lett viszonylag nagy mennyiségd
6tvozére van szikség a kivant
P355NH 0,05 0,004 0,17 0,04 0,000 0,000 0,42 0,29 oy ) ‘s
szildrdsag eléréséhez. Annak elle-
X52 0,006 | 0,002 0,01 0,03 0,003 0,000 037 0,27 nére, hogy a vizsgélt offshore acél
L485MB 006 | 001 002 | 0035 | 0051 | o000 | 027 | 02 (S500MLO) pontos vegyi Ossze-
tétele nem ismert, valdszintsit-
S500MLO ** *x <0,55 >0,02 ** 0,000 N/A N/A . . . .
hetéen az is az I. 6vezetbe esik,
59600L 0041 | 0004 | 001 | 0061 | 0017 | 0001 | 054 | 036 hasonléan az L485MB anyagmin6-
5960M 0078 | 0014 | 001 | 0038 | 0035 | 0001 | 056 031 séghez, amellyel szildrdsag, vala-
S100M | 0066 | 0011 | 0047 | 0035 | 0037 | 00014 | 068 | 039 mint gyartasi mod (termomecha-
nikus hengerlés) szempontjabol
S13000L | 0030 | 0002 | 0093 | 0063 | <0001 | NA | 09 | 056 kézel azonosnak tekinthetd [16].
*Nb-+V+Ti < 0,26%, **Mo-+(r < 0,65%
A 2. tablazatban szereplé adatok 3. tdbldzat
felhasznalasaval célszert egy atfo- A kisérletek sordn alkalmazott alapanyagok mechanikai tulajdonsdgai gydrtdi
g6 attekintést adni az egyes acélti- ~ Mubizonylat szerint
pusok Graville diagramon térténé Jellemzs | Reill R .
elhelyezkedésérdl. Az 1. abran lat- Anyag méret, R M;' R, /R, A, % HV10 J,
haté diagram az acélokat harom mm MPa a
csoportra osztja. o S35524N |15 384 550 0,70 319 160 | 1197-20°C]
Az 1. 6vezetbe tartozé acélok
gyakorlatilag problémamentesen, P355NH 12,5 386 552 0,70 25,5 158 213[0°C]
minden kilén intézkedés nélkiil X52 6,4 395 599 0,66 324 172 173[0°C]
hegeszthet8k. A II. 6vezet acéljai L485MB 125 508 600 0,85 2 2] 153[0°C]
alulrél korlatozott hébevitellel,
a III. 6vezetbe es6 acélok limitalt $500MLO 16 500 ;gg <0,95 >15 233 >60[-40°C]
hébevitellel és egyidejt elémelegi-
téssel hegeszthetc’ik. Ez alapjén $960QL 15 1014 1053 0,96 14 340 75[-40°C]
lathato, hogy a termomechani- S960M 15 1051 1058 0,99 16,9 345 177 [-40 °(]
kusan kezelt acéloknal (L485MB, $1100M 15 1193 221 0,97 116 394 | 88-40°C]
S960M) jellemz6en hidegrepe-
) . , , , $1300QL 10 1300 1560 0,83 12 468 78[-40°C]
dések megjelenése nem varhato,
) HEGESZTES
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1. dbra A vizsgdlt szerkezeti acélok elhelyezkedése a Graville diagramban

2.2 Kisérleti koriilmények és
alkalmazott paraméterek

A fizikai szimulacids kisérletek a
héhatasovezetben el6fordulé dur-
vaszemcsés sav eléallitdsdra ird-
nyultak. A vélasztott cstcshémér-
séklet mindegyik esetben 1350 °C
volt abbdl a célbdl, hogy a héha-
tasovezetben el6fordulé legdurvibb
szemcseszerkezetet lehessen el6dl-
litani. A tapasztalatok alapjan ez az

a hémeérséklet, amely a héhatdso-
vezeti szimulacié sordn a termoele-
mek leolvaddsa nélkul, biztonsaggal
megvaldsithato.

At hiilési id6 hatasit a huzal-
elektrédds ivhegesz-
tésre val6 tekintettel 5-30 s tar-

véddégazos

tomanyban vizsgiltam. A Gleeble
3500 fizikai szimuldtoron végzett
kisérletek sordn a probatest méret
10x10x70 mm, illetve 10x5x70 mm

volt, falvastagsagtol fiiggéen. A pro-
batestek kozepére K tipusu termoe-
lemet hegesztettink a szimulacids
folyamat szabdlyozisa és a hémér-
séklet ellenérzése céljabol. A hécik-
lusok el@éllitasa a lemezvastagsig és
a hébeviteli értékek fuggvényében a
Rykalin-2D, illetve a Rykalin-3D mo-
dellek segitségével tortént. A 2. dbra
példaként szemléltetiaz 5, 15 és 30 s
htilési id6hoz tartozé héciklusokat.

1400 |

tas ||

1200 |

1000 |

e

=]
[=]
(=]

- 158 | |

—30s —

T (°C)

200 |

50 100

t(s)

150

2. dbra A durvaszemcsés sdv elédllitdsdt célzé héhatdsévezeti hGciklusok
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3. dbra Csétdvvezetékekben alkalmazott acélok szimuldlt durvaszemcsés sdvja ( T =1350°Ct, =5 s):

3. Anyagvizsgalati eredmé-
nyek és értékelésiitk

3.1 Mikroszkopi vizsgalatok
A keménységvizsgalatokat Rei-
cherter UH 250 tipust univerzalis
keménységméré berendezésen vé-
geztem el. A sikeres szimuldcidkat
kovetben minden hgéhatdsovezeti
sdv esetén a prébatesteket a termoe-
lemek mentén kettévagtuk, a va-
gott felileteket pedig optikai mik-
roszképos vizsgalathoz készitettitk
els. Az el6készités sordn a préba-
testeket a koszorulést kovetSen
négy kiillonb6z6 érdességli csiszo-
lévaszonnal csiszoltuk, poliroztuk
és 2% Nital (HNO,) marészerrel
marattuk. A vizsgilatok elvégzése
Zeiss Axio Observer D1lm tipust
optikai mikroszképon tortént. A
3-6. abrdkon szerepl$ kivalasztott
=5s

8/5
hilésiidéhoz tartozé szimulalt dur-

mikroszkopi felvételek a t

vaszemcsés sav szovetszerkezetét
mutatjak, mivel a hidegrepedési
veszély szempontjabdl relevans leg-
nagyobb keménység és a marten-
zites szodvetszerkezet alapvet6en
rovid hilési id§ esetén virhats. A
teljes t, hilési idéintervallumhoz
tartozé mikroszképi felvételek a
cs6tavvezeték acélok vonatkozasa-
ban a [12], az S355J2+N esetében
a [8, 9], az S500MLO tekintetében
a [10] a nagyszilardsagu acéloknal
a [4, 8, 11, 12] szakirodalmi forra-
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(a) X52, (b) P355NH, (c) L485MB [13]

sok tartalmazzdk. A vizsgalt csé-
tavvezeték acélok szimuldlt durva-
szemcsés savjarol készilt optikai
mikroszképos felvételeket a 3. abra
tartalmazza. Az X52 és az L485MB
esetén alapvetéen egy bénites (B)
szovetszerkezet figyelhet6 meg,
csekély ferrittartalom (F) mellett,
a P355NH esetében pedig a bénit,
valamint a ferrit mellett marten-
zit (M) is megjelenik, 6sszhangban
a nagyobb karbon- és krémtarta-
lommal. Az L485MB esetében az is
megfigyelhetd, hogy a szemcseszer-
kezet kevésbé durvul el a mikroot-
vozéknek (Nb, V, Ti) koszénhetéen.

Az S355J2+N acél szimulélt dur-
vaszemcsés savjanak szovetszerke-
zetét a 4. dbra mutatja. A felvételen
lathato, hogy az eredetileg ferrit-per-
lites szovetszerkezet dontéen mar-
tenzitessé alakul a rovid hilési id6
hatdsira, amely a keménységben
(391 HV10) is megmutatkozik.

Az S500MLO offshore acél szimu-
lalt durvaszemcsés savjanak szévet-
szerkezetét az 5. dbra szemlélteti,
amelyben tis ferrit figyelhet6 meg,
ami kis keménységet és rendkiviil
nagy szivéssagot biztosit ennek az
acélnak. Ebbél adéddan a hegesztés-
technoldgia tervezésekor, beleért-
ve a hozaganyag-valasztast is, cél a
tls ferrites szdvetszerkezet elérése,
amely az aprd, diszperz eloszldsu
kivalasokbol, mint heterogén krista-
lyosodési csirabdl novekedik.
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A nagyszilardsiga acélok ese-
tében a szimulalt durvaszemcsés
siv mikroszerkezetét a 6.
mutatja, amely mindhdrom acél

4bra

esetében alapvet8en léces marten-
zites. Lényegében a teljes hiilési
id6spektrumra martenzites sz6-
vetszerkezet jellemz6 mindharom
acélnal [11, 12]. A hosszabb (30 s)
hilési idék esetén a keménység-
cs6kkenés alapvetfen a martenzit

4. dbra S355J2+N

(T, = 1350°C, t,,=55) [8, 9]

max 8/5

5. dbra S500MLO

(T

max

=1350°C t

8/5

=5s)[10]
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6. dbra Nagyszildrdsdgu acélok szimuldlt durvaszemcsés sdvja (T
(a) $960QL, (b) ST100M, (c) S1300QL [11, 12]

e i un 2018

P
ETedgw T 4338

7. dbra Onmegeresztédés jelensége az
$960QL acél szimuldlt durvaszemcsés
sdvjdban (T =1350°C t,=305)[12]

max 8/5

onmegeresztédésének eredménye,
amelyet a 7. dbrdn lathat6 karbid-
kivaldsok (K) jeleznek [17], ame-
lyeket pdsztazé elektronmikrosz-
koéppal sikeriilt beazonositani. Az
S960QL acél esetében felsé-bénites
szovetszerkezet mutathaté ki 100
s hiilési idénél [12].

3.2 Keménységvizsgalatok

diagramon piros vonallal jeldltem
az MSZ EN ISO 15614-1:2017 [1]
szabvany szerint megengedett 380
HV10 és 450 HV10 keménységér-
tékeket. A P355NH, X52, L485MB
és S500MLO anyagminéségek (1.
és 2. acélcsoport) esetén egy kivé-
teltdl eltekintve a keménység nem
éri el a megengedett hatarértéket,
ugyanakkor az S355J2+N acélnél
az 5 s hitlési id6hoz tartozé ke-
ménység meghaladja a 380 HV10
keménységet. A nagyszilardsigu
acélok (3. acélcsoport) vonatko-
zdsdban 450 HV10 feletti értékek
egyedil az S1300QL anyagmind-
ségnél figyelheték meg, amely alap-
anyagként is nagyobb keménységet
mutat ettdl az értéktsl [11, 12].
A vizsgalt acélok tekintetében, az
S1300QL acél kivételével megalla-

4. tdbldzat

=1350°C t =55):

ax 8/5

pithatd, hogy a t, . htilési id6 né-
vekedésével a durvaszemcsés sav
keménysége cs6kken. Az S1300QL
acél esetében a nagy karbone-
gyenértékbdl és a teljes egészében
martenzites  szovetszerkezetbdl
adéddéan nem kovetkezik be kild-
gyulds ebben a tartomanyban. A
vizsgalt hilési id6 spektrumban a
legnagyobb mértékli keményedés
(+154%) az S355J2+N anyagmi-
ndség esetén tapasztalhat6, amely
a martenzites szovetszerkezet je-
lenléte miatt a t,,, = 5 s-ndl a t6bbi
hasonlé szilardsaga acélhoz képest
fokozott keményedést mutat. Az
X52, az L485MB és az S500MLO
anyagminGségekhez tartoznak a
legkisebb keménységértékek, 6sz-
szhangban a ferrit-bénit tartalmu
szovetszerkezettel. A harom acél

A kisérletek sordn alkalmazott alapanyagok mechanikai tulajdonsdgai

Az egyes acéltipusok szimu- Acél Hv,, HY,,,, Keményedés Egyenlet Kozelités
1alt durvaszemcsés sévjéban mért $355)12+N 154 391 +154% HV =661,62:t, " R*=0,99
keménységértékeket a  vizsgalt P3S5NH 158 339 +114% HV = 401,464, 00 R'=0,96
5-30 s hiilési idéintervallumra vo- ;

, , X52 172 259 +51% HV=324,71t, ;1% R*=0,96
natkozéan a 8. dbra tartalmazza.
A keménységértékekre fektetett L485MB 21 261 +18% HV=322261, " R=099
gorbék egyenleteit, valamint az S500MLO 32 265 +14% HV =303,544,,°% R*=0,99
alapanyagok lfemejmfsefget €8 & ma- $9600L 340 427 +26% HV = 459,70+, 0% R'=096
ximalis keménységértékeket a 4.
tablazat tartalmazza. Az S1300QL S960M 336 358 +7% HV=387,794,,*" R=09
acél esetében a vizsgalt hiilési id6 $1100M 394 407 +3% HV = 426,39t 0% R*=0,80
intervallumban nem valtozott ér- $13000L 168 ) 5.5% 7% N/A*

demben a keménység, ezért a tib-

lazatban 4atlagérték szerepel. A * Az $13000L esetében atlagkeménység érték szerepel a tablazatban.
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8. dbra A fizikailag szimuldlt durvaszemcsés sdv keménysége at, . hiilési idé fliggvényében

esetén azonos tendencia figyelhe-
t6 meg. Ebbgl kovetkezben ezen
anyagmindségek esetén a legkisebb
a hidegrepedési veszély. A héha-
tisovezet keménységértékeit az
alapanyaggal 6sszehasonlitva meg-
figyelhetd, hogy az acélok jelentds
részénél a durvaszemcsés siv a
vizsgélt tartomanyban nagyobb ke-
ménységet mutat az alapanyagnal.
Ezzel ellentétes tendencia figyelhe-
t6 meg az S1300QL anyagminéség-
nél, amelynél mindegyik hilési id6
esetén kisebb a keménység az alap-
anyaghoz képest. Az alapanyaghoz
képest csekély mértéki kilagyulas
jelentkezik az S960M és az S1100M
anyagminéségeknél 30 s hilési
idénél. Az alapanyaghoz képest a
keményedés mértéke a szildrdsig
novelésével jellemzden csokken (4.
tablazat). Ez alél az S960QL anyag-
mindség kivétel.

4. Osszefoglalas és kovetkez-
tetések

A vizsgalt szerkezeti acélok fi-

zikailag szimulalt durvaszemcsés
héhatasovezeti sivjanak kemény-
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ségére vonatkozoéan az alabbi meg-

allapitasok teheték (T__ = 1350 °C,

ty,,=5...30's illetve 5...15 s):

1. A vizsgilt anyagminéségek ko-
zul az S355J2+N, P355NH, X52,
L485MB, S500MLO, S960QL,
S960M és az S1100M acél eseté-
ben a t, hiilési id6 névelésével a
durvaszemcsés sdv keménysége
csokken. Az S1300QL ultra-nagy-
szilardsagu acélnal a hilési id6-
nek nincs érdemi hatasa a durva-
szemcsés sav keménységére.

2. Az alapanyaghoz képest a ke-
ménységvaltozds mértéke a ro-
vid hilési idét jelentd 5 s esetén
acélkategériitdl fuggben +154%
és -5,5% kozott valtozik.

3. A P355NH, X52, L485MB és
S500MLO
esetén a keménység nem éri el

anyagmindgségek

a megengedett hatdrértéket,
ugyanakkor az S355J2+N acél-
nal az 5 s htlési id6hoz tartozé
keménység meghaladja a 380
HV10 keménységet. A fokozott
keményedés oka martenzit tar-
talommal magyardzhaté. Ebbél
adédéan ennél az acélnal koze-
pes (t, =15 s) htilésiidé javasolt.
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. A nagyszilardsaga

A nagyszilardsagu acélok vo-
natkozdsidban 450 HV10 felet-
ti értékek egyediil az S1300QL
figyelhetsk

meg, amely alapanyagként is

anyagminéségnél

nagyobb keménységet mutat
ettdl az értéktsl. Ebbsl adéddan
az MSZ EN ISO 15614-1 tabla-
zatban szereplé keménységha-
tar nem tekintheté mérvadénak
ennél az acélndl.

Kilagyulds figyelhet6 meg az
S1300QL
mindegyik hilési id6nél, va-
lamint az S960M és S1100M
anyagmindéségeknél 30 s hilési

anyagmin@ségnél

id6 esetén. A kildgyulasi jelen-
ség miatt a nagyszildrdsagu acé-
loknal, killénésen az S1300QL
esetében célszert rovid (5 s) hii-
lési id6t valasztani.

acélok
(8960QL, S1100M, S1300QL)
esetében a hilési id6 csak kis
mértékben (-5,5 és +7% ko-
z6tt) befolyasolja a durvaszem-
csés sav keménységét. Szintén
csekély a t, hilési id6 hatdsa
a termomechanikusan kezelt

acélok (L485MB, S500MLO,
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S960M, S1100M) keménységé-
re, amelyeket kis karbontarta-
lom jellemez.

6. A keménységértékekre fektetett
kozelité hatvanyfiggvények
alapjin a durvaszemcsés sav ke-
ménysége a vizsgalt hilési id6
intervallumban az egyes acélok-
nal becsiilhetd.

7. Az egyes acélokra vonatkozdan
optimalis t,, hiilésiidétartoméany
csak utévizsgalati eredményekre
alapozva hatarozhaté meg.
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munka a Magyar Tudomdnyos Aka-
démia Bolyai Janos Kutatasi Osz-
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si Konferencidn elhangzott el6adas
alapjan a Magyar Hegesztési Egye-
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Ernst Miklos, Linde GmbH, Iparigaz Uzletag, UnterschleiBheim

Fiistképzodés huzalelektrodds védogdzos
ivhegesztésnél - I. rész

»A veszélyek ellen azok forrasanal kell fellépni”
(ArbSchG - Munkahelyi egészségvédelemrdl és biztonsagrol szol6 német térvény)

Az aldbbi 6sszedllitds a 2024. ok-
tober 17-én Miinchenben hegesztési
felel6sok szdmara rendezett nemzet-
kozi tapasztalatcserén, valamint a
Linde Gaz Magyarorszag Zrt. 2024.
oktdber 1-ei vevitaldlkozoéi szakmai
szimpdziumon elhangzott el6addsok
alapjan késziilt. A németnyelvi cikk
eredeti cime: MAG-Schweif3rauche-
missionen: ,Gefahren sind an ihrer Qu-
elle zu bekdmpfen“ (ArbSchG)

Az utébbi 3 évben a karosanyag
kibocsatas csokkentésére irdnyuld
helyettesité intézkedések, megolda-
sok, a DVS (Deutsche Verband fiir
Schweifdtechnik) és a BGHM/DGUV
(Berufsgenossenshaft Holz und Me-
tall/Deutsche Gesetliche Unfallvers-
icherung) szervezetek javaslatai és
egyéb ipari kezdeményezések, mint
példaul a ,REarc welding" vagy a
»Schweifirauchkolloquium” elnevezé-
si projektek fokozott figyelmet kap-
tak. Ezek a torekvések a munkahelyi
egészségvédelemrsl és biztonsagrol
sz0616 torvény (ArbSchG) egyik alapel-
vének megfelelnek, azaz ,,a veszélyek
ellen azok forridsidnal kell fellépni".
A hegesztéberendezések, valamint
a hegeszt8anyagok és az ipari gazok
gyartdinak szakértéibél allé csopor-
tok olyan megoldasok kifejlesztésén
dolgoznak, amelyek - az elszivassal
egyltt - a hegesztésifiist csokkenté-
sére irdnyul6 hatékonyabb megoldast
jelenthetnek. Mikozben a szakértk
elérelépést igyekeznek elérni a fustki-
bocsatas csokkentése terén, hidnyoz-
nak a helyettesité intézkedések ha-
tékonysagat igazold szabvanyositott
hegesztési fuistexpozicié mérések.
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Az alabbi cikk a kibocsatasok csok-
kentése terén elért eredményekrdl,
valamint egy indikativ hegesztési
fustexpozici6-mérés elsé tapasz-
talatairél szamol be. A kisérletek
sordn helyettesité intézkedésként
a védbgaz Osszetételének hatdsat
vizsgaltak szerkezeti acél MAG he-
gesztésénél. Az expozicié mérése-
ket a BGHM/DGUV méréstechnikai
szakemberei végezték. A hegesz-
tések és a mérések az SLV-Halle
(Schweifdtechnische Lehr-und Ver-
suchsanstal - Halle) tanmthelyében
torténtek. A német TRGS 528 (Tech-
nischen Regeln fiir Gefahrstoffe)
szamu szabdlyozas el6irdsai alap-
jan, az abban javasolt prébatesten
(az el6iras szama alapjan nevezziik
,528"-as
seket végeztek, mely hegesztések

prébatestnek) hegeszté-

meglehetésen nagy szdma lehetévé
tette a killénboz6 ivtipussal (eljaras
valtozattal) késziilt hegesztési varra-
tok és hegesztési pozicidk reprezen-
tativ kombindaci6jit. Ezek a kezdeti
eredmények tadjékoztatd jelleglinek
tekintend8k, mivel az ipari gyakor-
latban, a valédi munkahelyeken jel-
lemzéen az expoziciéd mértéke a vizs-
galati kérilményekhez képest eltérs
lehet. A véd8gaz Gsszetételének op-
timalizalasa, annak e mérések soran
bizonyitott hatékonysaga, azonban
a jovére nézve biztaté lehet a kidol-
gozott moddszer alkalmazhatésiga
és kiterjesztése érdekében az alabbi
esetekben is:

« a ,védégazoptimalizalds”, mint
helyettesité intézkedés hatékony-
sadganak vizsgalata az ipari gyakor-
latban (BGHM ,Interweld” projekt
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hatasvizsgilat - jelenleg is folya-
matban),

+ a moddszer kiterjesztése tovabbi, a
hegesztési fust forrdsanal beavat-
kozé (a hegeszté ivet, és az ivben
lejatsz6dé jelenségeket befolyaso-
16) helyettesit6 intézkedések, meg-
olddsok vizsgalatara, pl. optimali-
zalt hegesztéanyagok és ivtipusok
vizsgalata (az ,528"-as prébatest
felhasznélasaval).

1. A 2023. évi fejlemények

Az IARC (International Agency for
Research on Cancer) 2018-ban a he-
gesztésifustot rakkeltének mindsi-
tette [1]. Ez a megallapitds unids és
nemzeti (németorszagi) szinten is -
igaz eltéré utemben - de kulénbo6zé
reakciokat véltott ki a szakemberek
korében. Bar az IARC-dokumentum-
nak, mint tudomanyos értékelésnek
nincs szabdlyozasi jellege, mégis
felkeltette a tudomadnyos-, ipari-,
munkaegészségiigyi és munkavé-
delmi szervezetek és intézmények
figyelmét. A szakmai szovetségek
és a felugyeleti hatésdgok sokéves
tizemi mérései ugyanis azt mutatjak,
hogy a jelenlegi hatdrértékeket [2;
3; 4], a Németorszdgban altaldban
meglehetdsen kiforrott fiistelsziva-
si mddszerek és alkalmazott elszivé
berendezések haszndlata ellenére is
tullépik a gyakorlatban. A lehetséges
tarsadalmi, gazdasagi hatdsok ennek
kovetkeztében olyan kezdeményezé-
seket, a hegesztésnél keletkez6 fust
csokkentését megcélzé projekteket
inditottak el, mint a ,REarc welding"
(DVS) vagy a ,Schweiflrauchkol-
loquien" (DGUV, BGHM) [5].
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E kezdeményezések keretében uj
lehet8ségeket kerestek a hegeszték
és a kornyezetukben tart6zkoddk
munkahelyi biztonsdganak fenn-
tarthaté javitasara. El8szor foglal-
koztak olyan helyettesité intézkedé-
sekkel, megoldasokkal is, amelyek a
hegesztési fustot annak forrdsanal
cs6kkenthetik.

Ezzel egyidejlleg eurdpai szinten
egy olyan szabdlyozasi folyamat vet-
te kezdetét, amely jelenleg is tart. A
2021 é6ta zajlé legfontosabb esemé-
nyeket a teljesség igénye nélkil az
aldbbiakban foglaljuk 6ssze:

+ 2021. janius: Az Eurépai Bizott-
sig kozzéteszi ,A munkahelyi
egészségvédelem és biztonsag
2021-2027 évi stratégiai uniés ke-
retrendszerét" [6]. Ez az els6 alka-
lom, hogy a hegesztésifusttel ilyen
hangsulyosan foglalkoznak az uni-
6s jogalkotdsi folyamatban.

« 2021. julius: Az ECHA (European
Council for High Ability) konzulta-
ciét indit a hegesztési fustrdl egy
,welding fumes +" elnevezési pro-
jekt keretében. Az ECHA nem csak
az hegesztésbdl szdrmazé fisttel,
hanem minden egyéb termikus
fémmegmunkalasi folyamat (a
langegyengetéstdl a lézerhegeszté-
sen at az additiv gyartdsig) soran
keletkez6 kdrosanyaggal foglalkoz-
ni kezd [7].

+ 2022. januar: A svédorszagi Ka-
rolinska Intézet kutatécsoportja
nyilvanosan a hegesztésifiistre vo-
natkoz6 hatarértékek csokkenté-
sére szolit fel [8].

+ 2022. 4prilis: Egy franciaorszagi
szakértéi csoport azt ajanlja, hogy
a francia hatésagok vegyék fel a
hegesztésifiistnek valé kitettség-
gel jar6 tevékenységeket a rakkelts
folyamatok listajara [9].

+ 2022. november: Az ECHA kozzé-
teszi a ,Scoping Study” jelentést,
amely ajanldsokat tartalmaz a jog-
alkotdsi folyamatban részt vevd
feleknek arra vonatkozéan, hogy a
CMRD (Carcinogens, Mutagens or

Reprotoxic substances Directive)
irdnyelv felilvizsgilatan belil ho-
gyan kezeljék a szennyez6 hegesz-
téfustot [10].

« 2023. januar: Az Eurépai Bizottsag
megbizdsdbdl egy tandcsadd testii-
let felmérést és elemzést inditott a
hegesztésifiist hatarértékekre vo-
natkozé Gj szabélyozas lehetséges
(tarsadalmi, gazdasigi) hatasairdl.
Kérdoiveket osztottak ki a hegesztd
véallalatok, a munkavédelmi szakér-
ték és az 4llami hatésiagok kozott,
majd interjukat készitenek (a fel-
mérés jelenleg is folyamatban van).
Mindezek alapjan a CMRD kiadas-

ra kertl$ 4j valtozata szerinti Gj he-

gesztésifust hatarértékek jogalkota-
si folyamatdnak kimenetelét - mind

a tartalmat illetéen, mind hataly-

balépésének idejét - jelenleg nehéz

megjosolni.

Az ipardg szempontjibdél azon-
ban két dolgot kell figyelembe venni
(figgetleniil az ismertetett vizsgala-
tok, intézkedések eredményétol):

+ A kilénboz6 érdekelt felek kozot-
ti egyuttmikodések, vizsgalatok
nagyon hasznosnak bizonyultak.
A fentebb ismertetett események
soran keletkezett nyilatkozatok,
interjuk, &llasfoglalasok, megbe-
szélések bizonyithatéan kedve-
z6en hatottak a folyamatban 1évé
jogalkotasi folyamatra. A DVS és
egyéb ipardgi szervezetek szak-
értelmének, valamint a BGHM,
DGUV stb. munkavédelmi tapasz-
talatainak nagy stlya van. Az érve-
lések egyiittes ereje azonban nem
csak meghataroz6, hanem kreativ
is: teljesen 4j megoldasi javasla-
tok sziilethetnek, amelyek minden
érintett fél érdekeit szolgilhatjik.

+ A jovére nézve nincs mds leheté-
ség, mint az ipar, a munkavédelmi
intézmények és a kutatds kozotti
egyuttmikodés folytatasa. Egy-
részt a CMRD-ben az 0j hegeszté-
sifust hatarértékekre vonatkozé
jogalkotasi folyamat még nem za-
rult le, és barmikor szikség lehet
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az illetékes hatésagokkal folyta-
tott szakmai konzulticiéra, mas-
részt még egy 0j hatdrérték sem
csokkenti ,6nmagiban” a mun-
kavallalok hegesztésifustnek vald
kitettségét. Ezért elengedhetetlen,
hogy tovadbbra is egyutt dolgoz-
zunk az 4] és kiegészit6 megolda-
sokon a TRGS 528 védelmi intéz-
kedéseinek fontossdgi sorrendje
szerint. Fontos azonban, hogy
nem a hatarértékek modositasa,
hanem az 4j miszaki megoldisok
csokkenthetik igazan a hegesztési
fustnek valé kitettséget.

2. Helyettesité intézkedé-
sek, megoldasok a hegesztési-
fiist-kibocsatas csokkentésére
- @jabb eredmények

A TRGS 500 ,Schutzmafdnah-
men-Védsintézkedések" [14] elsirja
a szennyezd, kiros anyagok elleni vé-
déintézkedések prioritasi sorrendjé-
nek betartasat, amelyet , STOP-elv-
nek" neveznek.

(Lektori megjegyzés: A ,STOP-elv”
egy angol szavak kezdbbetiiibdl dllo
rovidités, amely a munkavédelmi intéz-
kedések hierarchidjdt mutatja meg. Az
,S” (Substitution) a helyettesitd intéz-
kedést, megolddst (pl. kisebb emisszio-
val jdré technoldgia, eljdrds stb. alkal-
mazdsa), a ,T” (Technical) a miiszaki
intézkedést (pl. elszivds alkalmazdsa),
az ,0” (Organizational) a szervezést
(pl. munkafolyamok dtszervezését, ok-
tatdst stb.), a ,P” (Personal Protective
Equipment) egyéni védbeszkozok (pl.
frisslevegds hegesztdpajzs stb.) alkal-
mazdsdt jelenti.)

A TRGS 528 [13] a ,,STOP-elv” al-
kalmazasat a hegesztésifiist csok-
kentése céljabdl is eléirja. A ,,STOP-

”

elv’  kovetkezetesebb gyakorlati
alkalmazasa a hegesztéipar jelenlegi
helyzetében nemcsak indokoltnak,
hanem igéretesnek is tiinik. Bar a
fent emlitett technikai szabalyoza-
sok (TRGS-ek) a helyettesité intéz-
kedéseket (S) hatékonyabbnak mi-

nésitik, mint az 6sszes azt kovetd
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intézkedést (T.O.P), alig van infor-
macié és gyakorlati példa a helyet-
tesité intézkedések alkalmazasardl.
Ez azt jelenti, hogy a technikailag
megvaldsithatd helyettesité intéz-
kedések val6jaban egyeldre kihasz-
nalatlan lehet8ségeket jelentenek a
fémfeldolgoz6 ipar szamaéra.

A félreértések
kében ivhegesztéskor a technika

elkeriilése érde-

jelenlegi &dlldsa szerint a miszaki,
szervezési és egyéni védSintézkedé-
sek (T.O.P.) mellett mindig javasolt
helyettesit6 intézkedések (S.) alkal-
mazasa is.

A 2021. és 2022. évi DVS-kong-
resszuson tobb vizsgilat eredmé-
nyeit is bemutattdk a kulénbo6zé
aktiv védégaz keverékek hegeszté-
fustre gyakorolt hatdsarol [11, 12].
A DIN EN ISO 15011-1 szabvany
szerinti Osszehasonlité emisszids
mérések a fustképz6dés intenzita-
sanak mintegy 35%-o0s csokkenését
mutattdk ki az 1,2 mm-es G3Sil
tomor huzalos MAG-hegesztésnél

(finomcseppes, révidzarlatmentes

e

CORGON®25 #»

anyagatvitelnél), amikor a nagyobb
aktivitdsu 1S014175-M21-ArC-18
gazrol az kisebb aktivitasa M20-
ArC-8 (a mérés soran hasznalt COR-
GON'8) gazra valtottak (1. 4bra).

2.1. A védogazok hatasa a
hegesztésifiist-kibocsatas
mértékére szerkezeti acél
porbeles huzalelektrodas ak-
tiv védégazos ivhegesztése
(FCAW) esetén

Ismert, hogy otvozetlen vagy a
gyengén Otvozott acélok bizonyos
hegesztési feladataihoz a porbeles hu-
zalok hasznalata el6nygsebb lehet a
tomor huzalelektréddkkal szemben.
Tovébba az is ismert tény, hogy a por-
beles huzalok hasznélatakor nagyobb
mértékd fistkibocsatas (FER: Fume
Emission Rate) varhat6, mint a témér
huzalok esetében. Emiatt a porbeles
huzallal végzett hegesztést a TRGS
528 2. sz. tablazatdban [13] magasabb
fustkibocsatasi csoportba soroljak,
mint a MAG tomorhuzalos hegesztést.
Mindezek alapjan nyilvanvald, hogy a

M21-ArC-25

potencidlis helyettesité intézkedése-
ket, megoldasokat, azok alkalmazasat
a MAG porbeles huzalos hegesztésnél
fokozottan vizsgalni kell. Egy el6zetes
Osszehasonlité vizsgalat soran két, a
kereskedelemben kaphatd, rutil por-
beles huzalt (nyitott, hajtogatott ki-
alakitdssal) teszteltek a fiistképzsdés
szempontjabdl. A gyarté szerint mind-
két huzalhoz alkalmazhaté a szabvany
szerinti C1 besorolast védégaz (100%
CO,), valamint az M21-ArC-25 kevert-
gazis. Haatiszta CO,-t 25% CO,-t tar-
talmaz6 védégazzal helyettesitjik, a
fustkibocsatas mértéke mindkét huzal
esetében mintegy 30%-kal cs6kkent-
hetd, 1asd 2. dbran az 1. és a 2. huzalt.
A még kisebb CO -tartalmi védoga-
zok alkalmazdsa tovabbi csékkenést
eredményezett, de a varratfémben po-
rozitds jelent meg. Ennek egyik lehet-
séges magyarazata feltételezhetéen a
nedvesség, amely a huzal nyitott fém
héjan keresztil juthatott be a portol-
tetbe. Nagyobb CO,_-tartalmu gazok
esetén az omledék kigdzosodasanak
esélye jobb, ugyanakkor a CO, csok-

8
¥ 7
[+7+]
E CORGON®18 » M21-ArC-18
e 6
fre
g
b 5
.g CORGON°10 e M20-ArC-10
- 4 CORGON®8 ® M20-ArC-8
:'é CORGON®352 @ M14-ArCO-3/2
¢ 3 CRONIGON®2 * M12-ArC-2,5
ﬁ MAG szerkezeti acél, szoroives technologia
_rj, 9 Huzalel6tolds: 10 m/perc
-E% 1,2 mm-es tomor huzalelektréda, G3Sil
- Flstkibocsatas mérése az EN ISO 15011-1 szabvany szerint
ﬁ Csak Linde gaztermékekkel tesztelve.
= Forras: Linde Technology, ArcTech laboratérium, Unterschleissheim © Linde
= 0

70 75 80 85 90 95 100
A védégaz argontartalma [%] -

1. dbra A védbgdzok hatdsa a hegesztésifiist-kibocsdtds (emisszié) mértékére
szerkezeti acél MAG hegesztése sordn (tomér huzalelektréda)
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12 150 14175 - C1 [100% CO,)

10

MAG porbeles huzalelektrédas ivhegesztés (FCAW)
4 Huzaltipusa: 17632-A T46... (AS5.20 E71T...)

Atméré: 1,2 mm

HuzalelStolds: 9,3 m/perc

Hegesztésifiist-kibocsatas mértéke, FER [mg/s]

3. huzal 2 huzal 1. hozal

A FER kb. - 30%

A FER kb. - 70%

A hegesztési fustkibocsatds mértékének mérése az AWS F1.2 szerint

2 Forras: Linde ArcTech Lab Tonawanda. (csak Linde gazokat vizsgaltak)
Az 1. és 2. huzal nyitott héju, az M20-ArC-8 gazkeverékhez nem jovihagyott.
A 3. huzal varratnélkiii, zart héju (Bahler Welding, Diamondspark 52RC), CORGON® & gdzra is jovahagyott.
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2. dbra A fiistkibocsdtds mértéke szerkezeti acél MAG porbeles huzalelektrodds hegesztése sordn

kentésével az alacsonyabb ivhémér-
séklet miatt a kigdzosodas mértéke
mar nem elegendd.

Kovetkeztetés: Porbeles huzal alkal-
mazasakor tehdt a tiszta CO, helyett
az M21 kevertgaz alkalmazasaval
a fustképz6dés mértéke jelentésen
csokkenthets. Azonban még ebben
az esetben is nagyobb a fist kelet-
kezésének mértéke, mint a témér-
huzalos eljardsvaltozatnal (azonos
huzaldtméré és kozel azonos teljesit-
mény esetén).

2.2 A helyettesité intézkedé-
sek kombinaciodja: A védogaz +
porbeles huzalelektréda opti-
malizailisa (példa)

A fustkibocsatas mértékének to-
vabbi csokkentése érdekében egy
zarthéju rutiltoltetd huzalt tesz-
teltek. A zart fémhéj miatt fel-
tételezhets, hogy a por légkori
nedvességgel valé szennyezbdése
gyakorlatilag lehetetlen az ilyen ti-
pusd huzaloknal. A vizsgélt huzal-
hoz mind a tiszta CO,, valamint az
M21-es és M20-as csoportua kevert-
gazok hasznéalhatok. (Gyéarté Bohler
Welding, markanév: Diamondspark

klilonb6z6 huzalokndl és véddgdzokndl

52RC). A hegesztési varrat mindsé-
gének szuréprébaszerd vizsgilata
soran kis mennyiségl aktiv kom-
ponenst tartalmazo kevertgazoknal
sem tapasztaltak porozitést.

A hegesztésifust-kibocsatas mér-
téke ennél a huzalnal a CO, és M21-
ArC-25 alkalmazasakor ugyanolyan
nagysagrendd volt, mint az el6z6
fejezetben bemutatott huzal eseté-
ben (kb. 7-12 mg/s). Az ilyen tipu-
st huzal alkalmazdsa az M20-ArC-8
kevertgazzal (ebben az esetben
CORGON" 8) azonban fiist képzo-
dés szempontjibdl jelentss elényt
jelent az M21-ArC-25 kombinécié-
hoz képest (14sd az 2. 4bran a 3. sz.
huzal).

Kovetkeztetés: A két helyettesit
intézkedés kombinaci6ja, ebben az
esetben a védégiz + porbeles hu-
zal megfeleld megvalasztasa, képes
volt 70%-kal csékkenteni a fustki-
bocsitas mértékét a feltételezett
kiindulasi allapothoz (1. huzal és
CO,) képest. A 3. szamu porbeles
huzalt ugy fejlesztették, hogy az
M20 csoporta kevertgazok alkal-
mazasakor is megfelel§ a hegesztés
végeredménye. Ebben a kombindci-
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6ban a keletkezett fist mennyisége
a mérések szerint nagysagrendileg
azonos volt a tdmoér huzallal vég-
zett szorodives hegesztésnél mért
értékkel. Megjegyezzilkk, hogy ez
az Osszehasonlitds csak a fustki-
bocsitas 6sszmennyiségére vonat-
kozik, a fiist 6sszetételének kémiai
elemzését nem végezték el. A fiist
kérosité hatdsanak vizsgalatakor
figyelembe kellene venni a tomor-
és a porbeles huzal kozotti kémiai
kulénbségeket, és mds szennyezd
anyagokat is értékelni kellene.

2.3 A helyettesité intézkedé-
sek kombinaciéja: A védogaz +
ivtipus optimalizalasa (példa)

A TRGS 528 utmutaté 2. tabla-
zata a fistkibocsatds mértékétol
fuggben ad ajanlast az eljardsok ki-
valasztidsdhoz. A MIG/MAG hegesz-
tésnél az ugynevezett kisenergiaju,
teljesitmény modulalt eljirdsvalto-
zatoknal alacsonyabb a fustkibocsa-
tds mértéke, mint a toémor huzallal
végzett hagyomidnyos MAG hegesz-
tés soran.

Mivel ezek a kis energiaju, ipari
felhasznaldsra alkalmas eljarasok
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MAG - kézi hegesztés, hernyovarrat, huzalelStolas 9 m/perc, huzal: @ 1,2 mm - EN ISO 14241; A - G 42 3 M21 3Si1

Sz6réiv
Géz: M21-ArC-18

Sz6r6iv
Gaz: CORGON® 8
M20-ArC-8

Azonos elszivasi / megvilagitasi / optikai bedllitésok

 Impulzusiv
Gaz: M21-ArC- 18

Impulzusiv
G&z: CORGON® 8
M20ArC-8

3. dbra A kombindlhatd helyettesité intézkedések hatdsa: A védbgdz + ivtipus optimalizdldsa

jelenleg még nincsenek szabvanyo-
sitva és egységesitve, az itt ismerte-
tett tanulmédnyban csak a széréivi
eljarasokat hasonlitottuk 6ssze a
szabvinyos impulzusivi eljarasval-
tozatokkal.

Mivel a széréiv alkalmazdsakor a
védbgaz hegesztésifust-kibocsatasi
sebességére gyakorolt hatdsit mdr
vizsgéltdk [4], [5], a jelenlegi vizs-
galat arra irdnyult, hogy milyen elé-
nyokkel jarhat a villamos paraméte-
rek megviltoztatasa.

A helyettesité6 intézkedésekkel
szemben a felhasznaldk egyik legfon-
tosabb kévetelménye a hegesztésifist
csokkentésére iranyulé valtoztatasok-
kal szemben, hogy az a termelékeny-
ség veszélyeztetése nélkill torténjen.
A vizsgalatok soran tehat a leolvasz-
tasi sebesség vagy a huzalel6tolasi se-
besség a termelékenység megtartasa
érdekében nem valtozhat. Minden
vizsgdlatot 9 m/perc édllandé huzal-
el6tolasi sebesség mellett végeztiink
el, ugyanolyan G3Sil tipust, 1,2 mm
atmér6ji huzalelektrédaval. A he-
geszt6gép, a fist expozicidjanak mé-
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rése és a helyi elszivérendszer szintén
valtozatlan maradt minden kisérlet-
nél. Csak a gizosszetételt, valamint
az 4ramforrdson a vizsgilt eljaras-
valtozatot, és a fesziiltségkorrekciét
valtoztattuk meg annak érdekében,
hogy az adott védégizhoz optimali-
zéljuk az iv hosszusagat, azaz stabil
folyamatot kapjunk.

A 3. dbran lathaté és szemmel is
jol megkilonboztetheté hegeszté-
sifust-kibocsatds mértéke, mely-
nek nagysigrendjét a DIN EN ISO
15011-1 szabvéany szerinti mérések
is meger@sitették. Az M21-ArC-18
gazzal végzett szdrdives valtozathoz
képest tébb mint 67%-os csokke-
nést mértink az impulzusiv plusz az
M20-ArC-8 védégaz (ebben az eset-
ben CORGON" 8) kombinaciéval.
Kovetkeztetés:

+ A helyettesité intézkedések kom-
binici6janak jelent6sebb  csok-
kentd hatdsa van a fustkibocsétas
mértékére, mint az 6nalld intézke-
déseknek.

+ A fustkibocsatds csokkentésére to-
rekvé - M21 védégazt és szérodives
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eljarast alkalmaz6 - felhasznaldk, a
kisérletek alapjan lathatjdk, hogy
igéretes helyettesit6 intézkedése-
ket lehet alkalmazni — pl. impulzu-
sivli technolégia vagy M21-ArC-8
védégaz vagy akar a ketté kombi-
ndcidja.

« Az impulzusiv és az M20-ArC-8

(CORGON'8) egyiittes alkalma-
zasakor - egy 1,2 mm-es G3Sil
huzalelektr6daval 10 m/perc hu-
zalel6toldsi sebesség beallitasa
mellett - a hegesztési fustkibocsa-
tds mértéke 2,1 mg/s-ra cs6kkent
a mérések szerint. Ez az érték mar
szerepel a TRGS 528 2. tablizata-
nak ,MIG/MAG kis energiaju iv-
hegesztés" kibocsatasi csoportja-
ban. Orvendetes lenne, ha azonos
huzalelé6toldsi sebesség alkalma-
zdsa mellett az 4j, ,energiacsok-
kentett", teljesitmény modulalt
ivtipusok tovabb tudnik csékken-
teni a keletkez§ fiist mértékét.

Jelen cikk a Hegesztéstechnika folyo-
irat kivetkezd szdmdban folytatédik.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyaqvizsgalati Eqyesiilés az Eurépai Hegesztési Szovetséq és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tandsitdsat végzi az

EWr

AI;i'ke‘ré;ﬁzemalkalmasségi auditot kdvetéen az MHtE nemzetkozileg elismert tandsitvényt bocsdt a megrendeld rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvéntartdsi szdmu akkreditélt statusza alapjan MSZ EN SO 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitdsi folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.

Tansitasra jelentkezés és hovehb informécid érdekében az alébbi elérhetdségeken vérjuk érdeklddését:
e-mail: kszakacsi@mhte.hu, telefon: +36-70-400-2767
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Korossy Laszlo*, Dr. Torok Imre**, Dr. Gaspar Marcell***

Fogaskoszori fog felrako hegesztése
kiilonbéozo technolégiai megolddsokkal

*hegesztési felel6s, MVM Maitra Energia ZRt. Bikkabranyi Banya
(laszlo.korossy@mert.hu)
**c. egyetemi tanar, Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani és Anyagtechnolégiai Intézet (imre.
torok@uni-miskolc.hu)
***egyetemi tandr, Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani és Anyagtechnolégiai Intézet (marcell.
gaspar@uni-miskolc.hu)

1. Bevezetés

A bikkdbranyi banyatizemben
1990-t8] mikédik a lignitbanya,
ahol a termelés kilszini fejtéssel
torténik [1]. Az itt kibanyaszott
lignit tdlnyomé része a visontai
erémiben kertl feldolgozisra. A
kilfejtéses banyaszat technoldgia-
ja szerint el6szor el kell tivolitani
a lignittelepek felett elhelyezked6
meddérétegeket, majd a szén ki-
termelése utin a meddéanyagokat
vissza kell tolteni a nyitott bianya-
térségbe. A meddéréteg eltavolitasa
4 darab marétircsds kotrdgéppel
torténik. Ebbél 3 darab NDK-bdl
szarmazd Takraf gydrtmanyu, és 1
darab Sandwick &ltal tervezett és
gyartott kotrogép [2].

A fels6vazat az alépitményhez
rogzitett fogaskoszoru segitségével
két hajtomi forgatja (1. dbra). A
kétmotoros hajtdsnél fontos szem-
pont, hogy a hajtémivek szink-
ronban forgassdk a felépitményt. A
2. dbran lathaté fogaskoszoru hat
szegmensbdl all, amelyek illesztett
csavarokkal vannak lefogatva az
alépitményhez. Cseréjik nem bon-
yolult, de id6- és eréforrdsigényes,
allasidével jar. Beszerzési idejik
jelentds, a megrendeléstdl szdmitva
akdr egy év is eltelhet, mire a rak-
tarba keril.

A fogaskoszoru esetében visszaté-
r6 problémaként jelentkezett fogto-
rés. A fogazat karosodasat a 3. dbra
szemlélteti.
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2. dbra Fogaskoszoru gydrtdsi rajza [3]

A fogtorések lehetséges okai a ko-
vetkezékben foglalhaték 6ssze:
1. Uzemszerii kopas, faradas,
2. Elégtelen anyagmindség,
3. Hajtémiivek, motorok szinkroni-
z4ci6s problémaja,
4. Idegen anyag a fogak kozott,
5. Egyéb: megszorulas, erdltetés.
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A karosodési jelenségek részletes
elemzése érdekében a bukkabrinyi
banyatizem felvette a kapcsolatot a
Miskolci Egyetem Anyagszerkezettani
és Anyagtechnoldgiai Intézetével. Az
elkésziilt szakvélemény [4] alapjan a
vallalat altal atadott kirosodott fog-
rész toretek rideg torés jeleit mutat-
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3. dbra Kdrosodott fogaskerék fog darabok [4]

tdk, amelyhez hozzajirult a ridegen
viselked6 anyagszerkezet és a mecha-
nikai igénybevétel. Az alapanyagon
végzett anyagvizsgalatok viszonylag
nagy szakitészildrdsagot, nagyon kicsi
(nem megfeleld) szazalékos szakadasi
nyulds és kontrakcié értékeket, vala-
mint minimdlis (nem megfeleld) uts-
munka értékeket mutattak. A vegyi
osszetétel elemzésekor bizonyitottan
nagyobb karbon- és krém koncentra-
ci6 volt. Az alapanyag rideg viselke-
dése mellett ugyanakkor szitkség volt
az Uzemelés soran olyan mechanikai
igénybevételre is, amely a rideg visel-
kedést kivaltott az anyagrészen. Ez
lehetett hirtelen felléps, példaul uté
jellegti igénybevétel, vagy szorulasbol
ered6 nyir6-hajlité igénybevétel [4].

Mivel a fogaskoszort beszerzése
hosszadalmas és koltséges folyamat,
igy az uzembiztonsdg miatt el6for-
dul, hogy egy-egy torott fog miatt
nem cserélik ki a teljes koszorut, vagy
potalkatrész hidnya miatt tobb fog
felraké hegesztésére is sor keril. A
visszatérd fogtorési problémdk miatt
szakirodalmi ajanlasok [6, 7] felhasz-
naldsaval olyan javitdsi technolégiat
kellett kidolgozni, amellyel megfelels
minGségben és elfogadhaté koltség-
gel lehet a fogaskoszort javitani.

2. Alapanyag tulajdonsagai

A koszord anyaga a gyari el8iras
szerint GS-40 MnCrSi3 N acélont-
vény, amelyben az N a normalizalt
szovetszerkezetre utal. Ezt az anyag-
mindséget késébb hasonlé ésszeté-
teld, de elérhetébb, G42CrMo4 QT1
jelolésti, nemesitett acélontvény
anyagmindgséggel viltottak ki. Az 1.
tablazat a két anyagmindség szabva-

nyos vegyi 6sszetételét tartalmazza.

3. Technolégiai megoldasok

A fogak felraké hegesztését jelen-
leg is alkalmazzdk az tzemben ki-
dolgozott munkautasitds szerint [8].
Ezt a jelenleg is alkalmazott techno-
l6giat hasonlitottuk 6ssze 3 eltérd
javitasi lehet8séggel. A kopdasallés-
sag és a megfeleld szivossig alapvetd
kovetelmény, de mivel tzemels be-
rendezésekrdl van sz, ezért a javitas
idejére és koltségére is tekintettel
kell lenni.

A hegesztést mihely korillmények
kozott végeztik el az els6 harom
esetben kézi ivhegesztéssel, szimulal-
va a helyszini viszonyokat, figyelem-
be véve, hogy semmi olyan tevékeny-
séget se végezzink, ami a helyszini
hegesztés soran nem lehetséges. Ez
aldl a IV. technoldgia annyiban kivé-

1. tdbldzat Az alapanyagok szabvdnyos dsszetételei tdmeg%-ban [5]
C Si Mn Cr Mo P S Cu
G42(rMo4 QT1 0,38-0,45 | max.06 | 06-1,0 0,8-1,2 | 0,15-0,3 | <0,025 <0,020 -
GS-40MnCrSi3N | 0,35-0,45 | 0,5-0,75 | 0,6-0,9 0,5-0,8 - <0,04 <0,04 <03
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tel, hogy anndl huzalelektrédas vé-
dégazos ivhegesztést alkalmaztunk,
amely helyszini kériilmények kozott
csak korlatozottan hasznalhaté. A
munkadarab egy haszndlaton kiviili
fogaskoszoru szegmens volt, néhany
letort foggal. A mihelyben a hegesz-
tés soran azt a beéllitast hasznaltuk,
ahogy a fogaskoszoru a gépen elhe-
lyezkedik. A darabok elémelegitése és
sziitkség esetén a héntartdsa oxi-ace-
tilén langgal tértént. A hémérsékle-
tet Flir h6kameraval ellenériztiik. A
hegesztés befejezése utani hékezelés-
re a tényleges gépen nincs mad, igy a
munkadaraboknal sem alkalmaztuk.
A kidolgozott technolégiai valtoza-
tokhoz
anyagvizsgalatdra a Miskolci Egye-

kapcsolédé  probadarabok

tem Anyagszerkezettani és Anyag-
technoldgiai Intézetében kerilt sor.

3.1. Technolégia I.

Ennél a technolégianal a prébada-
rabot 300 °C hémérsékletre hevitet-
tuk oxi-acetilén langgal. A rétegko-
zi hémérséklet 250 °C volt, amely
folyamatos hegesztésnél melegités
nélkdal is tarthato.

Parnarétegként OK 68.82 (EN ISO
3581-A: E299R12), 3,2 mm-es erd-
sen 6tvozott, rozsdamentes elektrd-
dat hasznaltunk. Ez 3 rétegben PC
helyzetben - ko6zéprdl kiindulva a
két széle felé - kerilt felhegesztésre,
mikozben a rétegkézi hémérsékletet
folyamatosan ellenériztik. A par-
naréteg befejezése utin OK 55.00
(EN ISO 2560-A : E 46 5 B 32 H5)
3,2 mme-es elektr6daval kezdtik meg
a feltoltést. Az els6 réteget a darab
fuggoleges kozéptengelyétdl kiindul-
va alulrdl felfelé (PF) hegesztettuk
huzott sorokkal, soronként valtva a
jobb és bal oldalon. A masodik réteg
szintén a darab aljatdl indult, a fig-
géleges kozéptengelytél, de mar nem
huzott, hanem ivelt sorokkal mintegy
Osszekotve a fuggéleges, huzott var-
ratokat. A két réteg egymas utdn val-
takozott, amig a teljes fog felépitésre
nem kertlt. A hegesztés soran folya-
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matos rétegenként salakolds tortént,
a profil kialakuldsit sablonnal elle-
nériztik. Az utolsé réteg hegesztése
és ellen6rzése utdn sarokkoszortvel
hozzdigazitottuk a sablonhoz.

4. dbra Az . technoldgidval hegesztett fog

3.2. Technolégia II.

A 1II. technolégia néhany csak kis
mértékben kilonbozik az 1. vélto-
zattol. Eltérés az el6melegitésben, il-
letve az elektrdda valasztdsban volt.
Csak egyfajta hozaganyagot hasznal-
tunk, amely a leiras szerint alkalmas
acélontvény hegesztésére, egyuttal
pedig kopasallé feluletet hoz létre.

A tiszta, zsirtalanitott munkada-
rabot és kozvetlen kérnyékét 200-
220 °C-ra melegitettiik elé, ezt a hé-

fokot a hegesztés végéig tartottuk. A
kialakitandé fogra alulrél felfelé (PF)
huzott sorokat hegesztettink kozé-
pen kezdve, majd felvaltva jobb és bal-
oldalon soronként folytatva. Az egy-
mas felé kerul6 rétegek varratkezdései
eltolva helyezkedtek el. Hozaganyag-
ként GeKa ELHARD 350 (EN 14700:
E Fe 1) tipusq, 3,2 mm-es elektr6dat
hasznaltunk. A hegesztés befejezését
kovetben a profil végleges kialakitasa
koszori koronggal tértént.

A technolégia médositasanak célja
azt volt, hogy kisebb elémelegitési
hémérsékletet és csak egyfajta ho-
zaganyagot haszndlva, id6takarékos
modon és kedvezd aron, kopdsallé
és elfogadhaté szivéssagu réteg joj-
jon létre a felileten. A hozaganyag
keménységi értéke legaldbb HB=325
a gyartoi leirds szerint. Fontos volt,
hogy a kemény réteg el6tt a fog
profilja kezdettdl fogva helyesen le-
gyen kialakitva, ugyanis a kemény
réteg méretre alakitdsa sokkal nehe-
zebb és id6igényesebb.

3.3. Technolégia III.

A Technoldgia III. szerint a torott
fog maradékat eltavolitottuk a ko-
szoribdl. 42CrMo4-es hulladék ten-
gelyanyagbdl fiirésszel és eszterga-
géppel implantatumot készitettunk,

5. dbra Torétt fog felraké hegesztésének sorrendje
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6. dbra A ll. technoldgidval hegesztett fog

és kézi ivhegesztéssel behegesztet-
tik a fogaskoszortuba.

A koszorubdl kimunkaltuk a fog-
,husaba”

nagyjabél 10 mm mély arkot farag-

maradékot. A koszoru
tunk gy, hogy az implantatum két
oldalan nagyjabol 5-5 mm-es fél V
élel6készités legyen.

7.dbra A lll. technolégidval hegesztett fog

A pontos bedllitdis utdna az imp-
lantatumot 4 db flzévarrattal rogzi-
tettiik a helyére.

A munkadarabot és az implanté-
tumot 300 °C-ra elémelegitettiik. A
hegesztés soran OK 92.18 (EN ISO
1071 E C Ni-Cl 3) elektrédat hasz-
naltunk hozaganyagként. Amig az il-
lesztési hézag feltoltésre nem keriilt,
az implantatum két oldalat felvaltva,
alulrél felfelé (PF), minimalis ivelés-
sel hegesztettiik, folyamatos sablo-
nos ellenérzés mellett.
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Az illesztési hézagok feltoltése
utdn az implantitum hegesztése
ugyanigy OK 92.18 elektr6daval
folytatédott, huzott sorokkal halad-
va, PF poziciéban, a fogarokbdl kiin-
dulva rétegenként haladva.

A helyes kialakitist rétegenként
ellendriztik sablonnal, a végleges
kialakitast koszorivel alakitottuk ki.

3.4. Technolégia IV.

A fogaskoszoru fog felraké hegesz-
tésének 4. valtozata huzalelektr6das
védégizos ivhegesztéssel tortént. A
munkadarabot linggal melegitettitk
el6 300-350 °C-ra.

A hegesztés Weldimpex KT 50-T3B
géppel tértént, DCEP polaritassal. Ho-
zaganyagként ESAB OK Autrod 12.51
(EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Sil)
huzalelektrédat valasztottunk, 1,0
mm-es dtmérében, a védégiz 100%
CO, volt. Az dramerésséget 100-110
A értékre dllitottuk be. A hegesztés-
technoldgia gyakorlati kivitelezésé-
nek médja a kordbbiakhoz hasonld
volt. A varratok PF poziciéban, mini-
malis lengetéssel késziiltek, kozéprol
kiindulva oldalanként felvaltva. Ezek-
kel a bedllitadsokkal csak révidzarlatos
anyagatvitel volt lehetséges.

11. dbra A IV. technoldgidval
hegesztett fog

3.5. Technolégiai megoldasok
osszefoglalasa

A lehetséges technolégiai megol-
ddsokat osszefoglal6 jelleggel a 2.
tablazat tartalmazza.

9. dbra ,Gydk" varratsorrend a Technoldgia lll. esetében

10. dbra Varratsorrend a Technoldgia lll. esetében

2. tdbldzat Lehetséges technoldgiai megolddsok
l. Il. l.* V.
Elémelegités 300°C 200-220°C 300%C 300°C
Rétegkozi homérséklet 200-250°C 200-220°C 200-250°C 200-250 °C
Eljéras m m m 135
0K 68.82 (d=3,2 mm)
Hozaganva azelsé harom sorban, | GeKa ELHARD 350 0K92.18 OK(QT;Onc:;]Z)'ﬂ
ganyag utana OK 55.00 (d=3,2mm) (d=3,2mm) _g=Tmm),
- véddgaz: 100% CO
(d=3,2 mm) )
Hegesztési pozicio PF PF PF PF
Kdltség 28000 Ft 15000 Ft 103 000 Ft 13000 Ft

*Hegesztési miivelet el6tt fogmaradék eltdvolitdsa, implantdtum készitése fiirésszel

és esztergagéppel

4. Vizsgalati eredmények
Mind a 4 munkadarabbél 1-1,
nagyjab6l 20 mm vastag darabot
munkaltunk ki firészgéppel a fog
fels6 részébdl. A szeletekbdl csiszo-
latok késziiltek és HV10 terheléssel
keménységmérést végeztink ke-
reszt- és hosszirdnyban. A kimun-
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kalast, a csiszolatok elkészitését és
a keménységmérést is a Miskolci
Egyetem Anyagszerkezettani és
Anyagtechnolégiai Intézetében vé-
geztiik el.

A vizsgilat  eredményeit a
G42CrMo4 QT1 szabvanyos érté-
keinek figyelembevételével elemztik.
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A folyashatér elvért értéke R 2550
MPa. A technolégidhoz felhasznalt
hozaganyagok egyike sem éri el ezt
a folyashatart. A szakitdszilardsag
elvart értéke 700-800 MPa kozott
van, ezt az értéket az ESAB OK
68.82-es elektrédaja teljesiti, az OK
55.00-s elektréda azonban nem. A
varrat az undermatching kategdria-
ba esik. Az itémunka elvart értéke
20 °C-on 29 J, ezt mindkét elektréda

béven tulteljesiti.

4.1. 1. Technolégia

Az alapanyagnak nincs elvart
HV10 keménységértéke, igy a Mis-
kolci Egyetem 4ltal elkészitett ko-
rdbbi vizsgilatok [4] &tlagértékét
vettik alapul. Ennek az atlagos ér-
téke a fogté mentén HV10=227, a
fogprofil mentén HV10=242. A pro6-
batesten mért értékek a hossziranya
vizsgalatnal 4tlagosan megfelelnek,
mig az alapanyag kézelében elvég-
zett keresztirdnyu vizsgalatnal eh-
hez képest sokkal nagyobbak. Oka
valészintileg az, hogy az alapanyag
kozelében az OK 68.82-es elektrodat
hasznéltuk, emiatt nagyobb beedzé-
dés johetett létre.

4.2. II. Technolégia

A II. prébatesthez haszndlt GeKa
Elhard 350-es elektréda tanusitva-
nyan nem szerepeltek a folyashatar-
ra, a szakitészilardsagra, valamint az
atémunkara vonatkozé adatok. Igy
azokat nem tudtuk 6sszehasonlitani
az elvart értékekkel.

A bizonylaton egyediil a kemény-
ségértékek szerepeltek: HB=330-
380. Ez HV10-re atszamolva koril-
belul 350-400 kozotti értéket jelent.
A mérések alapjan a névleges értéket
atlagosan teljesiti, sok helyen béven
felette van. A hosszirdnyi mérés
érdekessége, hogy az alapanyag-
ban mért keménység atlagosan 400
HV10 kérnyékén van, ez a tobbi pré-
badarab mérésénél sem volt jellem-
z6, bar ugyanabbdl a szegmensbdl
munkéltuk ki.
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12. dbra. I. prébatest keménységmeérési eredményei
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13. dbra. Il. prébatest keménységmérési eredményei
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4.3. II1. Technolégia

A TII. prébadarabhoz hasznalt OK
92.18 nikkel-vas bazisu elektréda
adatai kozott kizdrdlag a szakitdszi-
lardségra talaltunk adatot: Rm=300
MPa. Kovetkezésképpen egyik érték
sem érheti el a fogaskoszoru alap-
anyaganak elvart értékeit. A varrat
mindenképpen undermatching. Az
implantdtum anyag 42CrMo4, ha-
sonlé6 a fogaskoszoru alapanya-
géhoz, csak nem o6ntott kivitel. A
betltetett darab folyashatara, sza-
kitészildrdsaga és utémunkdja a fo-
gaskoszoru alapanyagihoz hasonlé,
de feltételezhet6en nagyobb értékei
lehetnek a finomabb szemcseszer-
kezet miatt.

A keménységértékek az implanta-
tumban nagyrészt megfelelnek az
anyagmindség elvarasainak, ugyan-
akkor a fog végén nagyobb beedzé-
dés jott létre, de a keménység érté-
ke nem kiugréan nagy. A varratban
mért értékek szintén megfelelnek
az elvartaknak, de helyileg nagyobb
kilengések is taldlhatéak, feltételez-
hetéen a hegesztés sordn nagyobb
héhatds érhette.

4.4. IV. Technolégia

A 1V. prébatest hozaganyaginak
(hegesztett dllapotban, C1 védégaz-
zal) folyashatara 440 MPa, a szakito-
szilardsdga 540 MPa, az utémunka
értéke szobahémérsékleten 110 J.
Az utémunka névleges értéke tobb-
szOrose az alapanyag névleges érté-
kének, mig a folyashatar és a szaki-
toszilardsag értékei némileg alatta
maradnak, ugyanakkor a hasznalt
hozaganyagok koézul 6sszességében
ez 4ll a legkozelebb az elvartakhoz.

A keménységértékek ennél a proé-
badarabnal a legkisebbek és a sz6rasi
adatok is a legkedvezsbbek. A hosz-
szirdnyt mérésnél hasonlé adatokat
kaptunk, kevés kiugrassal. A ke-
resztirdnyd mérésnél az alapanyag-
ban mértiink nagyobb keménységet,
a varratban szinte mindentatt 200
alatti értéket kaptunk.

240
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14. dbra. A lll. prébadarab keménységmeérési eredményei

Az egyes technoldgiai valtozatok
osszefoglald értékelését a 3. tablazat
tartalmazza.

5. Osszefoglalds és kovetkez-
tetések

Az elvégzett vizsgilatok és elem-
zések alapjan arra a kovetkeztetésre
jutottunk, hogy a legjobb mechani-
kai tulajdonsagokat a IV. prébadarab
eredményezi. Nem mellékes szem-
pont, hogy a huzalelektrédas vé-
dégazos ivhegesztés az egyik legter-
melékenyebb eljirds a legkedvezsbb
koltség mellett. Azonban, ha nem
muhelykérilmények kozott készul
a hegesztés, akkor kozel sem biztos,
hogy ilyen mindségi varrat készithe-
t6. A gépen a fogaskoszoru koré sitor
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nehezen épithet6, nehéz megoldani
a védelmet. A hegesztégép kiszalli-
tdsa szintén problémas, fél6, hogy a
rossz korilmények hamar a beren-
dezés tonkremeneteléhez vezetnek.
Voltak mar prébalkozasok helyszini
hegesztésre MAG berendezéssel, a
hegeszték beszamoléja szerint rend-
kivil megterhel6 tébb 6ran keresz-
tul kényszer testhelyzetben tartani,
mozgatni és irdnyitani a pisztolyt. A
technoldgidban rejlé lehetéséget ak-
kor tudnank a legjobban kihasznélni,
ha egy szegmensen belil tobb fog is
kitorik, a szegmenset kiszereljuk,
és muhely korulmények kozott he-
gesztjik a torott fogakat.

A legkevésbé megfelel6 technolé-
gia a masodik. Bar a hozaganyag na-
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15. dbra A IV. prébatest keménységmérési eredményei
3. tdbldzat Technoldgiai megolddsok értékelése
G42CrMo4 QT|  Technolégial. | Technolégia ll. | Technoldgia Ill. | Technologia IV
elvart értékei _
OK 68.82 | OK55.00 |GeKA Elhard 350/ 0K98.12  |OK Autrod 12.51
Sakitészilardssg | 700-800MPa | ¥ | % NA. X X
Folyashatar Ria2550MPa| 88 X NA. NA. %
Utdmunka 20°C-on 29) v v NA, NA. v
o 208/164/336 351/446/321 | 196/244/228 | 165/155/186
Keménység (HV10 220-240
g (Hvi0) (H/K1/K2) KUK | KNG | (HKK)
Kdltségek (HUF) 25 000,- 15 500,- 103 000,- 13 000,-

gyon kedvezé aru, a hegeszt§ szerint
nehezen hasznalhat6 PF poziciéban.
Kiugré keménységértékeket mér-
tunk, igy nagy a beedz6dés és a jovo-
beni ridegtorés veszélye.

Az 1. és a III. technolégia mechani-
kai tulajdonsagai hasonléak. Ebbdl a
szempontbdl mindketts hasznalhaté.
Az OK 92.18 elektréda nem eredmé-
nyezett szamottevé mechanikai ki-
lénbséget az I. technol6gianal hasz-
néltakhoz képest. A beszerzési ara
nagysagrendekkel nagyobb, mint az
OK 55.00-nak, vagy az OK 68.82-nek.
A TII. technolégia javara szdl, hogy
lényegesen kevesebb az ivégési ido,
kevesebb hozaganyagot kell felhasz-
nélni. Az implantitum kimunkalasa
id6, de erre fel lehet késziilni, ameny-
nyiben nem haviéria helyzetben kell
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javitani, hanem tervezett ledllaskor
torténik a javitds. Ebben az esetben
az pétlasnak anyagkoltsége nincs,
mindig akad egy-egy torott tengely,
amit fel lehet hasznalni.

Tervszert karbantartasndl egyesi-
teni lehet a két technolégia elényeit.
Az implantatumot elére kimunkalva
a gyokrészt OK 68.82 elektrédival
kell meghegeszteni, a feltéltést pedig
OK 55.00-val. Igy jelentss koltség-
megtakaritast lehet eszk6zolni a ho-
zaganyagon, csokkenthet6 az ivégési
id6, a hozaganyag felhasznalasa és a
hegesztk terheltsége. Tobb kitort
fog esetén jelentdés idémegtakaritast
eredményez, ami a termelésben val6
visszadllast segiti.

A leghatékonyabb és minéségileg
is a legjobb eredményt véleménytnk
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szerint az I. a IIL. és a IV. technoldgia
6sszedolgozasa adhatja. Amennyiben
a fogaskoszoru kiszerelésére és mi-
hely kérulmények kozotti hegesztésé-
re van lehetGség, ugy célszeri elére le-
gyartani az implantatumokat. A gysk
hegesztésére az OK 68.82 elektr6dat
lehetne hasznélni, a fog teljes felépi-
tésére pedig MAG technolégiaval OK
Autrod 12.51 hozaganyag javasolt.
fgy ki lehet hasznalni a huzalelektré-
das védégazos ivhegesztésben rejls
termelékenységet, a parnaréteghez
hasznalt hozaganyag kotési el6nyeit
és az implantdtum adta elényt. Eléze-
tes becsléstink szerint — az el6késziile-
teket nem szamolva - egy fog felraké
hegesztése nagyjabdl 4 6ran bell le-
hetséges. Természetesen ez az el6ny
csak tébb fog azonos szegmensen be-
lal torése esetén hasznalhato ki.
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Az iQMet (Uj innovativ médszerek az el-
lendrok képzésében a gyartasban alkal-
mazott mindséguigyi életciklus kapacitas
folyamatokhoz) Erasmus+ projekt jelen-
leg harmadik munkaszakasza fut, amely
hérom alfeladatbdl all, és mindegyikben
jelentés munkat vallal az MHtE.

Az elsé alfeladat részeként elkészitettiink
négy ipari esettanulmanyt, amelyeket a
masodik alfeladatban fogunk felhasznal-
ni a kompetencidkon alapul6é tananya-
gok fejlesztésében. Ez a tavaszi idészak
feladata lesz. Majd nyéron az elkészitett
tananyagok és tapasztalatok alapjan to-
vabbfejlesztjik a hegesztészimulatorok
alkalmazésat befoglalé pedagdgiai irdny-
elveket és ugynevezett ,piloting” kurzust

PALYAZATOK
iQMet projekt

fogunk tartani a hegesztéképzések ok-
tatoinak, kitérve, hogy a hegesztészimu-
latorok hogyan alkalmazhaték az ener-
giafelhasznalas és szén-dioxid kibocsatas
elézetes meghatarozasara.

Lezajlott az idei elsé személyes projekt-
megbeszélés Ljubljandban februar 3—4.
kozott, ahol a projekt aktudlis feladatairol
targyaltunk, illetve a kovetkezd 1épéseket
hataroztuk meg, pontos hataridékhoz
kotve. A tavaly ésszel, Temesvaron meg-
hatérozott disszeminacios terv alapjan,
a projekt eredményeinek lathatésaga
érdekében elkésziilt az iQMet honlapja-
nak vizudlis felllete, amelyet a kovetkez6
hetekben fogunk tartalommal feltélteni,
illetve ehhez kapcsoléddan vezetd szere-

pet véllaltunk a masodik munkaszakasz
eredményeit grafikusan megjelenité ro-
vid 6sszefoglaldanyagok és brosura elké-
szitésében.

Dr. Kemény Alexandra

Projekt:
2023-1NO01-KA220-VET-000155256

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.

A nemzetkozi COVE-WENDT projekt
februdri menedzsment iilése Miskolcon

A COVE-WENDT projekt harmadik
menedzsment Ulésére 2025.02.19-20.
kozott kertlt sor a Miskolci Szakképzési
Centrumban.

A projekt keretében létrehozandé
Hegesztési és Roncsolasmentes Anyag-
vizsgalati Szakmai Kivalosagi Kézpont
(Centre of Vocational Excellence in Wel-
ding and Non-Destructive, CoVE) célja,
hogy 6sszehozza a meglévé szakképzé-
si kdzpontok, kutatdintézetek és egye-
temek oktatoit, valamint a hegesztési
és anyagvizsgalati szektor ipari vallala-
tainak képviseldit az innovaciot segité
nemzetkozi szint(i CoVE halozat kiala-
kitdsara. A projekt tovabbi céljai kozott
szerepel képzési programok kidolgo-
zasa a zold és digitélis 4tallashoz a he-
gesztés terliletén, valamint az oktatok
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b cove

‘wendt

kulcskompetencidinak fejlesztése az
innovacié elémozditasa és a tarsadalmi
kihivasok kezelése érdekében.

A miskolci menedzsment (lés a pro-
jekt 12. honapjaban kerillt megren-
dezésre, ezért a projektpartnerek f6
feladata az volt, hogy értékelték a kulcs-
fontossdgu feladatok végrehajtasanak
allapotdt és az eddig elért eredménye-
ket. A hegesztés ,zolditésével’, valamint
a digitalizaciojaval foglalkozé képzések
nemzetkozi tantervei elkésziiltek, létre-
jott egy nemzetkozi informatikai plat-
form, valamint sziletett egy stratégiai
dokumentum, amely a vallalatok, a ku-
tatointézetek, az egyetemek és a szak-
képz6 kdzpontok CoVE héldzatba tor-
ténd becsatlakozasaval foglalkozik. A
kétnapos menedzsment Ulés keretében
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a partnerek a Miskolci SZC Andrassy
Gyula Gépipari Technikum és a Miskolci
Egyetem Anyagszerkezettani és Anyag-
technoldgiai Intézetének laboratériu-
mait és muhelyeit is meglatogattak. A
projekt folytatdsaként a kovetkezé ho-
napokban elkésziilnek az angol nyelvi
tananyagok, amelyek késébb magyar
nyelvre is leforditasra kertlnek.

101143944 — COVE-WENDT

Az Europai Unié
tarsfinanszirozasaval

Az Eurdpai Unid finanszirozasaval. Az itt
szerepld vélemények és dllitasok a szerzé(k)
alldspontjat tikrozik, és nem feltétlendl
egyeznek meg az Eurépai Unié vagy az Eu-
répai Oktatasi és Kulturélis Végrehajté Ugy-
nékség (EACEA) hivatalos allaspontjaval.
Sem az Eurdpai Unid, sem az EACEA nem
vonhato felelésségre miattuk.
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AI c BDT kollaborativ hegesztorobot

Az optimalis ember-robot egyiittmiikodés: lépjenek be
egyszeriien az automatizalt hegesztéstechnika vilagaba!

, Intuitiv mikodés: felhasznalobarat, érintéképernyds felllet, kifejezetten hegesztési
célokra kifejlesztett makrok segitségével. Nincs sziikség specialis elGzetes ismeretekre,
1-2 nap alatt elsajatithato a hasznalata.

lvszenzoros varratkdvetés: hegesztés kozben folyamatosan ellenérzi a munkadarab
poziciojat, osszevetve a beprogramozott Gtvonallal, igy korrigalja az eltéréseket.

’ Legmagasabb szint( precizitas: mind a hat tengelybe beépitett nyomatékérzékeltk révén
a mozgatas és a programozas rendkivil egyszeriiveé valik.

Kivalo hegesztési mindség: reprodukalhaté hegesztési eredmények a maximalis
hatékonysag érdekében.

Gyors programozhatosag: automatizalt hegesztés mar kis munkadarabszamtol és
mérettdl.

, Kivalo teljesitményid QINEO aramforras és hozza tartozé robotrendszereken kifejlesztett
hegesztéstechnologia.

Kollégaink szives rendelkezésiikre alinak barmilyen felmeriilo kérdés esetén:

& +36202905582 (= robot-welding@cloos.hu @ www.cloos.hu




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehetségeket ki-
néalja partnerei részére.

Az ujsdg vdgott mérete: 210x297 mm.

Hegesztéstechnika folyéirat 2025

El6fizetés egész évre 6.000 Ft + 5% AFA

1.500 Ft + 5% AFA

Késébbi rendelés/db + postakoltség

Hegesztéstechnika hirdetési lehetdségei

Cimlap 180.000 Ft + AFA
Hatso kiils6 boritén A4 160.000 Ft + AFA
Elsé belsé boritén A4 150.000 Ft + AFA
Hatsé belsé boriton A4 150.000 Ft + AFA
Beliven A4 125.000 Ft + AFA
Beliven A5 115.000 Ft + AFA
Beliven A6 100.000 Ft + AFA
Pr-hirek és informaciok A4 50.000 Ft + AFA
Pr-hirek és informaciok A5 40.000 Ft + AFA

40.000 Ft + AFA

MHCtE honlapjin hirdetés

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
folyéirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztébizottsag
Felelds kiadé: Dr. Gyura Laszl6, az MHtE igazgatdja

Eészerkeszto: Dr. Gati Jozsef

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

Dr. habil. M3jlinger Kornél - welding@att.bme.hu
Prof. Dr. Gaspar Marcell - gasparm@uni-miskolc.hu

Szerkesztoség

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 szervezd: Toth Boglarka

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

A folyoéirat évente négy alkalommal jelenik meg.

El6fizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet6
készpénzben az Egyesiilés pénztaraban vagy banki atutaldssal.

210x 297 mm

Egész oldalas (A4) hirdetés + 3 mm kifuté kérben

Fél oldalas (A5) hirdetés 185 x 137 mm (fekvd)

Negyed oldalas (A6) hirdetés 89,5 x 137 mm (all6)

Hegesztéstechnika 2025. évi kiadéi terv

1. 2. 3. 4.
szam | szam | szam | szam
Lapzdrta 02.19. | 05.16. | 08.01.| 10.31.
Szerk. iilés 03.04.| 05.28.| 08.12.| 11.12.
Nyomddba adds 03.07.| 06.13.| 08.29.| 11.18.
Megjelenés 03.21.| 06.27.| 09.12.| 12.04.

: (Uf‘? _’T! le’]

"Dr. Gati Jozsef
fészerkesztd

1/4 évre

MHtE tagvallalati kedvezmény 10% Fizetett hirdetések
MHUtE tagvallalat, naptéri évben +5% Bohler Kereskedelmi Kft. BII Messer Hungarogaz Kft. 26
4 alkalommal hirdet, kedvezmény ’ Cooptim Ipari Kft. 62 PLTS Ipari Kft. 21
Nem tagszervezet, 7 5% Corweld Plus Kft. 52,60 Qualiweld Kft. 19
4 hirdetés alkalmaval, kedvezmény o0 Crown International Kft. 63 Synergic Hegesztéstech. Kft. 17
Hegesztési Zsebkonyv 22.200 Ft + 5% AFA Geper Kft. 20 Tridragon Kift. Bl
2 kotete egyben + postakoéltség Ecorps Kft. BIV Welding Expert Kft. 2
ESAB Kft. 51 Weldotherm Kift. 11

. e Fl R ics Kft.  BIII hite Shark Welding H
Hirdetési mévetek exman ol?otlcs t White Shark Welding Hungary
Invent Welding Kft. 33 Kift. 15
Cimlap hirdetés 210 mmx 217 rr}m..(éllé) Lincoln Electric 32 WNT Kft. 7
+ 8 mm kifuté korben | Tide Gaz Mo. zrt. 28

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 egytitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilon JPG, TIF, PNG, vagy PDF adllomanyként 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, ellenérzés érdekében
kérjuk a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

WBSERVER

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




Flexman

‘ LASER

Ismerje meg kulcsrakész
lézerhegeszt6 robotcellank
el6nyeit!

rendkivul kis hébevitel
nagy termelékenység
kivalé varratmindség
biztonsagos munkavégzés
japan robottechnika
kompakt kivitel

szivocsonk fustelszivashoz

kis alapterulet

egyszerU athelyezhetGséeg
révid szallitasi hataridé
gyors telepithetdség

kedvezo ar

A N N O N N N N O O R N

Tekintse meg
bemutaté videonkat vagy
nézze meg személyesen!

+36 1 259 0981

www.flexmanrobotics.hu
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SEGTTUNK HOGY OTI'HONOSAN MOZOG3J A
e — MUANYAGCSO HEGESZTES TERULETEN.

HOZD EL A PROBLEMADAT

A MUANYAGCSO HEGESZTESSEL KAPCSOLATBAN
ES AZ ECORPS KFT. SEGITSEGEVEL
SZABADULJ MEG TOLE!
www.ecorps.hu | lllés Gabor Erno, +36 20 964 0203
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