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Beszdmolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
78. Kozgyiilésérol - 1. rész

Az IIW 78. Kdzgylilését és Nemzetkozi
Konferencidjat (Annual Assembly and
International Conference) Olaszorszag-
ban, Genova-ban rendezte meg 2025.
junius 22-27. kdzott személyes részvé-
tel formdjéban. A rendezvény hazigaz-
ddja az Olasz Hegesztési Intézet (Istituto
Italiano della Saldatura (IIS)) volt. A ren-
dezvényre a kétévente megszervezésre
keriil6 Olasz Nemzeti Hegesztés Napok-
kal (GNS) egy idében kertilt sor. A ren-
dezvény helyszinén a tagéllamok képvi-
seletében tobb, mint 1000 f6 regisztralt
résztvevo vett részt.

A hazai szakembereket, illetve a he-
gesztésben érintett szakmai k6z6ssége-
ket Prof. Jarmai Karoly egyetemi tanar
(Miskolci Egyetem), a MAHEG IIW MNB
elndke, Borhy Istvan a MAHEG IIW MNB
titkdra, Prof. Lukdcs Janos egyetemi
tanar (Miskolci Egyetem), Prof. Gaspar
Marcell egyetemi tanar (Miskolci Egye-
tem), dr. Pap Judit egyetemi adjunktus
(Miskolci Egyetem), Pap Adam PhD
hallgaté (Miskolci Egyetem), dr. Rag-
hawendra Pratap Singh Sisodia egyete-
mi docens (Miskolci Egyetem) és Sahm
Alden Abd Al Al Anis Mohammed PhD
hallgaté (Miskolci Egyetem) képviselte.

A szakemberek részvételét a Tudo-
manyos Mecenatura palydzat és az
MHtE Alapitvany tdmogatta, a beérke-
zett nagylelkl felajanldsok - MAHEG,
Crown International Kft. (a Cloos ma-

I IWGENOA 2025 (|

| e
78™ Annual Assembly and |-,| -

International Conference
June 22-27, 2025 - Genoa, Italy

A genova-i rendezvény f6 oldala

Magyar szakemberek a rendezvény helyszinén

gyarorszagi képviseldje), Froweld Kft.
(a Fronius magyarorszagi képvisel6je)
- révén.

A konferencia helyszinéll a Genova
torténelmi kikotéjében (Porto Antico)
elhelyezkedé Kongresszusi
szolgalt. Genova évarosa az UNESCO Vi-
ldgorokség része, kikotbje évszédzadok
6ta fontos kereskedelmi kozpont.

Kozpont

General Assembly (GA)

2025. junius 22-én egymast kdvetbéen
két General Assembly ilés megrende-
zésére kerllt sor: az elsé - rendkivili
Ulés — az lIW Alapszabalyanak a médosi-
taséval, mig a masodik - hagyomanyos
Ulés — a normal Gzletmenet folytatasa-

(https.//iiw2025.com/)
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hoz kapcsolodo kérdésekkel foglalko-
zott. Az Uléseken Magyarorszagot és a
magyar tagszervezetet (MAHEG) Prof.
Jarmai Kéroly, Prof. Lukacs Janos és Prof.
Gaspar Marcell képviselték.

A rendkivili Glésen az Alapszabaly
modositasahoz kapcsoléddéan megvi-
tattak és elfogadtak mindazon valtoza-
sokat, melyeket a 2024. évi Kdzgyulést
kovetden széles kdrben — 2025. év so-
ran két alkalommal is online formaban
- a tagszervezetek képvisel6ivel meg-
vitattak. Fébb valtozas, hogy ezentul
a két alelndk helyett hdrom segiti az
elndk munkdjat (a pénzigyekkel fog-
lalkozé korabbi igazgaté is alelnoki
statuszt kapott). Az IIW képzéssel fog-

A rendezvény helyszine: Genova tdrténelmi kikotéje a
Kongresszusi Kézponttal



Magyar delegdtusok
a General Assembly (ilésén

lalkozoé testlileteinek (TMB és IAB) két
vezetbje - az igazgatdsag tagjaként
- szavazati joggal bir a jovében. Beve-
zetésre kerlilt az online szavazas lehe-
tésége. Tovabbi fontos valtozas, hogy
az IIW rendezvényeinek szervezére a
jovbében az IIW nevében eljarva egy
professzionalis
cég bevondsaval keril sor (a rendez-
vénynek helyszint adé lokalis szervezd

konferenciaszervezd

felel6sségének és kockazatvallalasa-
nak korlatozasa érdekében). Az elkd-
vetkezd harom évben az olasz Aristea
s.r.l. latja el a konferencia szervezdi
feladatokat. A rendezvény hatarozata-
it a GA-472-2025 - Minutes of the IW
Extraordinary General Assembly doku-
mentum részletezi.

A Kozgytlés a nemzeti delegatusok
részvételével az el6zetes napirend sze-
rinti el6terjesztéseket megtérgyalva,
majd szavazdssal dontve hatékony és
eredményes munkat végzett (GA-437-
2025 - Minutes of the IIW General As-
sembly). A Kozgy(lésen Osszesen 50
tagszervezet delegatusai vettek részt.

A Koézgydlésen Prof. Dr.-Ing. Thomas
Bollinghaus (DVS) elnoki kdszontéjét
és megnyitojat kdvetden a résztvevok
meghallgattdk az elndk beszamoldjat
(GA-465-2025 - Annual Report of the
IIW President) az elmult évi tevékeny-
ségrél. Az elndk tajékoztatta a kdzgyd-
lést az IIW 2023-2028-as stratégidjaval
0sszhangban végrehajtott kulcsfon-
tossagu tevékenységekrél. Az elndk
beszdmoldjat a Kozgy(ilés egyhanguan
elfogadta.

Uj tagszervezetként felvételt nyert a
kenyai Toolkit Foundation (TTF) szer-
vezete.
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Az elnok tajékoztatta a Kozgydilést,
hogy a Genova-i székhelyd Istituto Itali-
ano della Saldatura-val (I1S) az lIW titkar-
sagi feladatainak ellatasara vonatkozo
szerz8dését 2025. janudr honapban a
2025-2029 kozotti idészakra meguji-
tottak. Kiemelte a IIS profizmusat és a
koltségek csokkentésére tett intézke-
déseit. A tagszervezetek jobb kiszolga-
ladsa érdekében a Regionalis Aktivitas
munkacsoportot (WG-RA) felvaltotta
az Erdekelt Felek Féruma (Stakeholders
Forum).

A résztvevék ezt kdvetéen meghall-
gattak a kincstarnok 2024. évi jelentését
a gazdalkodasrél (GA-0466-2025), vala-
mint a kdnyvvizsgalé - dr. Alessandro
Pinto - altal ellenérzott és jovahagyott
mérleget. Az IIW, mint nem profitori-
entalt szervezet a mindenkori bevéte-
lek és kiaddsok egyensulyara térekszik.
Elfogadasra keriilt a 2026. évi koltség-
(GA-0469-2025),
részeként a 2026. évi tagsagi dijak (GA-
0470-2025), mely Magyarorszag esetén
5.123 EUR-t jelent (kismérték(i emelés a
2025. évi tagdijhoz képest). A 2025. évi
tagdijat Magyarorszdg a megadott ha-
tarid6ig megfizette.

Az (ilésen sor kerlilt a Board of Direc-
tors, valamint a Technical Management
Board (TMB) tagjai megbizasanak meg-
Ujitasara és Uj tagok megviélasztasara. A
Kozgytilés egyhangu szavazassal elfo-
gadta a Dr. Stephan Egerland (Ausztria,
Fronius International) elnokké valaszta-
sat a 2026-2028. kozotti idészakra.

A résztvevék beszamolot hallgathat-
tak meg a IIW Jotékonysagi Alap (IIW
Charity Fund) elmult éves tevékenysé-
gérol. 2025. évben fiatal szakemberek
és diakok szamara biztositottak a Koz-
gyllésen valo részvétel és utazas lehe-
téségét.

Az elndkség beszamolt az IIW Da-
vid Landon Future Leaders Programm
eredményeirél, amely a fiatal szakem-
bereknek a szervezet vezetésébe tor-
téndé bevonasit célozza meg annak
érdekében, hogy megfigyel6ként meg-
ismerjék az lIW irdnyitasaval 6sszefuig-
g6 feladatokat és folyamatokat. 2025.

vetés illetve ennek

4

évtdl kezdédbéen Rafael Nunes (Belgi-
um) és Hisaya Komen (Japan) képviseli
a fiatal szakembereket. A programban
valo részvételre - érdekl6dés esetén - a
35 év alatti magyar szakemberek is pa-
lydzhatnak a jovében.

A résztvevék dontottek tovabba a
2026-2028. évi Kozgydlések helyszi-
nérél: 2026. évben Ausztria (Salzburg),
mig 2027. évben Bangkok (Thaifold)
fog otthont adni az IIW Annual Assemb-
ly-nek. A 2028. évi rendezvény megren-
dezése irant Mexiko és India - konkrét
helyszin megjelolése nélkil — jelezte
érdeklédését.

Dr. Jarmai Karoly egyetemi tanar, a
MAHEG lIW MNB elndke az (ilés kereté-
ben a China Welding folydirat szerkesz-
t6 bizottsdgi megbizasat vehette at a
Kinai Népkoztarsasag delegacidjatol.

Prof. Jdrmai Kdroly a China Welding
megbizdsdval

Nemzetkozi Konferencia

A 2025. junius 26-27-én megrende-
zett Nemzetkdzi Konferencian (Hydrog-
en Applications and Energy Transition)
a Miskolci Egyetem munkatarsai képvi-
selték a hazai szakembereket eléadasa-
ikkal:

Raghawendra PS. Sisodia, Fajger Ja-
nos, Piotr Sliwinski, Pawet Pogor-
zelski, Koncz-Horvath Daniel, Ma-
rek St. Weglowski: Fusion joining

of advanced and dissimilar metals
— Processes, challenges and expe-
rimental insights (Inconel-Copper);
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Kovécs Judit, Lukacs Janos: Descrip-

tion of fatigue crack propagation

in steel pipelines transporting
hydrogen media;

Pap Adam, Meilinger Akos, Gaspar
Marcell: Heat-affected zone simula-
tions of P355NH pipeline steel;

Lukacs Janos, Nagy Nora: Effect of
hydrogen blending into natural gas
on the metallic structural elements
of the gas distribution networks.

A konferencia kdzlemények megjele-

nésérdl jelen beszamold elkészitéséig

nem all rendelkezésre informacio, az
eléadasok absztraktjai a konferencia
részletes programjat tartalmazé kiad-
vanyban olvashatok.

|
I I WGENl'm X
inte

A Nemzetkézi Konferencia programjdt és
az eléaddsok absztraktjait tartalmazé
kiadvdny cimlapja

A magyar szakemberek az egyes Bi-
zottsdgokban az aldbbi dokumentu-
mokat mutattak be (melybdl 4 ajanlast
kapott a Welding in the World folyéirat-
ban torténé megjelenésre):

1. Sahm Alden, Meilinger Akos, Gaspar
Marcell, Lukdcs Janos: High Cycle
Fatigue Testing of Lap Shear RSW
Joints from Various High Strength
Steel Sheets, IW Doc. [11-2322-25 (ja-
vasolva a Welding in the World-be);
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2. Raghawendra PS. Sisodia, Piotr
Sliwinski, Adam Skowronek, Krzysz-
tof Matus, Adam Grajcar, Marek St.
Weglowski: Comparative analysis

of circular beam oscillation and
normal electron beam welding for
S$1300QL steel joints, IIW Doc. IV-
1675-2025;

3. Géspar Marcell, Kovacs Judit, Rag-
hawendra P.S. Sisodia, Johannes
Sainio, Henri Tervo, Vahid Javaheri,
Antti Kaijalainen, Lukdcs Janos:
CTOD examination of physically
simulated heat-affected zones in
S500 shipbuilding steel welds, [IW
Doc. IX-2872-2025 (javasolva a Wel-
ding in the World-be);

4, Kovacs Judit, Lukacs Janos: Influen-
ce of filler metal features on the
fatigue crack growth behavior of
high-strength structural steels
and their welded joints, IIW Doc.
X-2112-2025 (javasolva a Welding in
the World-be);

5. Gaspar _Marcell, Raghawendra PS.
Sisodia, Sahm Alden, Gyura Ldasz-
|6: Physical simulation of flame
straightening thermal cycles on
S1100M steel, IIW Doc. XI-1197-
2025;

6. Jarmai Kéroly: Annual Report of W
Subcommission XV-F, IIW Doc XV-
1709-25, XV-F-116-25;

7. Jarmai_Karoly: Application of ar-
tificial intelligence in the design
of welded structures, [IW Doc. XV-
1720-25, XV-F-117-25;

8. Lukacs Janos, Kovacs Judit: Connec-
tion between the matching phen-
omenon and high cycle fatigue
behavior of high strength struc-
tural steel welded joints, [IW Doc.
XV-1711-2025 (javasolva a Welding
in the World-be);

9. Lukdcs Janos, Nagy Nora: Effect of
hydrogen blending into natural
gas on the polymer structural ele-
ments of the gas distribution net-
works, [IW Doc. XVI-1108-25.

Az egyes Bizottsagokban végzett
szakmai munkardl és a magyar Delegé-
tusok altal benyujtott dokumentumok-
rél a Hegesztéstechnika 2025/4. szama-
ban szamolunk be részletesen.

Az C-IV Bizottsag ulésén Kki-
emelkedd megtiszteltetésként Dr.
Raghawendra P. S. Sisodia kollé-
gankat megvalasztottak a lézeres
hegesztéssel foglalkozé albizottsag
elndkének.

A bizottsagi Ulések keretében Ma-
jid Farajian, Thomas Kannengies-
ser és Norbert Enzinger, a Welding
in the World folydirat fészerkesztdi
szamoltak be a folydirat jelenlegi
helyzetérdl, tudomanyos értékerdl,
és a publikacios lehetdségekrdl. A
folyoirat jelenleg Q1-es minésitési
és 2,5 Impact Factor-ral rendelke-
zik (2025). 2024. évben tébb mint
620 publikacié kertlt benyujtasra, a
megjelenésig atlagosan korulbelll
155 nap telik el.

A MAHEG IIW MNB vérja az érdekl6d6
hazai szakemberek (Delegatus és Szak-
érték) jelentkezését az IIW munkabi-
zottsadgaiba.

Természetesen az IIW rendezvényei-
nek kulturdlis aspektusat sem lehetett
figyelmen kivil hagyni. A rendezvény
kivald lehet6séget jelentett a torténel-
mi Genova nevezetességeinek és az
olasz konyha kulinaris kilonlegessége-
inek megismerésére. 2025. julius 24-
én a rendezvényen résztvevé magyar
delegatusok és kiséréik részvételével
megrendezésre kerllt azimmar hagyo-
manyos magyar est is.

Borhy Istvdn,

Dr. Gdspdr Marcell,
Dr. Jarmai Kdroly,
Dr. Lukdcs Jdnos
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Nemzetkozi elismerés:
Dr. Raghawendra P. S. Sisodidt
vdlasztottdk az IIW lézeres hegesztéssel foglalkozo
C-1V albizottsdg elnokének

Orémmel jelentjilk be, hogy Dr. Rag-
hawendra P. S. Sisodiat, a Miskolci Egye-
tem Anyagszerkezettani és Anyagtechno-
|6giai Intézetének docensét valasztottak
a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IIW)
|ézeres hegesztéssel foglalkozo C-1V albi-
zottsdg elndkének. Ez a vélasztas a 2025.
junius 22. és 27. kozott Genovaban meg-
rendezett 78. lIW Eves Kézgyilés és Nem-
zetkdzi Konferencia keretében tortént.

A megbizatas a kolléga sugarhegesz-
tések irdnti elkotelezettségét mutatja.
Eddigi kutatdsai soran elsésorban a lé-
zeres és az elektronsugaras hegesztéssel
foglalkozott, a nagyszilardsagu acélokhoz
kapcsoldéddan. Dr. Sisodia 2019 6ta képvi-
seli Magyarorszagot a C-IV bizottsdgban
a Magyar Hegesztési Egyesiilet (MAHEG)
képviseletében. Rendszeresen szinvona-

laseléadasokattartabizottsagban,amely-
lyel hozzdjérul a nagy energias(riségl
hegeszt eljarasok globdlis fejlédéséhez.
Szadmos rangos publikacidt jelenitett meg
a hegesztési technologidkkal és korszer(
anyagokkal foglalkoz6 folydiratokban.
Emellett vezet6 szerkesztéként és lektor-
ként is tevékenykedik a Q1 besoroldsu
Welding in the World nemzetkozi folyo-
iratban, a Nemzetkozi Hegesztési Intézet
(IIW) hivatalos kiadvanyaban. Albizottsag
elnoki feladatkore varhatdan tovabb fog-
ja elémozditani szélesebb korld nemzet-
kozi egytittmUikddést a lézeres és az elekt-
ronsugaras hegesztés teriletén.
Megvalasztasahoz szivbol gratuldlunk,
tovabbi sikereket kivanunk neki ebben a
szerepkdrben és a nemzetkdzi tudoma-
nyos egylttm(kddés elémozditdsdban!

Miianyaghegesztok képzése Magyarorszdgon

A szakmajegyzéket a szakképzésrol
sz0lo térvény végrehajtdsdrdl rendel-
kezé 12/2020. (Il. 7.) Korm. rendelet 1.
melléklete rogziti. A szakmajegyzék 80.
sorszama alatt taldlhaté a Hegeszto
szakma. A mianyaghegeszt6 a szakma-
jegyzékben nem kerillt megadasra. A
szakmajegyzékben rogzitett szakma-
kat, igy a Hegeszt6 szakmat is kizardlag
iskolarendszerben lehet megszerezni.
Példaul alapfoku képzettséggel rendel-
kez6 jelentkezék szamara a Hegesztd
szakma elsajatitdsdnak oktatasi idétar-
tama 3 év.

A munkaeré-piaci elvarasok azonban
aziskolarendszer mellett sziikségessé te-
szik a rugalmas, a piachoz alkalmazkodni
képes szakképzést és felnSttképzést.

Nem iskolarendszeri képzésen tul
szakmai képzés a megszerezheté szak-
képesités  kimeneti  kdvetelményeit
tartalmazoé, a szakképzésért felel6s mi-
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niszter altal nyilvantartasba vett prog-
ramkdvetelmény alapjan indithato.

Az IKK Innovativ Képzéstamogatd
Kozpont Nonprofit Zartkériien Mikodé
Rt. honlapjardl letoltheték a program-
kdvetelmények (elérhetéség: https://
akkreditaltvizsgaztatas.ikk.hu/program-
kovetelmenyek).

Az IKK weboldalan a ,Fa-, papir-,
mUanyag-, Uvegdfeldolgozas” képzési
terlleten (dgazat: vegyipar) a 07223004
nyilvantartasi szamon taldlhaté meg
a ,Muanyag hegeszt8” megnevezésu
szakképesités megszerzésére iranyuld
szakmai képzéseket megalapozé prog-
ramkdvetelmény. Besorolasa a képzési
terlletek egységes osztalyozasi rend-
szere (KEOR) szerinti kéd alapjan: 0722.

A mianyaghegeszt6 szakképesitéssel
rendelkez6k munkateriilete kiterjed a
hére lagyuldé muanyagszerkezetek |é-
tesitésénél alkalmazott hegesztett ko-
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tések kialakitdsara, a csérendszerek és
cs6vezetéki elemek, mianyag lemezbdl
késziilt mUtargyak, mlanyag félidk he-
gesztésének el6készitésére és azok vizu-
alis onellendrzésére. A szakképesitéssel
rendelkez6 a hére lagyuléd mianyag cs6-
vek, cséidomok, lemezek, félidk helyszini
és/vagy el6regyartasi korilmények ko-
z0Otti tompa-, tokos-, nyereg-, forrégazos,
extruziés és hevitéékes hegesztését az
adott technolégiak eszkozeinek, WPS la-
pok és varrattérkép haszndlataval végzi
el, az adott hegesztési eljaras elvarhaté




hegesztési josagfokaval. Figyelemmel
kiséri a témakdrben érvényes jogszaba-
lyokat, el6irasokat.

A programkdvetelmény alapjan szer-
képzéssel megsze-
rezhetd szakképesités munkaerdpiaci
relevancidja: A mianyaghegesztd szak-
képesitésre a csérendszerek és ipari léte-
sitmények mlanyaghegesztést végzd és

vezheté szakmai

iranyitd szakembereinek van szlikségik,
akiknek naprakész szaktuddssal, ma-
gas szakmai elvarasoknak megfeleléen
kell végeznilk a munkajukat. Szamukra
a mindsitett tudas kovetelmény. Ezen
szakemberek kozé soroljuk a cséhalo-
zat épitéket, amelyek lehetnek ivoviz,
foldgdz-, csatorna vezeték és vegyipari
rendszerek. Ezek a cséhalézatok késziil-
hetnek pl. polietilénbdl, polipropilénbdl,
PVDF-bdl. Napjainkban egyre nagyobb
fontossaguak a légtechnikai vezetékek
kialakitasa, vagy a szigetelt hulladékta-
roldk, kerti tavak, viztarozok létesitése.
Ezen teriileteken is szlikséges a magas
szinvonald miianyag hegesztési szak-
mai tudas. Az autoipar sem nélkiilézhe-
ti a mlanyaghegesztéket. A mlianyag
hegesztése lehet a gyartasi technoldgia
része, de a mlianyag I6kharitok esetében
akarjavitasnal is felmerilhet feladatként.

A mdlanyaghegeszté képzés célja,
hogy a résztvevék elsajatitsak a mianya-
gok hegesztéséhez sziikséges elméle-
ti és gyakorlati ismereteket, és képe-
sek legyenek szakszer(ien elvégezni a
mdanyaghegesztési feladatokat. A kép-
zések altalaban kiterjednek az alapanya-
gok, eszkdzok és hegesztéberendezések
kivalasztasara, valamint a kilonbozd
mdanyagok hegesztési technolégidira.

A mlanyaghegeszt6 alapképzést Ma-
gyarorszagon akkreditalt szakképzési
vizsgakozpontok, kilonféle szerveze-
tek inditanak. Ma mar az internet segit-
ségével kdnnyen megtaldlhaték ezek az
oktatohelyek.

Ki hegeszthet?

Az egyes ipari és kereskedelmi tevé-
kenységek gyakorlasdhoz sziikséges
képesitésekrol, valamint egyes muszaki
szabalyozasi targyu miniszteri rendele-
tek modositasardl szold 34/2021. (VII.

HIREK

26.) ITM rendelet 1. szamu melléklete
rogziti az ,Egyes ipari és kereskedelmi
tevékenységek gyakorldsdhoz sziikséges
képesitések”-et.

A rendelet 1. szamu mellékletének
71. sorszama alatt a ,Mianyaghegeszté
munkdk végzése meghatdrozott eljdrds-
sal” tevékenységhez tartozd ,Mdanyag
hegeszté” szakma definidlasra kerdilt.

A 34/2021. (VII. 26.) ITM rendelet 1.
szamu melléklete a,Valaszthaté szakma
(részszakma), szakképesités vagy jog-
szabdly alapjan szervezett képzésben
szerzett képesités 6nallod tevékenység
esetén” tekintetében a kovetkezdkép-
pen rendelkezik:

,Mdanyag hegeszté (a tervezé dl-

tal eléirt vagy az alkalmazandé
hegesztési technoldgidra vonatko-

76 nemzeti vagy nemzetkdzi szab-

vdnyban meghatdrozott hegesztdi

tandusitvany, bizonyitvdny vagy ké-

pesités hidnydban)”
Lényegében leegyszer(sitve ez azt jelen-
ti, hogy a munkahelyen vagy mianyag-
hegeszté tanusitvannyal (mindsitéssel)
rendelkez6 személy vagy ennek hianya-
ban mulanyaghegeszté végzettséggel
rendelkez6 hegeszté dolgozhat.

Tehatarra a kérdésre, hogy a mlianyag
termékek hegesztési munkdin kik dol-
gozhatnak, Iényegében adott a valasz,
de ezen tulmenden a hegeszt6k foglal-
koztatasdnal mas, példaul munkavédel-
mi és egészségligyi szempontoknak is
teljesuinie kell.

Fontos tudni, hogy nem minden
esetben megengedett a muanyaghe-
gesztd tanusitvany meglétének hianya.
A mlanyaghegeszt6 mindsités szliksé-
gességét példaul a jogszabdlyok (lasd
pl. gazipar) is el6irhatjak vagy a Vevok is
megkovetelhetik a Gyartétol. De maga
a Gyarto is donthet ugy, hogy pl. miné-
ségbiztositasi meggondoldsbdl a mun-
kain csak magasan kvalifikdlt hegesz-
toket foglalkoztatnak, a tovabbképzést
kovetéen a hegesztéket mianyaghe-
gesztdi vizsgara kuldik.

A muanyaghegeszték tanusitdsat a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesulés (MHtE) mintegy
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30 éve elismert szakértékkel jelenleg is

végzi. Az MHtE-nél két el6irds alapjan,

kétféle médon szerezhetéek meg a he-
gesztémindsitések:

a. MSZ EN 13067:2022 szabvany

alapjan, vagy

b. a 15/2012 MHT-MHtE KOZLE-

MENY szerint.

Kérdésként felmeriilhet, hogy a he-
gesztét melyik eliras szerint iskoldzzuk
be. A kérdés megvalaszolasadhoz idében
egy kicsit vissza kell tekinteni.
Torténeti visszatekintés:

A polietilén cs6hegeszték (kordbban
KPE cs6hegeszték) oktatasa, képzése a
1970-es évektdl mar szervezett forma-
ban tortént, elsésorban a gazszolgal-
tatd tarsasagoknal, majd késébb okta-
tasi intézményeknél is. A KPE hegeszt6
— mint szakképesités — nem szerepelt a
mar megsziintetett Orszagos Képzési
Jegyzékben (OKJ-ben).

Az 1980-as évek elejétdl jol szervezett
formdban a Magyar Banydszati Hivatal,
illetve a jogel6dje az Orszagos Banyamu-
szaki Felligyel6ség altal felligyelt médon
tortént az oktatas és vizsgaztatas, sét az
évenként ismétl6dé kondicionalds is. A
hegeszték hitelesitett arcképes igazol-
vannyal rendelkeztek. Az oktatashoz
szlikséges jegyzetek rendelkezésre alltal.

A muanyaghegeszték képzésének fej-
|6dése érdekében az 1990-es megalaku-
|4satdl napjainkig az MHtE szervezete ko-
moly szerepet vdllalt. Fogalmazhatnank
ugy is, hogy a miianyaghegeszték miné-
sitésének kidolgozadsaban és bevezeté-
sében az MHtE foglalkoztatott szakem-
bereinek eléviilhetetlen érdemei vannak.
1996

Kiadasra kerdlt a 18/1996. (I. 31.)
Korm. rendelet a hegeszték min&sitésé-
rél sz6lé miniszteri rendelet kiadasara
torténd felhatalmazasrol.

A jogszabalybol kiemelt rendelkezés:
+1. § A Kormadny felhatalmazza az
ipari és kereskedelmi minisztert a
hegeszt6k mindsitésérél sz6l6 mi-
niszteri rendelet kiaddsdra.”

Néhany héten beliil megjelenta 6/1996.

(Il. 21.) IKM rendelet a hegeszték miné-

sitésérdl.
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A jogszabalybol kiemelt rendelkezések:
»1. §1 Abban az esetben, ha jog-
szabdly eléirja vagy a megrendel6
kikoti, a gazddlkodd szervezetnek
[Ptk. 685. § c) pont] a hegesztési
munkdt az e rendelet szerint miné-
sitett szakképzett fém- és miianyag-
hegesztével, forrasztéval, fémszo-
réval (a tovdbbiakban: hegeszték)
kell elvégeztetnie.”

2. § (1)2 A hegeszték mindsitését
a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgdlati Egyestilésnél kell
szert az 1. szdmu mellékletben fel-
sorolt szervezetek képvisel6ibél dllé
Magyar Hegeszt6minGsité Testlilet
(a tovdbbiakban: MHT) javaslatdra
a Gazdasdgi és Kozlekedési Minisz-
térium (a tovdbbiakban: minisztéri-
um) hatdrozza meg.”

»(2) Az MHT munkdjdat a minisztéri-
um dltal jévdhagyott Szervezeti és
Miikodési Szabdlyzat alapjdn végzi;
feladatait a rendelet 2. szamu mel-
léklete tartalmazza.”

A rendeletben a vizsgabiztosokkal kap-

csolatos kovetelmények is megfogal-

mazasra kerultek.

1998
A Magyar Hegesztémindsitd Testl-

let (MHT) megbizasabol Dr. Rittinger

Janos javaslatdra (Dr. Rittinger Janos

1939-2013, elismert, kivalé hegeszté- és

anyagvizsgélé szakember) a fémhegesz-

tési terlilethez hasonléan az MHtE szak-
emberei kidolgoztdk a mianyaghegesz-

A szabalyzat kozleményként 1998.
aprilis 29-én a Nemzetgazdasagi Koz-
|6ny egyéb kdzlemények rovatdban je-

lent meg. Az 1998-ban kiadott 15/1998.

(IKK. 8.) IKIM kozlemény a mianyaghe-

telményeit. Az MHtE a mindsitést elsé-
sorban a gazszolgaltatoknak ajanlotta.
A kozlemény célja volt a mlGanyaghe-
gesztési tevékenység szakmai szinvo-
naldnak emelése és a min6éségi hegesz-
tési munkak biztositasa.
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Idézet a kdzleménybdl:
A hegeszték minGsitésérél szold
6/1996. (Il. 21.) IKM rendelet 2. § (1)
bekezdése alapjdn a Magyar He-
gesztémindsitd Testlilet dltal kidol-
gozott és az Ipari, Kereskedelmi és
Idegenforgalmi Minisztérium dltal

joévdhagyott Mcdanyaghegeszték

rendszere”
I. Eljdrdsrend
A 18/1996. (. 21.) Korm. rendelet
alapjdn kiadott 6/1996. (Il. 21.) IKM
rendelettel létrehozott Magyar He-
gesztémindsité Testiilet annak Szer-
vezeti és Miikddési Szabdlyzatdban
eléirt elfogadd hatdrozata alapjdn
a vonatkozd szabvdnyok és hatdsd-
gi elGirdsok figyelembevételével a
mdanyaghegeszték mindsitésére vo-
natkozdé eljdrdsrendje a kbvetkezd.”
A dokumentum harom fé teriletet irt le:
I.  Eljdrdsrend
kévetelményei
Ill. Mdanyaghegesztéket mindsitd
helyek alkalmassdg tanusitdsdnak
eljdrdsrendje
nyét (megrendelését) az erre rend-
szeresitett nyomtatvdnyon eljuttatja
a Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
stiléshez (tovdbbiakban: MHtE) (12.
szdmu melléklet).”
A megjelent kézlemény 53 oldalon ke-
resztil részletesen targyalja a mdanyag-
Késbébb a M(iszaki Biztonsagi Szabaly-
zat (GMBSZ) hivatkozva a kdzleményre
a kovetkezoket irta el6:
.Személyi feltételek
PE anyagu csatlakozo és fogyasztoi
vezetéken hegesztési munkdlato-
kat csak a vonatkozé rendelkezés
[15/1998. (IKK.8.) IKIM kézlemény a
szerér6l] szerint, az adott hegesztési
eljdrdsra érvényes mindsitéssel ren-
delkezé miianyaghegeszté végezhet.
A PE anyagu csatlakozé és fogyasztoi
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vezetékek hegesztési munkdlatainak
helyszini irdnyitdsdra és ellenérzésére
PE vezetéképités irdnyitdi képesitéssel
rendelkezd felel6s személyt kell meg-
bizni, akinek feladatdt munkakéri le-
irdasban kell szabdlyozni. A PE vezeték
hegesztését amtianyaghegesztk mi-
nésitési rendszerérél szol6é kzlemény
[15/1998. (IKK.8.) IKIM kdzlemény a
szerérél] szerinti eljdrdsvizsgdlattal
igazolt hegesztési utasitdsnak (WPS)
megfelelGen kell végezni.”
A gézipar a kdzleményben megjelent

2003

Megjelent a mlGanyaghegeszték mi-
nésitd vizsgakdvetelményeit tartalma-
z6 MSZ EN 13067 szabvany.

A szabvany alkalmazasi teriiletében a
kovetkez6 olvashato:

+A szabvany akkor érvényes, ha a
szerz8d6 felek vagy az alkalmazasi teri-
leten felels hatésagok megkdvetelik. A
viz- és gazipari szolgdltatdsok mas mi-
ndsitési programot is alkalmazhatnak.”

A szabvanyban kihangsulyozasra ke-
rilt, hogy a viz- és gdzipari rendszerek
mas programot is alkalmazhatnak, pl. Ma-
gyarorszagon a kozleményben eléirtakat.
2012

Megjelent a 26/2012. (VIIl. 23.) NGM
rendelet egyes miszaki targyu minisz-
teri rendeletek modositasardl és hata-
lyon kiviil helyezésérél
Idézet a rendeletbdl:

,6. § Hatdlydt veszti a hegeszt6k mi-

nésitésérél szolo 6/1996. (1. 21.) IKM

rendelet.”
Es egyben 2012. VIII. 23. napjatél a
15/1998. (IKK. 8.) Kbzlemény is hatélyat
vesztette.

A 14 éven 4t jol m(ikodé mlianyaghe-

ra kerdlt.



A visszavont mindsitési
rendszer Ujraélesztése!

A hatdlyat vesztett a 15/1998. (IKK.
8.) IKIM kozleményt a MHtE kezdemé-
nyezésére még ugyanabban az évben,
2012-ben a Magyar Hegesztémindsit6
Testllet és az MHtE korszer(sitette.

Megjelent a még napjainkban is alkal-
mazott 15/2012. MHT-MHtE KOZLE-
MENY a minésitett manyaghegeszték
tesztkérdésekrél.

(4/2012. Nemzetgazdasagi Kozlony,
1862. oldal, 2012. 04. 27.)

Az eljarasrend a kordbbi 15/1998.
(IKK. 8.) IKIM kozlemény alapjan késziilt.
Természetesen nem teljesen azonos
a két dokumentum, mert példaul az
figyelembe vételre keriilt az MSZ EN
13067 szabvanyban foglaltak is.

15/2012. MHT-MHtE kozleményként
megjelent dokumentum kidolgozésat
az MHtE szakemberei végezték.

A 2012-ben megjelent kézleményt az
MHtE tobb alkalommal korszerUsitette,
a legutolsé viéltozata 2018-ban keriilt
modositasra.

A mindsitett

mianyaghegeszték

tesztkérdésekrél szél6 dokumentum
(2018. 09. 26. napjatol hatdlyos val-
tozat.) letoltheté a kovetkezd cimrél:
https://mhte.hu/pdf/heg/1/5.pdf
Osszefoglalas

A 90-es évek kdzepétél a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgala-
ti Egyestilésnek a donté szerepe volt a

rendszer még napjainkban is haszna-
latos és mukodik. Az MHtE kidolgozott

a minisztériumok, a hatésagok is tamo-
gattak és alkalmaztak, és a gazszolgal-
tatok igényelték. Ezt kovette a gyartdk
szamara EN 13067 szabvény szerinti mi-
nésités lehetésége. A hosszu évek alatt
minisztériumok ,jottek-mentek’, de a
tassal folyamatosan muikodott.

A mdanyagipar a hegesztési terlletet
tdmogaté el6irdsokban sajnos elmara-
dasban van a fémhegesztési teriilethez
képest. A fémhegesztés folyamatat szab-
vanyok, el6irdsok, jogszabdlyok egész
sora tamogatjak, példaul emlitheté az
MSZ EN ISO 3834-es szabvany (Fémek
Omlesztéhegesztésének mindségiranyi-
tasi kovetelményei) alkalmazasa.

Az MHtE magyarorszagi mdanyag-
hegesztés Ugyét kiadvanyokkal, Ujsag-
cikkekkel, oktatassal és a Fémhegeszt6i
Szakbizottsag mellett hosszu évekig par-
huzamosan dolgozé Mlanyaghegeszté
Szakbizottsag mukodtetésével (amely
sajnalatos médon a 2010-es évek végén
megszlint), és a manyaghegeszték ma-
gyarorszagi képzésének megteremtésé-
vel segitette és tdmogatja. Az MHLE szer-
vezésében megtartott konferencidkon
a programban el6addsok megtartaséra
teret biztosit a mianyagipar szakembe-
reinek A Magyar Szabvanylgyi Testllet
(MSZT) altal megjelentett szabvényok
forditasat az MHtE évente tobb millié
forinttal patronalja, tobbek kozott a
muUanyaghegeszték tanusitasat rogzité
MSZ EN 13067:2022 szabvany magyarra
torténé forditdsanak tamogatasat is. A
hegesztéversenyek lebonyolitasanal az
MHtE szponzori tevékenysége is fontos.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgdlati Egyestilés vezetése
egyik kiemelt feladatanak tekinti a ma-
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gyarorszagi muianyaghegesztés lgyé-

nek tdmogatdasat és fejlédésének elbse-
gitését.

Bird Ldszld

MHLE miiszakiigazgatd

A Miaanyaghegeszto Szakbi-

zottsag Ujjaszervezése

Amint a fenti cikkben is ismertetésre
kerilt, a XXI. szazad elején hozta létre
a Magyar Hegesztédmindsit6 Testiilet a
Miianyaghegeszt6 Szakbizottsagot,
mely az éves munkatervében megha-
tarozott programjanak megfeleléen
rendszeresen foglalkozott
 az OKJ muanyag képzési tananyag ki-

dolgozasaban és korszer(sitésében,

« a mlanyag mindsité eljaras tapaszta-
latainak Osszegzésével, ezek alapjan
tovabbfejlesztésével, kiterjesztésével,

. szakmai konzultacidk szervezésével,
a gyartok, a felhasznaldk, az tzemel-
tet6k részvételével,

- gyakorlati tapasztalatszerzés, egymas
legjobb gyakorlatanak megismerése
terén,

« a muanyaghegeszté vizsgabiztosok
tovabbképzésén,
hogy csak néhany teriiletet emeljink

ki tevékenységébdl.

Az lizemi, a laboratériumi, az oktatési-,
és egyéb intézményi, valamint a polimer
termékeket forgalmazo kereskedéhazak
szakembereit tomorité Mdanyaghegesz-
t6 Szakbizottsdg ujbdli létrehozdsdnak
igénye t6bb muanyaghegeszté szakem-
ber részérdl is felvetédott, melyre a ko-
zeljévében nyilhat lehetdség.

Ennek érdekében levélben fordul-
tunk a szakterilet hazai muvel6ihez, a
gyartdk, a kereskedbhazak, az egyete-
mek és kutatd szervezetek képviseldi-
hez, a szakértékhoz az szakbizottsag
Ujjaszervezése érdekében, kérve csatla-
kozédsukat és véleményiiket a program-
janak 6sszeallitdsdhoz.

Bizom benne, hogy hamarosan be-
szamolhatunk a Mdanyaghegeszt6
Szakbizottsdg Ujbdli megalakulasardl
és szakmai tevékenységérél.

Dr. Gyura LdszIé
MHEE igazgatd
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Hivatalos magyarorszagi képviselet
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imagaslé hatékonysag a hegesztésben
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Flexman

( LASER

Nagyobb termelékenység
Stabil varratminéség
Biztonsagosabb munkavégzés

Kulcsrakész technoldgia

IPG LightWeld
csucskategorias kezi
hegesztdlézer Yaskawa
Motoman robotcellaba
Integralva

Miért valtson kompakt, robotizalt,
|ézerhegeszt6 megoldasra?

Minéség és megbizhatésag Gyors telepités
kivalé varratminGség, platform kialakitas, offline
stabil gyartas programozhato, beépitett elszivécsonk

CE megfelel6ségi nyilatkozattal Rovid atfutasi idé
zart cella, komplett biztonsagi hazai fejlesztésbdl, gyors
rendszerrel szallitasi hatarid6vel

Rugalmassag Hazai szakmai tamogatas
kis alapterulet, konnyd oktatas, komplett technoldgia
mozgathatdsag és athelyezhetdség kidolgozasa, robotszerviz

Skalazhaté termelékenység
tobb méretben elérhetd, kaphato
1 és 2 robotos valtozatban is

Finanszirozasi lehetdségek
akar palyazati forrasbdl vagy lizing
opcioval is, nagyon kedvezd aron

A legkisebb robotcellank
lizingelve akar mar

2700 EUR/hé

dijtol elérheté*

* A feltintetett havidij tajékoztatd
jellegli, nem finanszirozasi ajanlat.
Havidijas megoldasainkkal
kapcsolatosan, kérje
munkatarsunk tajékoztatasat!

Tekintse meg bemutaté
videdénkat vagy forduljon
szakértoé kollégankhoz!

+36 1 259 098]

www.flexmanrobotics.hu
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Sikeres nemzetkozi hegesztotechnologus vizsga a Bdankiban

Az Obudai Egyetem Béanki Donat
Gépész és Biztonsdgtechnikai Mérno-
ki Kara Gépészeti és Technoldgiai In-
tézetének Anyagtechnoldgiai Intézeti
Tanszéke - 6 sajat oktatdja és 10 kiils6,
illetve nyugdijas szakember (meghivott
el6add) bevonasaval — 2025. januar
30-4n inditotta az IIW/EWF altal jova-
hagyott IAB-252r5-19 dokumentum te-
matikaja szerinti, 309 elméleti + 60 gya-
korlati tanorabdl allé IWT (International
Welding Technologist, azaz Nemzetkozi
Hegeszt6technoldgus) képzését.

A hegesztési gyakorlatokra februar 13.
és marcius 21. kozott, a tanszéki hegesz-
t6 laborokban kertilt sor. Azanyagvizsga-
lati gyakorlatok pedig részben az AGMI
Anyagvizsgalo6 és Min6ségellen6rzd ZRt.
csepeli telephelyén, részben a tanszé-
ki laborokban valésultak meg marcius
13-an és 20-an, valamint junius 19-én.
A képzés 1. része (Part I.) utan esedékes
- az elsé 3 modul kijelolt témakoreibél,
25+25+10 kérdésbdl all6 - online tesztet
is sikeresen kitoltotték a résztvevék.

Az elméleti tandrak, valamint a za-
révizsgdk négy tantargyi modul koré
rendez6édtek, melyek a kovetkezdk:
1. Hegesztési eljarasok és berendezé-

sek; 2. Anyagok és viselkedésiik a he-

gesztés soran; 3. Méretezés és tervezés;

4. Gyartds, mérnoki (ipari) alkalmaza-

sok. A képzést lezard vizsgaszakaszok

az aldbbiak voltak:

+ a 2025. julius 02-an lebonyolitott — 4
modulbdl és modulonként 20 kérdés-
bdl all6 - EWF tesztvizsga;

+ a 2025. julius 03-an lezajlott — 4 mo-
dulbdl és modulonként 70 kérdésbdl
allé — MHLE tesztvizsga;

« a 2025. julius 04-én teljesitett - 4
modulbdl és modulonként huzott
tételpar ismertetésébdl allo — szébeli
vizsga.

A tesztvizsgdkon és a szdbeli vizs-
géan elért eredmények alapjan 18 f6
(Antal Balazs, Bozsik Barnabas, Fekete
Roland, Gimesi Baldzs, Harkai Tamas,
Horvath Adam, Kovacs Matyas, Kovacs
Zsombor, Kramli Rébert, Krutsay And-
rds, Muranyi Matyas Péter, Mihlbauer
Tamas, Németh Andras, Paté Péter, Ra-
dics Daniel, Resze Tibor, Schriffert Ba-
1azs, Vincze Szilard) szerzett IWT, illetve
EWT oklevelet. Az aldbbi — a szébeli
vizsganap végén késziilt - foton az uj-
donsult Nemzetkdzi/Eurépai Hegesz-
tétechnolégusok mellett a Vizsgabi-
zottsag tagjai is lathatok.

Sikeres nemzetkozi hegesztospecialista vizsga a Bankiban

Az Obudai Egyetem Béanki Donat Gé-
pész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kara
Gépészeti és Technoldgiai Intézetének
Anyagtechnolégiai Intézeti Tanszéke — 7
sajat oktatoja és 8 kiilsé, illetve nyugdijas
szakember (meghivott el6ado) bevonasa-
val — 2025. februar 21-én inditotta az lIW/
EWF éltal jévahagyott IAB-252r5-19 doku-
mentum tematikaja szerinti, 189 elméleti
+ 60 gyakorlati tandrabdl allé IWS (Inter-
national Welding Specialist, azaz Nemzet-
kozi Hegesztéspecialista) képzését.

A hegesztési gyakorlatokra majus 16.
és majus 31. kozott, a Matrai Hegesz-
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téstechnikai és Szakképzési Kft. visontai
telephelyén kerilt sor. Az anyagvizsga-
lati gyakorlatok pedig részben az AGMI
Anyagvizsgal6 és Minéségellenérzé ZRt.
csepeli telephelyén, részben a tanszéki
laborokban valésultak meg februar 22-én
és marcius 01-jén, valamint junius 20-an.
A képzés 1. része (Part |.) utdn esedékes
- az elsé 3 modul kijelolt témakoreibdl,
modulonként 10 kérdésbdl allé - tesztet
is sikeresen kitoltotték a résztvevok.

Az elméleti tanorak, valamint a zarovizs-
gak négy tantargyi modul koré rendezéd-
tek, melyek a kovetkezdk: 1. Hegesztési
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eljdrasok és berendezések; 2. Anyagok és

viselkedésiik a hegesztés soran; 3. Mére-

tezés és tervezés; 4. Gyartas, mérndoki (ipa-
ri) alkalmazasok. A képzést lezard vizsga
szakaszai az alabbiak voltak:

+ a 2025. julius 07-én lebonyolitott - 4
modulbdl és modulonként 30 kérdés-
bdl all6 - EWF tesztvizsga;

+ a 2025. julius 08-an lezajlott - 4 mo-
dulbdl és modulonként 30 kérdésbdl
allé — MHtE tesztvizsga;

+ a 2025. julius 09-én teljesitett - 4 mo-
dulbdl és modulonként huzott tétel-
parismertetésébdl all6 - szébeli vizsga.

HEGESZTES
@TECHNIKA



A tesztvizsgakon és a szobeli vizsgan
elért eredmények alapjan 18 f6 (Beszteri
Kalmén Laszld, Boa Richard, Csonka Zol-
tan, Czivan Bence, Foldvari Jézsef, Hajnal
Gabor, Hatala Tibor, Hutas Ferenc, Ignacz
Gyorgy Krisztian, Juhdsz Ferenc, Kélnai
Zoltan, Kérasz Richard, Klimovics Marton
Laszl6, Kovacs David, Mihdly Istvan, Mik-
I6s Csaba Jozsef, Orova Tamds, Vancsura
Tamas Zsolt) szerzett IWS, illetve EWS ok-
levelet. Az aldbbi - a szébeli vizsganap vé-
gén késziilt - fotédn az Ujdonsiilt Nemzet-
kozi/Europai Hegesztdspecialistak mellett
a Vizsgabizottsag tagjai is lathatok.

Sikeres IWE kiegészito vizsgdk Dunaujvdrosban

A Dunaujvaérosi ATB feladatait az ECO-
TECH NONPROFIT ZRT. latja el. A 2025
tavaszan megszerzett akkreditacié utan
elsé tanfolyam 2025. 04. 04. és 2025.
05. 31-e kozott kerdilt megtartasra 16 f6
részvételével. A tanfolyam igazi gyakor-
lati kornyezetben keriilt megtartasra
a Dunaujvarosi Egyetem hegesztému-
helyében. A Dunaujvérosi felszereltség
szinte az ¢sszes technoldgiat be tudja
mutatni, amit nem azt kiilsés partnerek
bevonasaval valdsitottuk meg.

Ezattal is koszonjuk a Crown In-
ternational Kft. egésznapos szakmai
programjat, ahol a tanfolyami hallga-

tok mélyebben és egyben gyakorlati-
asan megismerkedhettek a hegesztés
automatizalds fogalmaival, a roboto-
sitds szintjeivel, gyakorlati tapaszta-
latokkal. A tanfolyam folyaman kiilon
szakértéket vontuk be, annak érdeké-
ben, hogy napra kész ipari tapasztala-
tokkal is bévuljon a szakmai ismerete
a résztvevéknek. Ezuton szeretnénk
megkdszonni az oktatéd gardanak a
lelkes felkészlilést és a magas szint(
tudds atadast.

A vizsga 2025. 06. 04-05-én kerilt
megrendezésre.
résztvevoé jol felkésziilten teljesitette. A

A vizsgdt minden

dunaujvarosi vizsgazok mellett Katona
Tamas aprilis 5-én tett sikeres szdébeli
vizsgat a 3. modulbdl. igy 17 Nemzetks-
zi Hegeszt6 Mérnokkel béviilt a magyar
szakemberek szama.

EzlUton is gratuldlunk: Katona Tamas,
Cebei Gergd, Frast Szilveszter, Gogoldk
Tamas, Hoffner Krisztian, Jantner Jézsef,
Kajsza Arpad, Kerkai Bence, Kiss Bene-
dek Péter, Krausz Balazs, Poor Andras,
Popovics Mihdly, Schneider Péter, Seres
David, Simon Attila, Szabd Zoltan, Téth
Olivér Adam Uraknak és tovabbi szak-
mai sikereket kivdnunk Nekik.

Kuti Janos ATB vezetd
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ZINSER

since 1898 | TINmnae_.connttHlH

Szakerto partnerik S e
a vagastechnologiakban

A ZINSER minden alkalmazasi
teriiletre csucsmindségi
vagorendszert biztosit.

Nalunk személyre szabott szoft-

vermegoldasokat, kivaldé mind-, " menttires
ségli CNC-vezérlGket, szakszeri
szervizt, valamint rendkivil széles
valasztékot talal kiegészitGkben
es egyeb opcokban. Pre—

.'

Szkennelés, Nagy teljesitményi
leclvasas langvagas

Magyarorszagi képviselet: Invent Welding Kft.
T +36 20 247 4919 P4 iroda@inventwelding.hu &o% zinser.hu
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Sahm alden Anis Maohammad Abd al al sikeres PhD védése

A Miskolci Egyetem Anyagszerkezet-
tani és Anyagtechnolégiai Intézetének
jordan doktorandusza, Sahm Alden si-
keresen megvédte ,COMPLEX EVALUA-
TION OF RESISTANCE SPOT WELDING
TECHNOLOGIES FOR DUAL-PHASE AND
MARTENSITIC STEELS” cim( doktori ér-
tekezését. Témavezetbje Dr. Meilinger
Akos egyetemi docens, tars-témaveze-
téje Prof. Dr. Gaspar Marcell egyetemi
tandr voltak. A nyilvanos védésre 2025.
julius 11-én az Anyagszerkezettani és
Anyagtechnoldgiai Intézet konyvtéra-
ban kerlt sor. A biralé bizottsag poziti-
van értékelte a disszertaciot, amelynek
eredményeként cum laude mingsitést
kapott a disszertacié. A kolléga uj tu-
domanyos eredményeket ért el az au-
toipari nagyszilardsagu acéllemezek
ellendllas-ponthegesztésében. A kisér-
letek soran Gt6vizsgalatokkal és farasz-
tovizsgalatokkal elemezte a kotések
tulajdonsagait, amely soradn vizsgélta a
hegesztési munkarend és a szilardsagi
kategdria hatasat.

Abd Al Al Sahm Alden Anis Moham-
mad 1987-ben sziletett Ammanban,
Jordanidban. 2011-ben szerzett épi-
témérnoki BSc diplomat az Al-Balga
Alkalmazott Egyetemen (Jordania). A
diploma megszerzése utan toébb éven
keresztiil dolgozott az acélszerkezet
gyartasban. Magyarorszag-
ra koltozott, és kivalé eredménnyel
(4.85/5) szerzett épitémérnoki MSc dip-
lomat a Széchenyi Istvan Egyetemen.
2021-ben kezdte meg PhD tanulmanya-
it a Miskolci Egyetem Salyi Istvan Gépé-
szeti Tudomanyok Doktori Iskoldban
a Stipendium Hungaricum Osztondij
Program keretében.

Ertekezésében &tfogd nemzetkozi
szakirodalmi attekintést végzett a kor-
szer(, nagysziladrdsagu acélok (DP-acé-
lok, martenzites acélok) ellenallas-pont-

Ezutan

hegesztésével kapcsolatban, beleértve
a ponthegesztett kotések vizsgalatat is.
2023-ban sikeresen teljesitette a komp-
lex vizsgat, 100%-o0s értékeléssel az el-
méleti részre és 100%-os értékeléssel
a disszertacios részre. 18 publikacidja
van, koztik hat folyoiratcikk, amelyek
kozil négy nemzetkodzi, egy pedig im-
paktfaktoros Q1 mindsités.
PhD-kutatasai mellett teljes jogu
munkatarsként kapcsolédott be az
Intézet életébe. Kiemelkedé munkat
végzett a Mlncheni Alkalmazott Tudo-
manyok Egyetem és a Miskolci Egye-
tem egylttmikddésében
Korszer(i Anyagok és Ivhegesztési El-
jarasok (AMAP) Laboratérium létreho-
zasaban. Megtervezte a laboratérium

[étrejott

elrendezését, és részt vett a berende-
zések telepitésében. Aktivan kapcso-
[6dott be szdmos nemzetkozi (D-EWI,
COVE-WENDT) és hazai (Flumen 2) ok-
tatdsi és kutatasi projektben.

Aktivan részt vesz a szakmai koz-
életben, mint a Jordan Green Building
Council, a Jordanian Constructions
Contractors Association, az American
Society of Mechanical Engineering
(ASME) és a Magyar Hegesztési Egyesu-
let (MAHEG) tagja.

Az elmult években szerzett kutatasi
tapasztalatait 2025. szeptembertél az
Intézet Hegesztéstechnoldgiai Labora-
tériumanak vezetéjeként fogja kama-
toztatni tanszéki mérnok beosztasban.

A PhD értekezését ezen a linken ke-
resztil lehet letlteni:

http://193.6.1.94:9080/jadox/portal/
displaylmage.psml?doclD=49158&se-
clD=48264

A sikeres védéshez ezuton is gratuld-

lunk!
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EGYUTTMUKODO ROBDT LINCOLN
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Egvszerusﬁett A kar mozgasanak rogzitése Intelligens hegesztés
programozas kézi vezetés utjan kor mentén
Hegesztési varrat Azonos szegmensek A hegesztopisztoly
paramétereinek hegesztésének szogének gyors
programozasa programozasa és ismétlése beallitasa
Mobilitas és alkalmazkodas

COBOT platformon vagy kocsm?
Tekintse meg teljes kindlatunkat

feleldsségi kirébe tartozik. Szamos oiyan
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Nemzetkozi / Europai Alapveto Ismeretekkel
Rendelkezo Hegesztési Gyartasellenor vizsga

A MHtE Akadémia szervezésében
2025.03.21.-2025.06. 14. koz6tt szerve-
zett tanfolyam résztvevéi 2025. 06. 24-
én sikeres Nemzetkdzi/Eurdpai Alapve-
t6 Ismeretekkel Rendelkezd Hegesztési
Gyartésellen6r vizsgazéi sikeres vizsgat
tettek.

IWI-B diplomasok: Katoltaszegi Viktor,
Kerek Gyorgy

Vizsgabizottsdg tagjai: Pelcz Jozsef és
Mészdros Gézdné, Gayer Béla vizsgabi-
zottsdg elnéke.

Nemzetkozi / Europai Altaldnos Ismeretekkel
Rendelkezo Hegesztési Gyartasellendr vizsga

A MHtE Akadémia szervezésében 2025. 03.21.-2025. 06. 14. IWI-S diplomasok: Ivan Janos, Gaal Miklos, Nogradi Gergé,
kozott szervezett tanfolyam résztvevoi 2025. 06. 24-én sikeres  Kelecsényi Attila, Héjjas Krisztian
Nemzetkoézi/Eurdpai Altaldanos Ismeretekkel Rendelkezé He- Vizsgabizottsdg tagjai: Pelcz J6zsef és Mészdros Gézdné, Gayer

gesztési Gyartasellendr vizsgdzoi sikeres vizsgat tettek.

Béla vizsgabizottsdg elndke.

Nemzetkozi / Eurépai Atfogé Ismeretekkel
Rendelkezo6 Hegesztési Gyartasellendr vizsga

A MHtE Akadémia szervezésében
2025. 03. 21.-2025. 06. 14. kozott szer-
vezett tanfolyam résztvevdi 2025. 06.
24-én sikeres Nemzetkozi/Eurdpai Atfo-
g6 Ismeretekkel Rendelkezé Hegesztési
Gyartésellen6r vizsgazéi sikeres vizsgat
tettek

IWI-C diplomas: Gytire Gy8z6 Richdrd

Vizsgabizottsdg tagjai: Pelcz Jézsef és
Mészdros Gézdné, Gayer Béla vizsgabi-
zottsdg elndke.
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A Linde Green gazok
eldallitdasahoz 100%-ban
meqgujulé energiat hasznalunk.



Alapitva: 1990,

HIREK

MHTE tagvallalatai szolgdltatdsi bontdsban

Gyartok, Szereldk, Karbantartok Oktatasi Intézmények Mindsité/Tanusito szervezetek

AGSZER 2003 Szerel§ és Szolgaltato Kft.

BGESZC Szily Kalman Technikum és Kollégium

BIS Hungary Kft.

BGéSZC Eotvos Lorand Technikum

BKV Vasuti Jarmijavitd és Szolgéltato Kft.

DUNAGAZ Gézipari oktatasi és Mindsitd Zrt.

BUDAMOBIL-CARGO Jarmiipari és Szolgdltat Kft.

(G Electric System Hungary Zrt.

DAK Acélszerkezeti Kft.

Elektro-MontdrING Kft.

EUROIL Ipari és Kereskedelmi Kft.

GYEGEP Ipari, Termeltet6, Kereskedelmi és
Gépgyarto Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképz6 és
Szakmai Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképz6 Kft.

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft.

Miskolci Szakképzési Centrum

ORSZAK Novum Kft.

SZTAV Feln6ttképz6 zrt.

Genevation Aircraft Kft.

Hexa-Metal Fémipari Szolgaltatd Kereskedelmi Kft.

IFPROTECH Kft. "f.a."

IGM Robotrendszerek kft.

INVESTMONT Vallalkozasszervezd és Kereskedelmi Kft.

KESZ METALTECH KFT.

Kereskedelemmel foglalkozo tagok

CORWELD PLUS Kereskedelmi és Fovallalkozo Kft.

ECORPS KFT.

ESAB Hegesztdgép, Végdgép, Hegesztdanyag
Forgalmazé és Szolgaltatd Kft.

BUREAU VERITAS MAGYARORSZAG
Mindségellendrzd Kft.

ECM Irdnyitasi Rendszerek
Eur6pai Tanusitdsi Szolgdlata Kft.

EMI-TOV SUD Minéségiigyi és
Biztonsagtechnikai Kft.

TAM CERT Magyarorszdg
Vizsgald és Tanusitd Kft.

TUV Rheinland InterCert Miszaki Feliigyeleti és
Tandsito Kft.

TUV Thiiringen Hungary Kft.

SLV Miinchen GSImbH

Szakmai szervezetek

MAGESZ Magyar Acélszerkezeti Szovetség

Kopis és Tarsa Szereld és Karbantarto Kft.

FROWELD Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgaltato és Kereskedelmi Kft.

HEGPONT Kereskedelmi Kft.

KVV Kivitelez6 Zrt.

INTERWELD TECHNOLOGIA Kft.

Magyar Vagon Dunakeszi Jarm(igyartd, Javitd és
Karbantart¢ Kft.

MCE Nyiregyhaza Acélszerkezetgyart Kft.

METALCONTROL Anyagvizsgald és
Mindségellendrzd Kozpont Kft.

MVM Paksi Atomerémdi Zrt.

PENTSTAR SERVICE Technoldgia Szerel6 és
Vallalkozasi Kft.

PETROLSZOLG Karbantartd és Szolgéltato Kft.

PYLON-94 Gép és Acélszerkezetgyarto Kft.

INVENT WELDING Kereskedelmi Kft.

KROWELD KFt.

OLVEX Olajipari-Vegyipari Karbantarto
Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.

"POLYWELD" Gyartd, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.

Qualiweld Welding & Trade Hegesztéstechnoldgiai
Szolgaltatd és Kereskedelmi Kft.

Rechnen Hegeszt6haz Altalanos Szolgaltaté Kft.

SOYER Magyarorszdg
Kereskedelmi és Szolgéltatd Kft.

Schwarzmiiller Jarmdgyarto és Kereskedelmi Kft

TRAKIS-HETRA Kft.

Steel Construction Partners Zrt.

TRIDRAGON Kereskedelmi és Szolgaltatd Kft.

Magyar Hegesztési Egyesiilet

MAROVISZ Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgélati Szovetség

Egyéb

AGMI Anyagvizsgald és
Mindségellendrzd Zrt.

AUTOMED Autogéntechnikai-Egészségiigyi
Miszergyartd és Szolgaltato Kft.

(OKOM Mérnokiroda Kft.

LINDE GAZ Magyarorszag Zrt.

Messer Hungarogdz Ipari Gépgyartd és
Forgalmazd Kft.

Szell6z6 Miivek Kft.

UMUNDUM Kft.

"Termelés Logistic-Centrum" Kereskedelmi Kft.

VISZEK Szerviz-Szolgaltat Kft.

VERARBEITEN PAUSITS KFT.

Volvid Service Zrt.

VETRAFORCE Szerel6 Kft.

VORSAS Termékel6allité és Szolgaltato Kft.

WWW-HALBO Industry Service Ipari és Szolgdltato Kft.

Weld Market Pro Kft.

SIAD Hungary Kft.

WELD-IMPEX Termeld és
Kereskedelmi Kft.

WELDMATIC Ipari és
Kereskedelmi Kft.

20

XXXVI. évfolyam 2025/3



[ SIEGMUND
MUNKAASZTAL

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

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

konnyd és robusztus alapkeret
allithaté magassagu labak

preciz munkafeliilet

exkluziv Siegmund formatervezés
Rugalmassag a rendszerfuratok révén
kompatibilis a Siegmund tartozékokkal

QIMIAIAIAIQ!

=
*
MAGYARORSZAGI FORGALMAZO:
PLTS Ipari KFT.
(" PLTS ot 131 1t s
siegmund_cnm ll'bk lpailMembiilioda Tel. (0036) 3 02 43 47 84

info@plts.hu | www.plts.hu




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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztéiskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimndzium és Szakkdzépiskola Hajddindnés Pappné Fiilop Ildiko 52/570-533
BSZC Edtvos Jozsef Szakgimnédzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kdzponti Tanm(ihely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Eotvos Lorand Mdszaki Szakkozépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Krénusz Ernd 82/419-246
L\)Alftg;)tlerl\:;ISt:l Szeretetszolgdlat Esterhdzy Miklds Technikus, Szakképzd Iskola és Kollégium Dombévar Borbély Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Ganz Abrahdm Technikum Zalaegerszeg Molnar 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 Istvén 33/510-006
KWV 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 Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kalmén Mdszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosd Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Technikum Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LészI0 1/363-6959
Knorr-Bremse Vastti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100
Faller Jend Technikum Szakképz Iskola — Tanmihely Vdrpalota Schmidt Jozsef 88/471-744

Aktualizalva: 2025. 08. 04.
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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 Szaktanacsad és Szolgéltatd Kft. Budapest [I1és Zoltén 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miszaki Oktatébazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Petd LaszI6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlméan 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizdlva: 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 Anyagvizsgald és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Zrt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023
Hidra Felnttképzd Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszard Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizalva: 2025. 08. 04.
o oo ’
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
bl ’ -’ el o/ -’ -’ L3
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovdahagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tandisitvany érvényességi ideje
) Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztétechnoldgus (IWT/EWT)
Obudai Egyetem PP o
Bainki Dondt Gépész és Biztonsgtechnikai Mémski Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2029.01.17.
Nemzetkdzi/Eurépai Hegeszt6mémok (IWE/EWE)
Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomadnyi Egyetem . A P
Anyaghudomany ésTedhnol6giallanszék, Budapest Nemzetkdz/Eurépai Hegesztémémak (IWE/EWE) 2026.01.21.
Nemzetkdzi/Eur6pai Kiemelt Hegeszt6 (IWP/EWP)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszt6 (IW-T/EW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-E/EW-E) 2026.01. 20.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-G/EW-G)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-M/EW-M)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérndk (IWE/EWE)
Miskolci Egyetem . (1e a
Felntkénzési Kezpont, Miskole Eurdpai Ellendlléshegesztd EWP-RW 2028.10.01.
Eurdpai Ellendlldshegesztd specialista EWS-RW
Nyiregyhazi Egyetem Nemzetkdzi/Eurépai HegesztGtechnoldgus (IWT/EWT)
Miiszaki Alapoz6 és Gépgyartastechnol6giai Tanszék 2029.11.16.
Nyir Inno-Spin Kft. Nemzetkdzi/Eurépai hegesztémérndk (IWE/EWE)
- Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztési Gyartasellendr
MHtE Akadémia (W1 -B: 5; C/EWI-B,-5,-0) 2028.02.18.
Nemzetkozi/Eurdpai Hegeszttechnolégus (IWT/EWT)
Dunadjvérosi Egyetem PP o
ECOTECH NONPROFIT Zrt. Nemzetkdzi/Eurépai hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2027.10.22.
Nemzetkdzi/Eur6pai hegesztémérndk (IWE/EWE)
Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem . ) a
i (o ot B o Nemzetkdzi Hegesztettszerkezet-tervez6 (IWSD) 2028.10. 05.
Eurdpai Ragasztd (EAB)
SVV Prahass.r.o., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdok (EAE)

Aktualizalva: 2025. 07. 28.
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INE KMD gépcsalad

(huzalelektroda, kezi ivhegesztés,

gomb, teljes mellékparameéter allitasi lehetoséq.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebessegl impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztoprogram.

= Kimondottan stabil iv

« Az aram és a hegesztéfeszultség a szabad
huzalhossztal fiiggetlen

= 30%-kal gyorsabb hegesztdsebesseg a hagyo-
manyos impulzushegeszteshez kepest

= Emiatt 30%-kal kevesebb hobevitel

= Kisebb vetemedés

= Korroziodllo acelok esetén kisebb a szemese-
durvulas esélye

= Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,

Dynamic Double Pulse

Specialis impulzus és duplaimpulzus program,
ami kilénosen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo minoseget
garantal hosszu szabad huzalvégnél is.

gyokhegeszto program minden

Specialis
poziciohoz.

#

FENG

SE
4- .

Olasz gyartmanyu processzorvezerelt inverteres multifunkcios
HF impulzusos AWI)
aramforrasok. Felhasznalobarat kezelés, full szinergikus vezeérles,
szines érintOkijelz0, programmentés és azonnali programvalto

11 e
\:w'
20

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzé

Digitalis, nyomd-, és forgatogombokkal, valamint
érintokijelzovel felszerelt tavszabalyzo. Alkalmas
a hegesztdaram es a fesziiltségkor-
rekcio allitasara, valamint gazteszt
és huzalelotolas funkcioval is ren-
delkezik. A Kijelzojen leolvashato az
aktualis program minden fontosabb
parameterével.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztépiszioly

Hétszegmenses kijelzdvel és digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztdpisztoly. A kévetkezo
parameterek lathatok a kijelzon, es allithatok
a gombokkal: = hegesztGaram

* huzalsebesseéqg

« fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job

» 1500 W, 2000 W, 3000 W teljesitményben

» 10 m hosszu pisziolykabellel

» huzaltoléval (3000-es géphez dupla toloval)

» aggregatoros vizhitéssel

» hegeszthetd anyagok: szénacél, korrozioallé acél,
hoallé acél, aluminium dtvozetek

» magyar nyelvii menii, magyar nyelvi kézikdnyv

Y welding & Trade Kft.

I .1 H-8778 Ujudvar, KaAmancspuszta 016/4 hrsz.
Tel.: +36 93 519 018 * E-mail: info@qualiweld.hu
www.qualiweld.hu



HIREK

A hegesztés és rokon eljdrdsai szakteriileten
2025. mdsodik félévére tervezett programok

‘ Rendezvény idépontja

Rendezvény megnevezése Rendezvény szervezd Rendezvény helyszine

SchweiBen und Schneiden 2025. 2025. szeptember 15-19. Messe Essen GmbH Messeplatz 1,
45131 Essen
Uj trendek a hegesztésben: modellezés és szimuldcid 2025. szeptember 18. MSZC, MAHEG Miskolci Egyetem

Orszdgos Hegesztési Verseny 2025. szeptember 24-25 Visonta

2025. szeptember 25-26. MHtE

Matrai Hegesztéstechnikai Kft.

Hegesztési Feleldsok XXVI. Orszégos Tandcskozdsa Visegrad, Thermal Hotel

Ipari gdzok mesterkurzus I. 2025. oktdber 2. MAHEG Dunadjvaros
Hegesztési verseny 2025. oktdber 3-4. Syrius Miskolc

EWF 67. kozgylés 2025. oktober 21-22. MHtE Lisszabon
Ipari gazok mesterkurzus Il. 2025. november 6. MAHEG Dunatjvéros
MESSER Szakmai nap 2025. november 25. MESSER Budapest

45. Balatoni Ankét 2025. november 27-29. GTE MOL Nyrt. Szdzhalombattai szervezet, MAHEG Siéfok, Hotel Azr
Ipari gazok mesterkurzus lll. 2025. december 4. MAHEG Dunatjvéros

MHtE Taggydlés 2025. december 9. MHtE Budapest, Hotel Benczir
MAHEG évzaré kozgyilés 2025. december 18. MAHEG Budapest
, Ie &’ (3 le
Szabvdnyositdsi hirek
Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsol6dé Uj szabvanyok megjelenése
2025. marcius - 2025. julius
(Forras: Magyar Szabvanyugyi Testtilet Hirlevele)
Nemzeti szabvanyallomany MSZ EN 1SO 18563-2:2025 Roncso- MSZ EN 12814-8:2025 Hére lagyuld
valtozasai l[dsmentes vizsgdlat. A fazisvezérelt ult-  muUanyag félkész termékek hegesztett

MSZ EN IEC 63339:2025 Az okosgyar-
téds egységes referenciamodellje (IEC
63339:2024)

MSZ EN ISO 15708-1:2025 Roncsolas-
mentes vizsgdlat. A szamitdgépes ront-
gentomografia besugarzasi modszerei.
1. rész: Szakszotar (ISO 15708-1:2024)

MSZ CEN/TS 18094:2025 Roncsolas-
mentes vizsgalat. Vizsgalati médszer a
maradé fesziiltségek meghatarozasa-
ra szinkrotron-rontgensugarak diffrak-
ciojaval

MSZ EN ISO 16810:2025 Roncsolas-
mentes vizsgalat. Ultrahangos vizsgalat.
Altalanos alapelvek (ISO 16810:2024)

MSZ EN ISO 16823:2025 Roncsolas-
mentes vizsgalat. Ultrahangos vizsgalat.
Atsugarzasos modszer (ISO 16823:2025)

XXXVI. évfolyam 2025/3

rahangos berendezések jellemzése és
igazolo ellendrzése. 2. rész: Vizsgalofe-
jek (ISO 18563-2:2024)

MSZ EN 17339:2025 Szallithaté gaz-
palackok. Paléstfeliileten erGsitett és
teljes fellleten erésitett kompozit hid-
rogénpalackok és -csovek

MSZ EN 10216-2:2025 Varrat nélkiili
acélcsdvek nyomdstarté berendezések-
hez. MUszaki szallitasi feltételek. 2. rész:
Novelt hémérsékleten szavatolt tulajdon-
sagu, 6tvozetlen és 6tvozott acélcsovek

MSZ EN ISO 636:2025 Hegesztdanya-
gok. Palcak, huzalok és varratfémek
Otvozetlen és finomszemcsés acélok
volframelektrodas,
gesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO
636:2024)

véddgazos ivhe-

25

kotéseinek vizsgalata. 8. rész: Kévetel-
mények

MSZ EN ISO 7866:2012/A2:2025 Gaz-
palackok. Aluminiumotvozetbdl késziilt,
varrat nélkuli, jratoltheté gazpalackok.
Tervezés, kialakitas és vizsgalat. 2. médo-
sitas (1ISO 7866:2012/Amd 2:2024)

MSZ EN ISO 8044:2025 Fémek és
otvozetek korrézidja. Szakszotar (ISO
8044:2024)

MSZ EN 14385:2025 Helyhez kotott
légszennyezd forrdsok emisszidja. Az
0sszes As, Cd, Cr, Co, Cu, Mn, Ni, Pb, Sb,
Tl ésV meghatéarozasa

MSZ EN ISO 13855:2025 Gépek bizton-
saga. Biztonsagiberendezések elrendezé-
se az emberi test kozelitési sebességének
figyelembevételével (ISO 13855:2024)

HEGESZTES
@ TECHNIKA



MSZ EN ISO 8504-4:2025 Acélfell-
letek el6készitése festékek és hasonld
termékek felhordasa el6tt. Fellilet-el6-
készitési modszerek. 4. rész: Savas pa-
colas (ISO 8504- 4:2022)

MSZ EN ISO 15708-2:2025 Roncsolas-
mentes vizsgalat. A szamitégépes ront-
gentomografia besugdrzasi modszerei.
2.rész: Alapelvek, berendezés és mintak
(ISO 15708-2:2025)

MSZ EN ISO 10218-1:2025 Robotika.
Biztonsagi kovetelmények. 1. rész: Ipari
robotok (ISO 10218-1:2025)

MSZ EN ISO 10218-2:2025 Robotika.
Biztonsagi kovetelmények. 2. rész: Ipari
robotalkalmazasok és robotcelldk (ISO
10218-2:2025)

MSZ EN ISO 14343:2025 Hegesz-

HIREK

lagelektréddk, huzalok és palcak
rozsdamentes és ho6allé acélok ivhe-
gesztéséhez. Osztélyba sorolds (ISO

14343:2025)

MSZ EN ISO 16834:2025 Hegesz-
téanyagok. Huzalelektrodak, huzalok,
palcdk és leolvasztott heganyagok
nagy szilardsagu acélok védégazos iv-
hegesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO
16834:2025)

MSZ EN ISO 21952:2025 Hegesz-
téanyagok. Huzalelektréddk, huzalok,
palcdk és leolvasztott heganyagok
melegszilard acélok véddgazos ivhe-
gesztéséhez. Osztélyba sorolds (ISO
21952:2025)

MSZ CEN ISO/TS 6892-5:2025 Fémek.
Szakitovizsgalat. 5. rész: ElGirds a mini-
atlirizalt prébatestek vizsgélatara (ISO/

MSZ EN ISO/IEC 17000:2020 Megfele-
|6ségértékelés. Szakszotar és altalanos
alapelvek (ISO/IEC 17000:2020, 2020.
decemberi helyesbitett valtozat)

Magyar nyelvii szabvanyok
megjelenése

MSZ EN ISO 19443:2022/A1:2025
Mindségiranyitasi rendszerek. Az ISO
9001:2015 alkalmazasanak egyedi ko-
az atomenergia-ellatasi
lancban, a nukledris biztonsag szem-
pontjabdl fontos termékeket és szol-
galtatasokat beszallitd szervezetek sza-
mara. 1. médositas: Az éghajlatvaltozas
elleni fellépést célzéd intézkedések (ISO
19443:2018/Amd 1:2024)

vetelményei

MSZ EN 10088-1:2024 Rozsdamentes
acélok. 1. rész: A rozsdamentes acélok
jegyzéke

téanyagok.  Huzalelektréddk,  sza- TS 6892-5:2025) Osszedllitotta: Dr. Gati Jozsef

N
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Geéper

Geépek és Rendszerek Szolgaltato Kift. |

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
e-mail: messer@geper.datanet.hu '
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HIREK

Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the Word
Volume 69, Issue 4.
Research on the differences of mechanical proper-
ties between horizontal and vertical in al-cu alloy
deposits fabricated by wire + arc additive manu-

facturing
Shuai Wang, Lingling Ren, Lan Yang, Zhu Ming,
Chengde Li, Wei Wang. p. 871-881.

Effect of plasma gas composition on deposition
characteristics in plasma arc directed energy de-
position of Ti-6Al-4V
Yipeng Wang, Jialuo Ding, Stewart Williams, Baogi-
ang Cong, p. 883-895.

Hybrid heating in the fused filament fabrication
process
lonel Danut Savu, Sorin Vasile Savu, Nicusor-Alin
Sirbu, p. 897-914.

Effect of microwave hybrid heating on high tem-
perature dry sliding wear behavior of Al0, reinfor-
ced WC—Co HVOF coating
Pradeep D. G., Nithin H. S., Sharath B. N., Madhu K.
S, p.915-927.

A review on the impact of volumetric energy
density on morphological and mechanical behavi-
or in laser powder bed fusion steel alloys
Elango Venkatachalam, Devendiran Sundararajan,
p. 929-956.

Effect of process parameters and orientation on
the tensile and low cycle fatigue properties of
low-carbon steel builds manufactured by directed
energy deposition-gas metal arc process
Atanu Das, Abhishek Kumar, Sumanta Bagui, Chandra
Veer Singh, Nimai Haldar, Sanjay Vajpai, Vikas Chand-
ra Srivastava, Gopi Kishor Mandal, p. 957-971.

Surface flatness and height dimensional control
of complex structural components with wire arc
additive manufacturing

Jin Yang, Aimin Wang, p. 973-988.

Optimization of CMT-WAAM process parameters
to minimize the porosity and surface roughness in
bimetallic wall of aluminium alloys

Soni Kesarwani, Narayana Yuvaraj, p. 989-1002.

Welding of additively manufactured aluminium alloy

components: challenges and mitigation strategies
Rafael Nunes, Koen Faes, Wim Verlinde, Florian Prob-
st, Jens De Freese, Julius Arhold, Wim De Waele,
Matthieu Lezaack, Aude Simar, p. 1003-1021.

Multi-component and multi-phase-field model-
ling of solidification microstructural evolution in
Inconel 625 alloy during laser powder bed fusion
additive manufacturing
Soma Maji, Murugaiyan Amirthalingam, p. 1023-
1043.

Transverse varestraint weldability testing in laser
powder bed fusion 316L stainless steel
Jhoan Guzman, Kaue C. Riffel, Jacque W. Berkson,
Samuel Casto, Antonio J. Ramirez, p. 1045-1056.

Influence of process parameters on residual stress

in laser metal deposition of nickel-based superalloy
Maohong Yang, Guiyi Wu, Xiangwei Li, Ruiyao
Zhang, Shuyan Zhang, Honghong Wang, llliashenko
Yevhenii, p. 1057-1072.

Effects of process parameters on the crystallog-
raphic orientation and elemental segregation
behavior of a novel Ni-based superalloy in laser
additive manufacturing
Lei Yao, Liangi Shang, Shaofeng Chen, Liang Cao,
jingjing Liang, p. 1073-1085.

Surface structure analysis using visual high-reso-
lution in situ process monitoring in laser powder
bed fusion
Jonathan Schmidt, Benjamin Merz, Konstantin Poka,
Gunther Mohr, Kai Hilgenberg, p. 1087-1101.

Effect of heat treatment parameters on SLM-fab-
ricated GNPs/IN718 composites: microstructural
evolution and mechanical properties
Yang Chu, Haichuan Shi, Peilei Zhang, Boyu Wang,
Zhishui Yu, Hua Yan, Qinghua Lu, Kaichang Yu, Zhao-
long Li,Yu Lei, p. 1103-1121.

Effect of surface roughness on rotating fatigue
strength of as-built AISi10Mg produced by laser
powder bed fusion

Andrea El Hassanin, Umberto Prisco, p. 1123-1133.

28

Multiscale FE modeling of SLMed ASS316 L rein-
forced with nanoparticles during FSP: exploring
the impact of particle volume fraction, shape, and
type on mechanical strength
Ali Ebrahimpour, Morteza Omidi, Amir Mostafapour,
p. 1135-1147.

Investigation on the effectivity of nanoparticle
elimination of a fume extractor TG torch
Csaba Kévdgd, Kornél Mdjlinger, Eva Sziics-Somlyd,
Jozsef Lehel, p. 1149-1155.

Determination of EMF exposure in arc welding by
introducing improved numerical anatomic body
simulation
Stephan A. Egerland, Benjamin Schranz, Harald Lan-
geder, p. 1157-1169.

Investigating the effect of varying powder size
range on particulate matter emission and me-
chanical properties of in situ micropowder alloyed
WAAM depositions
Adarsh Prakash, Rubal Dhiman, Anirudha Ambe-
kar, Thaseem Thajudeen, Sachin Dnyandeo Kore, p.
1171-1190.

Welding in the Word
Volume 69, Issue 5.
Optimization of process prediction models for
hot-wire laser metal deposition using transfer
learning strategies based on simulation datasets
Chunkai Li, Yu Pan, Yu Shi, Wenkai Wang, p. 1193-

1205.

High-quality forming of laser DED components ba-
sed on a multi-source sensing system
Xu Li, Jiehao Shen, Kanghong Zhu, Huabin Chen, p.
1207-1218.

Passive vision-based wire-filling weaving GTAW
weld seam tracking
Wenkai Wang, Yu Shi, Chunkai Li, Yu Pan, Yufen Gu,
Ming Zhu, p. 1219-1228.

Monitoring process parameters and predicting rail
steel welded joint microstructure and mechanical
property of three-wire fusion nozzle electroslag
welding

Shengfu Yu, Yang Wang, Zhongyi Zhang, p. 29-40.
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Deformable convolutional autoencoder-based
feature selection and recognition for acoustic
emission monitoring in laser shock peening

Rui Qin, Zhifen Zhang, Jing Huang, Yu Su, Guangrui

Wen, Weifeng He, Xuefeng Chen, p. 1241-1254.

Improving accuracy and precisely controlling
molten pool of stepped filling wire—assisted DP-
GTA-AM
Gang Zhang, Jianbo Wang, Zhen Wen Zhu, Lu Peng
Li, Yu Shi, p. 1255-1266.

The role of convolutional kernels in automated
welding defect detection using t-SNE and DBSCAN
clustering
Baoxin Zhang, Xuefeng Zhao, Haoyu Wen, Juntao Wu,
Xiaopeng Wang, Na Dong, Xinghua Yu, p. 12 67-1275.

Vision-driven adaptive welding solutions for the

top three challenges in welding fabrication
Mahyar Asadi, Ahmad Ashoori, Mehrnoosh Afshar, Ali
Sheikhshab, Todd Scheerer, Austin Kaspardlov, Soroush
Bagheri, Sina Firouz, Soroush Karimzadeh, p. 1277-1289.

Surrogate model and machine learning approa-
ches for thermal field reconstruction from weld
pool contour: application to GTA welding
Zaid Boutaleb, Issam Bendaoud, Sébastien Rouquet-
te, Fabien Soulié, p. 1291-1307

Improving out-of-distribution generalization for
online weld expulsion inspection using physics-in-
formed neural networks
Yu-Jun Xia, Qiang Song, BenGang Vi, Tianle Lyu,
ZhiQiang Sun, YongBing Li, p. 1309-1322

Crack detection in laser-welded aluminum alloy
based on the integration of generative adversarial
networks
Jeonghun Shin, Sanghoon Kang, Jaewon Yang, Suk-
Jjoon Hong, Minjung Kang, p. 1323-1333.

Identifying anomalous welding in the bud: A fore-
casting approach
Rundong Lu, Ming Lou, Yujun Xia, Yongbing Li, p.
1335-1347.

Applicable and generalizable machine learning for

intelligent welding in automotive manufacturing
Peng Edward Wang, Hassan Ghassemi-Armaki, Ma-
soud Pour, Xijia Zhao, Junjie Ma, Kianoosh Sattari,
Blair Carlson, 1349-1384
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HIREK

Laser scanning—based robot welding path plan-
ning for complex saddle—shaped weld seams
Kai Liu, Zhongyxi Sheng, Xiao Yang, Runquan Xiao,
Huabin Chen, p. 1385-1399.

Weld penetration state identification based on
time series multi-source data fusion
Fei Wang, Yourong Chen, Qiyue Wang, Liyuan Liu,
Muhammad Alam, Xudong Zhang, Wenhua Jiao,
1401-1418.

Al-driven autonomous adaptative feedback wel-
ding machine
Benedikt von Querfurth, Shems-Eddine Belhout,
Christian Knaak, Stefan Mann, Peter Abels, Carlo
Holly, Jonathan Tatman, Darren Barborak, Mitch
Hargadine, p. 1419-1426.

Monitoring of DE-GMAW process in human-robot
collaboration
Yue Cao, Heping Chen, YuMing Zhang, p. 1427-1435.

Intelligent monitoring and fuzzy control of MIG
welding seam tracking based on passive visual
sensing
Ming Zhu, Qingsong Ma, Runji Lei, Jun Weng, Yu Shi,
p. 1437-1445.

Virtual reality based programming of human-like
torch operation for robotic welding
Yijie Hu, Jun Xiao, Shujun Chen, Shengnan Gai, p.
1347-1358.

Control of DE-GMAW through human—robot colla-
boration
Yue Cao, YuMing Zhang, p. 1459-1468.

Welding in the Word
Volume 69, Issue 6.
Depositing Al-Zn—Mg—Cu alloy with different po-
sitive electrode/negative electrode ratios of CMT

advance process
Xiangyang Wu, Shanging Xu, Ji Chen, Chuansong
Wu, p. 1469-1480.

Enhanced mechanical properties and microstruc-
ture of Incoloy 825 components fabricated using
pulsed cold metal transfer in wire arc additive
manufacturing
Prasanna Nagasai Bellamkonda, Maheshwar Dwive-
dy, p. 1481-1499.
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Impact of build direction on microstructure and

high-temperature mechanical

SLM-fabricated 316L stainless steel
Mohammadamin Bakhtiarian, Matin Vafaei, Amir-

properties of

hossein Mashhuriazar, Hamid Omidvar, p. 1501-1514.

Wire arc additive manufacturing of 7075/5356
aluminum alloy laminated composite: Micro-
structure, mechanical properties and fracture
mechanism
Yipeng Wang, Shuo Zhang, Hong Li, Erika Hodulovd,
Zhuoxin Li, p. 1515-1528.

Comprehensive optimization of In625 laser clad-

ding: from process parameters to path parameters
Yingying Zhang, Jiayu Sun, Yigi Wang, Zhengyu Sun,
Yanchong Gao, Tianbiao Yu, p. 1529-1546.

Effect of heat control on mechanical properties and
residual stresses at the transition zone of component
and substrate in hybrid DED-arc manufacturing
R. Scharf-Wildenhain, L. Engelking, A. Haelsig, D.
Schroepfer, T. Kannengiesser, J. Hensel, p. 1547-1561.

Residual stress distribution and deformation in

wire + arc additive manufactured titanium alloy:

insights from simulation and cold cutting analysis
Banglong Yu, Ping Wang, Yong Liu, Ze Chen, Bin
Zhang, Xiaoguo Song, p. 1563-1579.

Microstructural evolution during low-temperature

TLP bonding of WC-6Co cemented carbide to AISI

1045 steel using multi-layer of Ni/Cu/In/Cu/Ni
Saeid Nahri, Reza Tavangar, p. 1581-1592.

Microstructure and mechanical characterization
of diffusion-bonded CoCrCuFeNi HEA/TC4 titanium
alloy joints using a Ni interlayer
Juan Li, Rong Yin, Honglong Zhao, Qingdong Qin,
Shaomin Luo, Nian Zhou, p. 1593-1605.

The impact of TiC particle addition to Ag—Cu-Ti fil-
ler material on the microstructure and mechanical
properties of AIN ceramic/Cu brazed joints
Lutong Qie, Tao Wang, Zhanlong Yu, Weibing Guo,
Xiaoguang Chen, p. 1607-1616.

Contact reaction brazing of TiAl alloy with Ti-Zr-V-

Nb-Cu-Ni-Mn system high-entropy alloy filler metal
Hongliang Feng, Xinyu Ren, Huaping Xiong, Biao
Zhou, Zhiliang Zhai, Haishui Ren, Yongjuan Jing,
Jiayu Qiu, Yaoyong Cheng, p. 1617-1624.



Effect of Ge and In on the structure and thermody-
namic characteristics of high-entropy MnCoNiCu
alloys
S. V. Maksymova, P V. Kovalchuk, V. V. Voronov, M. V.
Karpets, M. P Naumenko, p. 1625-1633.

Effects of local gas shielding on induction brazing
of stainless steel: an experimental approach
S. Weis, R. Grunert, V. Fedorov, S. Brumm, T. Uhlig, p.
1635-1643.

Investigation of microstructure and mechanical
properties of diffusion brazed boron carbide ce-
ramics with Ni—Cr-Si-Fe-B-C filler alloy

A. Amirnasiri, S. E. Mirsalehi, p. 1645-1662.

Microstructure and properties of SnBiln low-mel-
ting point solder doped with Ag particles
Zheng Liu, Haodong Wu, Li Yang, Yaocheng Zhang,
Yu Zhang, Yucong He, p. 1663-1672.

Study on properties of AgCulnTi filler metal for ac-
tive bonding of alumina ceramic
Linlin Yuan, Xiaomeng Huang, Yuefeng Qi, Xu Liu, p.
1673-1678.

Microstructural evolution of sapphire/Kovar alloy
joints brazed with Ag—Cu-Ti filler
Linlin Yuan, Yinglong Zhang, Yuefeng Qi, Xiaomeng
Huang, Xu Liu, p. 1679-1687.

Microstructure evolution and growth kinetics of
Cu6Sn5 intermetallic compound at liquid-solid
interfaces in Cu/Sn/Cu interconnects under ultra-
sonic waves
Hongwei Niu, Hong Bian, Jian Wang, Xiaoguo Song,
Hongyun Zhao, 1689-1696.

Dissolving brittle phases in Ni-based filler metals
by adding W
K. Bobzin, H. Heinemann, M. Erck, p. 1697-1704.

Current status of research on the application of
high-entropy alloys in the field of brazing
Shannan Zhang, Tao Wang, Guanxing Zhang, Jian
Qin, Mingzhu You, Tianran Ding, Quanbin Lu, Xingxing
Wang, Yuanxun Shen,Wenbin Li, p. 1705-1720.

High-strength heterostructure joint of 6063Al

alloys manufactured by ultrasonic-assisted TLP

bonding using an Zn/Mg/Zn composite interlayer
Yuanming Zhao, Keheng Pu, Guanhong Liu, Pu Zhao,
Zhengwei Li, Zhiwu Xu, Jiuchun Yan, p. 1721-1732.

HIREK

The interface structure of medical AI203/Ti-13Nb-
13Zr diffusion-bonded joints and their elect-
rochemical corrosion behavior in simulated body
fluid
Hongwei Niu, Yagian Liu, Hong Bian, Xiaoguo Song,
Hongyun Zhao, p. 1733-1741.

Microstructure and mechanical strength of the
active metal brazed Si3N4/Cu joint with AgCuTi/Cu
foam/AgCuTi composite filler
Ying Wang, Wei Feng, Ruizhi Zhang, Ruxia Liu, Yong
Xiao, Guogiang Luo, Qiang Shen, Jian Zhang, p.
1743-1756.

Microstructure and properties of conventional and
hybrid joints of IN718 brazed with V22177
Lukas Wojarski, Julia Biiltena, Fabian Frittgen, Wol-
fgang Tillmann, p. 1757-1766.

Effects of vacuum brazing on microstructure and
pseudoelasticity of NiTi shape memory alloy
brazements
Lukas Wojarski, Alexa Nebel, Wolfgang Tillmann, p.
1767-1774.

TIG braze welding of rod-type art structures
Serhii Minakov, Yevgenia Chvertko, Nataliya Stre-
lenko, Anton Minakov, Denys Stepanov, Anatoliy
Zavdoveev, Dmytro Vidovychenko, Ivan Vdovychenko,
levgen Byba, p. 1775-1786.

Welding in the World
Volume 69. Issue 7.
Prediction of weld morphology in laser-welded
316L stainless steel using a multilayer feedfor-

ward neural network
Yalong Diao, Wenging Shi, Bingqing Zhang, Longwei
Jiang, Yiming Lin, p. 1787-1797.

Study on the methods and mechanisms for sup-
pressing porosity in narrow-gap oscillating laser
wire-fill horizontal welding
ZhenDong Wu, ShiYang Wang, RuiSheng Huang, Jian
Qin, Yuan Sun, JunHua You, PengBo Han, Hao Cao,
p. 1799-1812.

Influence of heat input on cooling rates and me-
chanical properties of laser hybrid welded thick
structural steels
Fatma Akyel, Omer Ustiindag, Nasim Bakir, Christian
Brunner-Schwer, Andrey Gumenyuk, Michael Reth-
meier, p. 1813-1827.
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Investigation of the microstructure and mechani-
cal properties of dissimilar joints of PBF-LB/IN718
to AISI 316L by laser welding
Saeid Parchegani Chozaki, Heidi Piili, Shahriar
Afkhami, Mohsen Amraei, Antti Salminen, p. 1829-
1845.

Microstructure, mechanical properties, and corro-
sion resistance of DSS laser-welded joints
Zhigiang Zhang, Sicheng Qu, Yuhang Zhang,
Hongwei Zhang, Xiaochong Lu, Boya Li, Hanxi Lj, Ti-
angang Zhang, Dongquan Wu, Peng Chu, Hongli Liu,
p. 1847-1865.

Recent developments of laser beam submerged
arc hybrid welding in the thick sheet range
M. Clemens, . Olschok, U. Reisgen, p. 1867-1877.

Effect of oscillating laser on weld macroscopy and

defects of galvanized steel welding with zero-gap
Bo Chen, Han Gao, Ziwen Jin, Caiwang Tan, Xiaoguo
Song, Yunxia Chen, p. 1879-1890.

Effect of laser pre-heating on the weld properties
of AA6005 by remote laser welding using circular
beam wobbling
Ugur Avci, Rehab Lara Al Botros, Pasquale Franciosa,
p. 1891-1913.

Effect single-stage and three-stage aging treat-
ment on the microstructure, phase composition,
and mechanical properties of laser-welded joint
Al-Cu-Li alloy
Alexandr Malikoy, Maria Mironova, Igor Vitosh-
kin, Egor Beglyarov, llya Gertsel, Evgeniy Karpov,
Kirill Zakharchenko, Alexey Zavyalov, p. 1915-1939.

Influence of cobalt addition in the fusion zone of
duplex stainless steel welded with pulsed Nd:YAG
laser
Eli Jorge da Cruz Junior, Francisco Mateus Faria de
Almeida Varasquim, Vicente Afonso Ventrella, Irene
Calliari, Claudio Gennari, Bruna Berbel Seloto, And-
rea Zambon, Alessio Giorgio Settimi, p. 1941-1948.

Impact of beam oscillation and power modulation
on the intermixing behavior of dissimilar titani-
um/niobium/nitinol joints during micro electron
beam welding
Michael Wiegand, Johannes-Seneca Loose, Martin
Kahlmeyer, Wenwen Song, Stefan Bihm, p. 1949-
1960.
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Influence of quality features, disturbances, sensor
data, and measurement time on quality predicti-
on for ultrasonic metal welding
Florian Werner Miiller, Christian Mirz, Alexander
Schiebahn, Uwe Reisgen, p. 1961-1989.

Comprehensive analysis of friction stir welding
of high-temperature P22 steel and Al 5052 alloy:
metallurgical mixing, mechanical properties, and
failure mechanism
Pankaj Kaushik, Dheerendra Kumar Dwivedi, p.
1991-2002.

Experimental and computational analysis of ther-
mal and mechanical characteristics in friction stir
welding of dissimilar aluminum alloys with vary-
ing tool pin geometries
R.Manikandan, G. Elatharasan, A. Parthiban, T. G. Sakt-
hivel, T Gopalakrishnan, Ramesh Raju, p. 2003-2029.

Thermomechanical modelling to optimise friction
stir welding of Ti-6AI-4V alloy validated by micro-
structural analysis
Masoumeh Faraji, Montadhar Al-Moussawi, Jonat-
han Martin, p. 2031-2049

A suitable equivalent heat source for the transient
simulation of thick FSW joining
Rodrigue Urvoy, Eric Feulvarch, p. 2051-2062.

Microstructure and mechanical properties of
diffusion bonding joints of 42CrMo steel and tin
bronze with nickel interlayer
Junyang Ye, Xianfen Li, Siyuan Li, Ruize Jiang, Peng
Hua, Dashuang Liu, p.2063-2074.

Effect of tool diameter on the performance of
6061-T6 aluminum alloy in refill friction stir spot
welding zone
Di Jiang, I. N. Kolupaev, Hongfeng Wang, Xiaole Ge,
p. 2075-2093.

On the role of rotational speed in P-FSSW dissimi-
lar aluminum alloys lap weld
Mariia Rashkovets, Giuseppe Dell’Avvocato, Nicola
(ontuzzi, Davide Palumbo, Umberto Galietti, Giusep-
pe Casalino, p. 2095-2007.

Effect of Zn coating on the friction stir lap welding

of galvanized DP590 high strength steel plates
Xiangxiang Zhu, Pengcheng Zhu, Zeyu Rong, Binbin
Wang, Yufeng Sun, Lihong Wu, Shaokang Guan, p.
2109-2121.
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HIREK

Effect of vacuum brazing and rotary friction wel-
ding on microstructure and mechanical properties
of laminated steel and nickel alloy joints
Eero Scherman, Jiayi Chen, Kalle Lipidinen, Charles
Nutakor, Hemantha Kumar Yeddu, Jussi Sopanen, p.
2123-2141.

Effect of Zn interlayer on joint characteristics of

dissimilar friction stir welding of Mg and Cu alloy
Abhijeet Bhowmik, Satya Kumar Dewangan, Pra-
gya Nandan Banjare, Manoranjan Kumar Manoj, p.
2143-2158.

Shunt current-assisted one-step resistance ele-

ment welding of vibration-damping aluminum to

ultra-high-strength hot-press-formed steel
EunBeen Gong, Sunusi Marwana Manladan, Nel-
likode Savyasachi, Siva Prasad Murugan, Ki-Man
Bae, Jong-Jin Baek, Changwook Ji, Yeong-Do Park,
p.2159-2170.

Behaviour of resistance spot welded ther-
momechanically rolled high strength steel under
tensile shear and cross-tension loads

Istvdn Borhy, Marcell Gdspd, p. 2171-2180.

Microstructure and strength characteristics of Al
5052-SS 304 explosive clads obtained in open-air
and underwater conditions

S. Saravanan, Bir Bahadur Sherpa, p. 2181-2193.

Welding in the Word
Volume 69. Issue 8.
New developments and guideline updates
for HFMI treatment for improving the fatigue
strength of welded joints
G. B. Marquis, Z. Barsoum, M. Leitner, p. 2195-2211.

The use of the JV parameter for fatigue life predic-
tion in complex welded joints
Paolo Livieri, p. 2213-2222.

Data-driven fatigue assessment of welded steel
joints based on transfer learning
Jan Schubnell, Sascha Fliegener, Johannes Rosenber-
ger, Sascha Feth, Moritz Braun, Marten Beiler, Jorg
Baumgartner, p. 2223-2238.

Extending fatigue life of weld roots in fillet-wel-

ded cover plates by installing tap bolt joints
Yuichiro Niwa, Kazuo Tateishi, Takeshi Hanji, Masaru
Shimizu, p. 2239-2251.
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Fatigue performance of welded joints made of
high-strength steel under variable amplitude loa-
ding conditions and varying mean stress
Kiia Grdnlund, Antti Ahola, Kalle Lipidinen, Tero
Pesonen, Timo Bjdrk, Masoud Moshtaghi, p. 2253-
2268.

Multiscale fatigue assessment of wire arc addi-
tively manufactured aluminium alloys with expe-
rimental and simulation approach

Mahdieh Safyari, Masoud Moshtaghi, p. 2269-2278.

Fatigue strength assessment of additively manu-

factured component considering local quality
Kalle Lipidinen, Antti Ahola, Hannu Lund, Sakari
Penttild, Nima Razavi, Tuomas Skriko, Jonas Hensel,
Masoud Moshtaghi, Timo Bjirk, p. 2279-2291.

Fatigue strength assessment of welded steel fas-
teners using structural stress concept with consi-
deration of the mounting pre-load
A. Jickel, J. Baumgartner, B. Mdller, M. Timmer-
mann, H. T. Beier, P Yadegari, p. 2293-2310.

An investigation of compressive mean stress effect
on fillet welded joints with high strength steel
Ji Hoon Kim, Seong Won Jang, Myung Hyun Kim, p.
2311-2322.

Fatigue performance of explosion-cladded ste-
el-to-aluminum transition joints for marine app-
lications
Kalle Lipidiinen, Shahriar Afkhami, Juho Havia, Antti
Ahola, Masoud Moshtaghi, Timo Bjdrk, p. 2323-2333.

Round-robin study on the determination of weld
geometry parameters—part B: analysis of wel-
ded specimen
Finn Renken, Jan Schubnell, Matthias Jung, Moritz
Braun, Heikki Remes, p. 2335-2350.

Fatigue behaviour of 12-month corroded offshore
steel joints under accelerated salt spray exposure:
an experimental and numerical analysis
Sulaiman Shojai, Kram Kabha, Christian Woitzik,
Moritz Braun, Elyas Ghafoori, p. 2351-2369.

Fatigue Strength Evaluation of Welded Joints Ba-
sed on Notch Strains and the Influence of Weld
Modelling
Josef Neuhdusler, Maximilian Kling, Klemens Rother,
p.2371-2358.



Influence of a preload on the fatigue behaviour of
$355 and 5700 cruciform joints
Lauriane Guilmois, Isabel Huther, Laurent Jubin, Fa-
bien Lefebvre, Vincent Leray, p. 2387-2397.

Multiaxial fatigue life calculation of welded joints
made of ductile materials
Niklas Michael Bauer, Jorg Baumgartner, p. 2399-2418.

Static strength assessment of a carbon steel 5235
non-load-carrying fillet weld
Jozef Dlugos, Rdbert Gdlis, Lubomir Drdpal, p. 2419-
2431.

Fatigue strength assessment of HFMI-treated ste-
el joints under bending loading
Martin Leitner, Antti Ahola, Masoud Moshtaghi,
Timo Bjork, Peter Brunnhofer, Christian Buzzi, p.
2433-2441.

Evaluation of crack depth impact on HFMI-treated
pre-fatigued welded bridge details
Martin Edgren, Joakim Hedegdrd, Zuheir Barsoum, p.
2443-2458.

Design of T-type sonotrode for ultrasonic welding
of large cross-sectional area wire harnesses
Zhen Yao, Lechen Zeng, Jiahong Chen, Xiaolong Jian.
p. 2459-2469.

A streamlined FE method for deformation and
residual stress prediction in butt welding using
continuous heat input
Xiaoyu Guan, Mikihito Hirohata, Kyong-Ho Chang, p.
2471-2481.

Deep learning for predicting welding distortions
in T-joints
Mahdi Karimi, Narges Mokhtari, Jasmin Jelovica, p.
2483-2507.

Effects of hidden welding and overlap ratios on
the fatigue life of partially overlapped tubular
joints
Shazia Muzaffer, Kyong-Ho Chang, Mikihito Hiroha-
ta, p. 2509-2527

Welding in the Word
Volume 69, Issue 9.
The effect of filament peaking on electron beam
weld quality
John W. Elmer, Gordon Gibbs, p. 2529-2538.

HIREK

Effect of laser power on microstructure and proper-

ties of high-speed laser cladding of S890 steel
Kanglong Wang, Yunfeng Chang, Xiaogin Guo,
Tongda Wei, Yishuai Fu, Shannan Zhang, Dongliang
Wang, p. 2539-2552.

Optimizing welding angle for enhancing hybrid
welding seam quality
Lingxiao Song, Peilei Zhang, Zufa Li, Junbo Feng,
Xunzuo Su, Jixuan Li, Zhishui Yu, p. 2553-2571.

Numerical study on the effect of constraint dura-
tion on stress and deformation in SUS301L stain-
less-steel plates during laser welding
Liu Zuguo, Qin Xinmao, Liao Jianhua, Wu Jiazhu,p.
2573-2587.

Influence of overlap laser welding parameters on
the mechanical and microstructural properties of
AISI 1018 and 301LN stainless steel joints
Payam Farhadipour, Narges Omidi, Pedram Farhadi-
pour, Noureddine Barka, Claude Belzile, Abderrazak
El Ouafl, p. 2589-2607.

Arc characteristic of multi-cathode three-electro-
de GTAW (TE-GTAW)
Mateus Barancelli Schwedersky, Alisson Fernandes
da Rosa, Marcos dos Anjos Souza, Régis Henrique
Gongalves e Silva, 2609-2617.

Fluid flow measurements in fully penetrated 316L
TIG welding
Nicolas Blanc, Fabien Soulié, Issam Bendaoud, Se-
bastien Rouquette, Frédéric Deschaux-Baume, Cyril
Bordreuil, p. 2619-2630.

TIG double-electrode welding: insights into
electrical and geometric parameter effects on pro-
cess stability and seam quality
P Schilling, P Synnatzschke, T. Ungethiim, H. C. Sch-
male, p. 2631-2641.

Seam tracking and visual welding control in lap
joint welding with Otsu’s thresholding and Gaus-
sian line detection
Weixi Wang, Xiaoging Zhang, Zheng Zhang, Satoshi
Yamane, Qi Wang, Liang Shan, Bochao Zheng, Yu-
xiong Xia, Dalu Wang, p. 2643-2656.

Impact of welding current on arc physical charac-
teristics in single-power, double-wire, single-arc
gas metal arc welding
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Xiaoli Wang, Qi Zhang, Yangsen Liu, Chengfu Luo,
Qingxian Hu, p. 2657-2668.

Element mixing in micro GTA lap joining of Al and
Cu foils
Dongsheng Wu, Hisaya Komen, Yuki Asai, Manabu Ta-
naka, Tadasuke Murata, Akihisa Murata, p. 2669-2680.

Narrow gap welding of titanium alloy samples with
variable thickness and controlled magnetic field
S. Akhonin, V. Bilous, R. Selin, Y. Zhang, B. Qin, H.
Wang, p. 2681-2689.

Effect of high-frequency pulse frequency on arc cha-

racteristics and weld formation of aluminum alloy

in variable polarity high-frequency pulse GMAW
Kaiyuan Wu, Zitao Liu, Qianrun Chen, Yongming Wu,
Ziwei Chen, Xiaobin Hong, p. 2691-2709.

Detection of molten pool state using ResNet50
and control of molten pool penetration in (02 gas
shielded arc welding
Satoshi Yamane, ChuanZhi Wang, Takahito Nakamu-
ra, Takuya Nagai, Keito Ishizaki, p. 2711-2725.

Real-time determination of weld penetration sta-
tus during A-TIG welding of stainless steel employ-
ing deep learning approach
N. Chandrasekhar, Vasudevan Muthukumaran, C. R.
Das, p. 2727-2744.

Influence of activated flux on the mechanical and

microstructural response of cold metal transfer

welded AA6063-MgAZ31B dissimilar alloy
AbhiBansal, S. C. Vettivel, Mukesh Kumar, p. 2745-2766.

Fundamental review on gas tungsten arc welding
of magnesium alloys: challenges, innovations,
and future perspectives
Gaurav Singh, Ashok Kumar Dewangan, Mohammad
Faseeulla Khan, Syed Quadir Moinuddin, p. 2767-2787.

High-resolution thermal imaging for melt pool
dynamics studies in TIG welding process
Vinicius Lemes Jorge, Issam Bendaoud, Fabien Sou-
lié, Cyril Bordreuil, p. 2789-2804.

Research progress in underwater welding: tech-

niques, materials, advancements, and challenges
Syed Quadir Moinuddin, Avanthika Chamarthi,
Mohammad Faseeulla Khan, Akbar Niaz, Saad Arif,
Muralimohan Cheepu, Ashok Kumar Dewangan, Su-
resh Goka, p. 2805-2825.
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Regression-driven modeling and optimization of
ultrasonic-assisted activated flux tungsten inert
gas welding on AISI 316L
Mahdi Mazloom Farsibaft, Mohammad Naser Sad-
raee Far, Ahmad Nourani, Farhad Kolahan, Sadegh
Elhami, p. 2827-2838.

Metal transfer and microstructures in aluminum
welding using cold wire pulsed GMAW (CW-P-
GMAW)
R. A. Ribeiro, P D. C. Assuncdo, V. Sengupta, R. Khan,
A. P Gerlich, p. 2839-2852.

Design and modeling of pipeline welding robot
based on Pieper criterion and construction of in-
tegrated intelligent welding system
Chuanhui Zhu, Zihao Wang, Zhiming Zhu, Jichang
Guo, p. 2853-2867.

The effect of adhesive and adherend compliance
on the failure of 3D-printed parts
(zkan Oz, Fatih Huzeyfe Oztiirk, p. 2869-2883

Der Praktiker
77.Jahrgang, 2025. 1-2. szam
Weiterentwicklung der bildbasierten kiinstlichen
Intelligenz beim Schweissen: Schnell und kosten-
giinstig Altanlagen intelligenter machen

Dipl.-Ing. Karsten Niepold, p. 36-38.

Assistenzsysteme fiir das Roboterschweissen: Qu-
alitat und Effizienz steigern
Philipp Schlor, p. 45-47.

HIREK

Erfahrungen beim Kopfbolzenschweissen von
Stahleinbauteilen: Die Blaswirkung im Griff
Dipl.-Ing. Rainer Trillmich, p. 48-53.

Manuelles Wig-Schweissen von Diinnwandigen

(rNi-Stahlrohren — Betrachtungen Zur Anzahl Der

Schweisslagen: Zweite Lage macht den Unterschied
Dr.-Ing. Ulrich Killing, p. 54-58.

Der Praktiker
77.Jahrgang, 2025. 3. szam
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TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Schramko Marton’, Kovacs Tiinde?, Pinke Péter?

Az ultraviola (UV) sugdrzds
veszélyei és lehetséges mérési eljardsai
a hegesztéstechnologidban

The dangers of ultraviolet (UV) radiation
and possible measurement methods
in welding technology

! Obudai Egyetem, Anyagtudoményok és Technolégidk Doktori Iskola
2 Obudai Egyetem — Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnéki Kar

Absztrakt

Avizsgdlatok célja az irodalomban szereplé UV-sugdrzdsi mérési adatok és laboratoriumi koriilmények kozott vég-
zett sajdt mérések dsszehasonlitdsa volt. Az alapul szolgdlé irodalmi adatokat O. E. Otokpa és Y. B. Usman kutato-
csoportja publikdlta, akik CO, védégdzzal, 200 (A) dramerdsség mellett végeztek méréseket S235-0s acél hegesztése
sordn. A sajdt mérések hasonlo koriilmények kozott torténtek, huzalelektrédds védogdzos ivhegesztési technologi-
dval. A mért UV-sugdrzds intenzitdsa a tdvolsdg fliggvényében hasonlé jelleggorbét mutatott, azonban az adatok
jelentds szordst (kb. 10%) mutattak, amelyet tobb tényezé is befolydsolhatott, példdul az elszivds hidnya, ivinsta-
bilitds és geometriai eltérések. A pontosabb és megbizhatobb eredmények érdekében a mérések TIG hegesztési eljd-
rdssal, argon véddgdzzal folytatédtak. Ez stabilabb ivviszonyokat biztositott, a szords mértéke 3-5%-ra csikkent.
Ezt kovetden hélium véddgdzzal is tortént vizsgdlat, mivel a hélium alacsony UV-sugdrzdsi hajlami, és kedvezd
ivstabilizdlo tulajdonsdgokkal rendelkezik. A mérések sordn a tdvolsdg dllandé maradt, és kizdrolag az dramerdsség
vdltozott. A mért adatok alapjdn az UV-sugdrzds intenzitdsa az dramerdsséggel kozel négyzetes ardnyban né, mig
a tdvolsdggal csokken. Ez alapjdn javasolhatd egy becslési modell, amely segitségével meghatdrozhaté az adott eljd-
rdshoz és gdzhoz tartozo biztonsdgi zéna.
Kulcsszavak: Ultraviola sugdrzds (UV), hegesztés veszélyei, hegesztés kizbeni sugdrzdsok, UV-A, UV-B

Abstract

The investigation aimed to compare UV radiation measurement data available in the literature with results obtai-
ned under laboratory conditions. The reference data were published by the research group led by O. E. Otokpa and Y.
B. Usman, who conducted measurements during the welding of S235 steel using CO,, shielding gas and a current of
200 (A). The in-house measurements were performed under similar conditions using gas metal arc welding (GMAW).
The measured UV radiation intensity as a function of distance showed a similar characteristic curve; however, the
data exhibited significant deviation (approximately 10%), likely due to factors such as insufficient fume extraction,
arc instability, and geometric variations during welding. To achieve more accurate and reliable results, subsequent
measurements were performed using tungsten inert gas (TIG) welding with argon shielding gas. This ensured more
stable arc conditions and reduced the deviation to 3-5%. Further measurements were also carried out with helium
shielding gas, due to its low UV emission potential and excellent arc-stabilising properties. During these tests, the
distance from the arc remained constant, and only the current was varied. Based on the measured data, UV radiation
intensity was found to increase approximately quadratically with current and decrease with distance. These results
support the proposal of an estimation model that can be used to define safety zones for specific welding methods and
shielding gases, based on expected UV radiation levels.
Keywords: Ultraviolet radiation (UV), welding hazards, radiation during welding, UV-A, UV-B
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1. Bevezetés

A hegesztéstechnoldgidban tobb-
féle karos hatas érheti a hegesztést
végrehajto, illetve hegesztést eloké-
szité személyeket. Ezen kiros hata-
sokbdl két fécsoport emelhetd ki, a
fényhatas altal okozott expoziciés
sériilések és szovédményeik, illetve
fustgdz belégzés kovetkeztében ki-
alakulé egészségugyi karosoddsok és
szévédményeik.

Az évek sorin egyre tobben fog-
lalkoznak a hegesztés soran tapasz-
talhaté karos hatdsokkal, melynek
egyre nagyobb
hangsuly keriil a hegeszték és a ki-

eredményeképpen

szolgdlé személyzet védelmére. Az
elektromagneses sugarzasbol szar-
maz6 roncsolé hatdsokat tébb cso-
portba oszthatjuk a fény hullimhosz-
sz szerinti spektrumai szerint. Az
1. dbra a fény hullimhossz szerinti
spektrumait mutatja be, a hegesztés
soran a lathaté fény és a nem lathat6
fény csoportjaba sorolhaté hullam-
hossza fény keletkezik. Két olyan a
nem lathat6 fény spektrumba tartozé
sugarzas az, ami a legnagyobb egész-
ségiigyi kockazatot jelenti: az ultra-
viola (UV) és a lézersugarzas [1].

Az utébbi idében egyre tobben
foglalkoznak a hegesztés soran ta-
pasztalhaté karos hatasokkal, mely-
nek eredményeképpen hangsulyo-
sabban kertl elétérbe a hegeszték
és a kiszolgalé személyzet védelme.
A fény hullamhossz szerinti spektru-
maban tébb olyan hullimhossza-
sagu sugarzas talalhaté mely az é16
szovetre sulyos kockdzatot jelent,

Hullimhossz (m) 1! 1072 1

Frekvencia (Hz) 3x10° Ix10'"

3=

errdl a spektrumbontésrdl az 1. dbra
ad atfogd képet. Az abran jol elkiils-
nilnek a lathaté fénynél nagyobb és
kisebb hulldmhosszisigu tartomd-
nyok, melyek mindig megjelennek
a hegesztés esetében. Ez alapjan két
f6 csoportot kiillénboztetiink meg
a hegesztés soran. Az 1. abran jol
beazonosithaték az elektromdgne-
ses sugarzds spektrumai kozott az
ultraviola (UV) és az infravords su-
garzas spektrumai [1].

Az infravorés sugarzds elhanya-
golhaté az ivhegesztési technolégidk
esetében, ellentétben a lézeres he-
gesztési eljarasokkal, amelyek soran
féleg az infravorés sugdrzas tarto-
manydban keletkezik kdros sugarzas.
Az ivhegesztési technolégidk esetén
azonban az UV sugarzast és karos
hatdsait nem lehet figyelmen kiviil
hagyni. Ezen kiviil érdemes megem-
liteni a nemrégiben megjelent z6ld
és kék lézeres technolégidkat, me-
lyek gyakorlatilag UV tartomanyban
allitanak el 1ézersugarat [3].

Ez a tanulmany a hegesztés soran
keletkez6 UV sugarzast taglalja rész-
letesen, bemutatja annak veszélyeit
és lehetséges mérési eljarisait. Cé-
lunk, hogy attekintést adjunk az UV
sugarzassal kapcsolatos probléma-
korrél, valamint a sugarzasbdl ads-
dé veszélyekrdl, amelyek kihatdssal
lehetnek a hegesztéstechnoldgiat
alkalmazdkra, azok kiszolgdld sze-
mélyzetére, illetve a kérnyezetében
1évé feliiletekre is [4].

Az elmult években szamos kisérlet
és vizsgalat [5-9] foglalkozott mar

5

1w 1w n® 1w’

310" 3x10"  3xp0™ 3x10'%

INFRAVOROS

LATHATO FENY

1® 10"’

3x10'°

iy m“

az UV sugarzas veszélyeivel, ezeket
alapul véve szeretnénk roviden rész-
letezni az UV sugarzas hatdsit az
emberi szervezetre.

Az UV sugirzds az elektromdg-
neses spektrum azon tartomanya,
amely a lathaté fény (kb. 400-750
(nm)) és a rontgensugarzas hullam-
hossza kozott helyezkedik el. A fény
spektrumaban az UV sugéirzas elhe-
lyezkedését tekintve a 10-400 (nm)
hullimhossz-tartomdnyba esik. Az
emberi szem szdmdra nem érzékelhe-
t6, mivel rovid hullimhossza és ezzel
egylitt nagy frekvencidja miatt kivul
esik az érzékelhetd spektrélis tarto-
ményon (lasd az 1. 4brat). Az ,ult-
raviola” elnevezés arra utal, hogy a
lathaté spektrumon tul az ibolyantuli
sugdrzasrol beszélink. Az infravoros
(IR) (infrared) sugdrzis megnevezé-
se a voros szintartomany feletti, na-
gyobb hulldimhossztusdgi sugarzast
jeloli [5, 6]. Az IR olyan elektromag-
neses sugarzds, amelynek hullam-
hossza kb. 700 (nm) és 1 (mm) kozé
esik. Az emberi szem szdmdra nem
lathato, de héérzetet kelt, mivel az
anyagok melegedését okozza.

Az UV sugarzas tobbféle modon is
csoportosithaté, a két legelterjedtebb
szempont a hullimhossz tavolsig
szerinti csoportositds, mely a sugar-
zas lathaté fénytartomdnytol vett
tavolsagival jeloli a sugarzast és az
ennél elterjedtebb athatol6 képesség
(energiaszint) alapjan torténd cso-
portositas, mely a hullam felileteken
valé athatolé és DNS karosité tulaj-
donségait emeli ki (1. tablazat) [6, 7].
10710 10
310"

10" 3x0'®

750 nm 700 nm

550 nm

1. dbra A fény hulldmhossz spektruma [2]

T 38

400 nm
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1. tdbldzat Az UV sugdrzds csoportositdsa [6-9].
Az Ultraviola sugarzas csoportositasi modjai
A lathato fénytdl vett tavolsag alapjan Energia szint alapjan
Extrém ultraviola sugdrzas 10-100 (nm) EUV vagy XUV 10-100 (nm)
Tévoli Ultraviola sugdrzas FUV 100-200 (nm) Uv-C 100-280 (nm)
Kozepes Ultraviola sugérzds MUV 200-300 (nm) UV-B 280-320 (nm)
Kozeli Ultraviola sugdrzas NUV 300-400 (nm) UV-A 320-400 (nm)
Az elterjedtebb csoportositis, elnyeli, ezaltal jelent6sen mérséke-

amivel a mindennapokban is talal-
kozhatunk, az energia szint alapjan
torténé besorolds. Amikor nyaron
bejelentik az UV riasztast az az UV-A
és UV-B kategéridba értelmezhetd,
ezen kivil az iparban alkalmazott
gépek és berendezések mérési vagy
kibocsétasi tartomdnya is 4ltaldban
az UV-A vagy UV-B tartomdanyba
esik. Ennek az az oka, hogy az UV-C
tartomannyal alapvetéen kevés eset-
ben taldlkozunk a mindennapokban
ugyanis a fold atmoszféraja elnyeli
ezt a sugarzas tartomanyt, valamint
a sugarzas el@éllitdsa is nehezebb,
mint az UV-A és UV-B sugarzasnak.

Részletesebben elemezve ezeket a
tartomanyokat:

UV-A (320-400 (nm)): Az UV-su-
garzas ezen spektruma rendelkezik a
legnagyobb hulldmhosszal és a legki-
sebb energidval, ennek megfeleléen
ez alegkevésbé karos tartomany. En-
nek az elterjedt megnevezése a ,fe-
kete fény”, mivel fluoreszcens hatast
valt ki a kilénb6zé anyagokban, igy
gyakran alkalmazzak diszletekben és
szorakoztatdipari célokra. Embernél
ritka, de el6fordulhat, hogy képes
érzékelni ezt a fényt, UV-A észlelés
példaul afikias (szemlencse nélkiili)
egyéneknél lehetséges.

UV-B (290-320 (nm)): Ez a tar-
tomdny mar biolégiailag karosodast
okozhat, hosszabb ideji expozici6
esetén égési sérulést, bér irritaci-
6t eredményez, toviabba fokozza a
bérrék kialakuldsanak veszélyét és a
sejtszint(i roncsolds mértéke is jelen-
tés lehet. AFold 6zonrétege azonban
az UV-B sugdrzas mintegy 95%-at
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li annak egészségre gyakorolt karos
hatésait a féldfelszinen.

UV-C (100-280 (nm)): Ez a legro-
videbb hulldmhossztusiga, ugyan-
akkor legnagyobb energidju, ezaltal
legkdrosabb hatast sugarzas. Az at-
moszféra ezt is kisziri, killéndsen az
6zonréteg, mely szinte teljes mérték-
ben elnyeli, igy természetes koralmé-
nyek koézott nem taldlkozunk ezzel a
sugdrzassal. Az UV-C mesterséges
forrasait sterilizdlasra és fertétleni-
tésre hasznaljak, mivel képes a mik-
roorganizmusok DNS-ét és RNS-ét
roncsolni. Az ipari kérnyezetben,
példaul ivhegesztés sordan azonban
ez a sugdrzas lokalisan keletkezhet,
kozvetlen expozici6 esetén, megfele-
16 védelem nélkal, komoly egészség-
ugyi kockazatot jelent [8-9].

A fentiek alapjan lathaté, hogy az
UV sugdrzas tébbnyire nem kedvezé
az emberi szervezetre. Miel6tt az UV
sugarzasnak kiemelnénk a karos ha-
tasait, érdemes megjegyezni, hogy
megfelel6 dézisban van jé hatésa is,
egy fontos szerepet véllal ugyanis a
D vitamin el6allitdsdhoz, azonban
a szervezetnek szitksége van UV
sugdrzasra a D-vitamin el6éllitasa-
hoz azonban ez a szint elérhet6 heti
10-15 perc napozassal és ezen beliil
is féleg az UV-A sugarzas felsé tar-
tomdanyat érinti. Az él6 szervezet-
re gyakorolt pozitiv hatdsin kivul
van még mds hasznos tulajdonsiaga
is, féként az antibakteridlis hatédsa
feliilettisztitds esetében. Erdemes
megemliteni, hogy egyes betegsé-
geknél a gydgyulds tdmogatisdhoz
szoktdk alkalmazni az UV sugarzast,

T 39

ilyen betegségek példaul a pikkely-
somor, ekcéma, sargasig, vitiligo,
atépids dermatitisz és lokalizalt szk-
leroderma. Azonban a kéaros hata-
sok lényegesen hattérbe szoritjak a
pozitiv hatdsokat, ha nem figyeliink
a megfeleld kitettségi id6re. Az em-
bereknél a tulzott UV-sugarzds akut
és kronikus karos hatasokat okozhat
a szem dioptrids rendszerében és a
retindban. A bédr, a cirkadidn rend-
szer és az immunrendszer is érintett
lehet. Ez a kockazat nagyban néve-
kedhet azokndl, akik olyan kérnye-
zetben dolgoznak vagy élnek, ahol az
UV sugérzas nagyobb mértékd, pél-
daul: nagy tengerszint feletti magas-
sag; havas vidéken él6k; vizfelszin
kozelében dolgozdk, hegesztéssel
foglalkozodk esetében [8-9].
Akulénbozé hullamhosszisagu su-
garzdsnak az emberi szaruhartyara
és bérre gyakorolt hatdsai eltéréek. A
hatasspektrum azt mutatja, hogy az
UV-A nem valt ki azonnali reakciét,
hanem az UV-sugarzas fotokeratitist
és bérpirt okoz (a vildgosabb bértek
erre érzékenyebbek) a 315 (nm)-es
UV-B savtdl kezdédéen a 300 (nm)-
re cs6kkend hullamhosszokon. A bér
és a szem a legérzékenyebb a 265-
275 (nm)-es UV-sugirzasra, amely
az als6 UV-C sdvban van. Szerencsére
ezt a tartomanyt a légkér kisziri, vi-
szont olyan munkavégzés soran, ahol
helyben keletkezik az UV sugarzas
(pl. hegesztés), erre nincs lehetéség.
Ezért a védofelszerelés, vagy megfe-
lel6 krémek hasznélata igen fontos.
Sajnos a szem az egyik leginkdbb
kitett az UV sugdrzas karosité hata-
sanak. Az emberi szem a nemlathaté
spektrum alsé tartomdanyédban, pél-
daul UV-C savban, 265-275 (nm)-en
a legérzékenyebb az UV-sugirzasra,
amely f6ként hegesztési eljarasok so-
ran vezethet kdrosodashoz. Az ilyen
hullaimhosszisidgi sugirzas szinte
hidnyzik a foldre érkezé napfény-
bél, igy szervezetiinknek semmilyen
védelme nincs ellene. Ez a sugarzds
yhegesztévillandst” vagy ,ivszemet”
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(fotokeratitist) okozhat, és sziirke-
halyoghoz, pterygium és pinguecula
képzédéshez vezethet. A fotokera-
titis jelentése: retina gyulladas, mely
homalyos latas, fényérzékenység, faj-
dalom jellemez, igy evvel a megneve-
zéssel tobb betegséget jellemziink a
témakorben. A 280 (nm) és 320 (nm)
kozotti fényben lévé UV-B kisebb
mértékben fotokeratitist ("hévaksa-
got") is okoz, és karosodhat a szaru-
hartya, a lencse és a retina is [10].

Az eddig leirtak alapjan lathato,
hogy milyen fontos a hegesztési fény-
nyel szembeni védelem. Amennyiben
nem védekeziink megfeleléen az UV
sugarzassal szemben, kirosodasok
nagyon kénnyen alakulhatnak ki. Er-
demes megemliteni tovabbd, hogy az
UV sugarzas egy kumulativ sugarzas,
mely egész életiink soran gyiilik, és
minden tulterhelés egyre rosszabb
helyzetbe hozza szervezetiinket, no-
velve a rdk és egyéb, mar emlitett ve-
szélyek kockazatat. Az UV sugarzis
napi hatéarértéke 3 (:n—jz). Ez annyit
jelent, hogy minden nap ekkora ter-
helésnek tehetjitk ki szervezetiinket
anélkil, hogy maradandé kirosodast
szenvednénk (példaul leégnénk) [11].
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Védogazas ivhegesztés

2. A hegesztés soran keletkezé
UV sugarzas mérési modszerei

A hegesztési technolégidk sordbodl
kiemelhet6 a huzalelektrodas vé-
dégazos ivhegesztés, amely a legna-
gyobb UV sugarzdssal jar6 hegesztési
eljaras. Ezt a megéllapitast jol alata-
masztja a 2. dbra is, melyen lithatd,
hogy a rutilos bevonata kézi ivhe-
gesztés esetén sokkal kisebb az UV
sugarzds mértéke, mint a MAG-he-
gesztésnél. Az dbran lathatd, a MAG
hegesztésre jellemzé nagyobb mér-
tékid UV-sugarzasnak tobb oka is le-
het. A bevont elektréda esetén a be-
vonat olyan mértékben befolyasolja
az ivet, hogy annak UV kibocsatdsa
csokken, példaul gazfejlesztés és az
iv kialakuldsanak eltéré korulményei
miatt, melyek nem olyan kedvezen
hatnak a nagymértéki, stabil plaz-
maképzddésre [11].

A szakirodalomban fellelhetd ered-
mények [11; 12], tovabba sajit mé-
réseink alapjan [14; 15; 17] elmond-
hat6, hogy az UV sugarzds mértéke
leginkabb a huzalelektrédas védéga-
zos ivhegesztés esetén kimagasld,
igy ezt a teriletet érdemes mélyeb-
ben vizsgélni.

280 300 320 340 360

Fény hullamhossz (nm)

Az UV sugirzas mérése esetén
altaldnossigban egy skalat, ugyne-
vezett spektrumot, mériunk, mely-
nek eredményeként megkapjuk az
adott tartomdnyban mérhets UV
sugdrzds nagysagit egy adott mé-
rési tartomdanyban. Ez a tartomény
a mérémiszertdl fugg, de elmond-
hat6, hogy a kénnyen beszerezhe-
t6 sugdrzast mér6 berendezések a
280-400 nm kozotti tartomdanyt
mérik. Az UV sugarzas szamitasira
az (1) osszefiiggés ad irdnymuta-
tast, amely alapjan a napi hatarér-
ték a (2) Osszefiiggés segitségével
értelmezhetd. Az els6 6sszefiiggés
kifejezi, hogy az adott UV-sugar-
zasi tartomdny milyen effektiv
behatol6
zik, majd ezt Osszegezi a teljes UV

képességgel rendelke-
spektrumra, a mért eredményeket
sulyozva karossaguk alapjan, még
a napi limit az aznapi meghataro-
zott egészségugyi hatdrértéket jel-
zi [12].

Eorp = X180 Ex - S0 - A% 1)
5

Napi limit (s) = Hem?) (2)
Eefr

380 400 420 440

Bevont elektrodas ivhegesztés

2. dbra A kézi ivhegesztés és a huzalelektrédds védSgdzos ivhegesztés UV sugdrzds eloszldsa [11]

T 40

XXXVI. évfolyam 2025/3



TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Az (1) képletben az E, adott hul-
lamhossz sugdrzds intenzitdsa,
(szm X] —; S(\) relativ spektralis

hatékonysdg (- ) mely megadja a

spektrumba tartozé sugirzas sejt
karosité képeségét effektiv haté-
konysagat; AN a koézépsé hullam-
hossz (nm), mely a mért tartomény
atlaga melyre az el6z6 paraméte-
rek még érvényesek. A sugdrzas
intenzitds egy mért érték lesz a
képletben még a relativ hatdsfok
egy szabvany adat mely tobb tar-
tomanyra van megadva. A (2) 6sz-
szefiiggésben a 3 (;n—jz) a napi meg-
engedett sugarzas értéke. A fenti
Osszefuggések alapjan szamithaté
a napi UV sugirzdsi idé hatédrér-
téke. A fenti 0sszefiiggések isme-
retében mar tervezhet6k mérések
az UV sugarzas kirosit6 hatdsdnak
regisztraldsara. Két mérési eljaras
terjedt el jelenleg az UV sugarzas
vizsgilatara. Az egyik médszer 1é-
nyege, hogy adott kijelélt pontbdl
vizsgdljuk az UV sugdrzds mérté-
két (példaul UV lampa kalibralasa)
a masik moédszer esetében pedig
egy adott pontbdl ered6 UV sugér-
zds mértékét mérjiuk viltozo ta-
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3. dbra UV mérési médszer és az elrendezés vdzlata [12]

volsdgokban (példaul UV sugirzas
mérése hegesztésnél). A megfelel$
modszert a mérés célja alapjan kell
kivilasztani. Az UV sugdrforras
pontos mérésére egy pontbdl kell
tobb mérést elvégezni, azonban a
sugdrzas terjedésére vonatkozéan
érdemes tobb pontban mérést vég-
rehajtani, kalénb6z6 tavolsidgok-
ban a sugdrzas forrasatol [13].
Jelenleg a hegesztéstechnikaban

-
o
had Y
-

1500 2000 2500

Tavolsag a mérési ponttdl (mm)

az UV sugarzas mérésére a masodik
eljaras az elterjedt, a mérés elrende-
zését a 3. dbra mutatja.

A mérés soran tébb pontban mé-
rink azonos bedllitdsok mellett
sugdrzasi értékeket, végeredmény-
ként kapunk egy dtlagos sugarzasi
értéket, amely megmutatja az UV
sugdrzds mértékét a tavolsag fugg-
vényében egy adott hegesztési bedl-
litas mellett.

?--~----’

3000 3500 4000

4. dbra Az UV sugdrzds mértéke a tdvolsdg fliggvényében irodalom alapjdn [12,14]
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5. dbra Sajdt eredmények az UV sugdrzds alakuldsdra a tdvolsdg fliiggvényében [15]

3. Eredmények bemutatasa

3.1. Sajat eredmények és iro-
dalmi eredmények o6sszeha-
sonlitasa
A 3. dbran vazolt 6sszeallitas alap-
jan sajat kisérleteket végeztink,
mégpedig azért, hogy kisérleteink
eredményét osszevethessik a szak-
irodalomban megtaldlhaté mérési
eredményekkel. Az 6sszevetés alap-
jaul az O. E. Otokpa és Y. B. Usman
vezette kutatécsoport publikilt
eredményei szolgaltak, amelyek a
4. dbran lathaték. Az dbran lathaté
méréseket 200 (A) 4dramerGség és

CO, védbgaz hasznalataval készitet-
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ték S235-6s acél hegesztése sordn,
sajnos mas adatokat nem kozoltek.
Az 5. dbra pedig a sajat mérési ered-
ményeinket mutatja CO, védégaz
alkalmazédsa sordn. A kisérletek so-
rdn igyekeztink alland6 hegesztési
paraméter-gsszedllitdist hasznélni.
Kisérleteink paraméterei: széndioxid
védégaz (CO,); alapanyag S235 acél;
hozaganyag: SG2; huzalel6tolasok:
14 Gok 10 G 7 Goo); védagz
mennyisége: 18 (p ) dramerGség ~
171 (A); a sebesség az dramerdség
fuggvényében véltozott [14].

A méréseink alapjan, ahogyan az
5. 4bran is lathaté, hasonld ered-

ményeket kaptunk. Az UV sugar-

z4as intenzitdsa a tdvolsag fuggvé-
nyében hasonlé jelleggérbével volt
jellemezhet§, mint amelyet Otokpa
és Usman kozolt. Voltak negativ
tapasztalataink is a mérés soran,
mégpedig az, hogy nagy volt az el-
térés a mért UV sugdrzds intenzitds
egyes mérései kozott és a mérések
sordn. Az 5. 4dbrin lithaté sugar-
zas intenzitas értékek 10 mérésbsl
szarmaz6 atlagot jelolnek minden
ponton, a sz6ras 10 (%) korili volt.
Az eltér6 értékek kialakuldsnak
oka lehetett a nem megfelel6 elszi-
vés, tovabba az, hogy a géprészben
arnyékolta a hegesztést mozgis
kozben, illetve az iv instabilitasa,
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T 42

3000 3500

6. dbra Az UV sugdrzds mértéke a tdvolsdg fliggvényében TIG hegesztés esetén
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7. dbra Az UV sugdrzds és az dramerdség kapcsolata hélium védégdz esetében [17]

valamint a mozgasbél ad6dé szog-
véaltozdsok is befolydsolhattak a
mért intenzitds értékeket. Ossze-
ségében, bar a mérési eredmények
megfelel6ek voltak, a végeredmény
sok kérdést hagyott megvalaszol-
talanul. Ebb8l adéddan egy ma-
sik mérési eljarast is javasoltunk,
amely mdr az ivre és a benne kelet-
kez6 UV sugdrzasra fokuszal.

Ennél a kisérletnél mir nem hu-
zalelektr6das véddégazos ivhegesz-
tést valasztottunk, hanem volfram
elektr6das semleges véd6gazos ivhe-
gesztést (TIG) alkalmaztunk argon
védbégaz haszndalata mellett. Ez nehe-
zitette az 6sszehasonlitdst, mivel igy
nem ugyanazt a védégazt haszndl-
tuk, mint az el6z6 kisérletnél. Ebben
az esetbeln a védégaz adagolasi sebe-
Ség?nG (perc) és a hegesztés sebessége
5 () volt. A 6. dbran lathat6 az UV
sugarzas intenzitdsdnak valtozasa a

tavolsag fuggvényében. Hozaganya-
got nem adtunk hozzd a hegesztés
sordn a hegesztett az dramerGsség
160 (A), a prébadarab ebben az eset-
ben is $235 volt.

A mért UV intenzitds értékek
szo6rasa ebben az esetben kisebb volt
csak 3-5 (%), amely feltehetéen a sta-
bilabb iv kialakuldssal hozhaté 6sz-
szefiggésbe. Ennek alapjan ugy don-
tottunk, hogy a tovabbi kisérleteket
TIG/TAG hegesztéssel végezzik.
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3.2. Hélium védogaz vizsgala-
ta TIG hegesztéssel

A tovabbi kutatds soran hélium
védégazzal végeztink kisérleteket,
ennek oka, hogy a hegesztéivben a
héliumnak a legkisebb az UV sugdr-
z6 képessége, amely az elektronpo-
tencidljabol ered, tovdbba nagyon
jO az ivstabilizalé hatdsa is, amely a
mérési eredmények reprodukalhaté-
sagat noveli [16].

A mérés sordn egy lényeges médo-
sitast hajtottunk végre, nem a tavol-
sag fuggvényében vizsgaltuk az UV
sugdrzast, hanem az &ramerdsség
fuggvényében (egy valasztott pont-
bél), ezzel egy valtozot csokkentet-
tunk a vizsgélat sordn. A mérés célja,
hogy az adott gazt vizsgaljuk a he-
gesztési folyamat sordn, ezzel atfogd
képet kaphatunk a hegesztési ivben
a védégaz UV sugarzasi intenzitdsat
illetéen. Ennek alapjan ajanlast tu-
dunk adni adott hegesztési eljaras
és védGgaz esetében az UV sugarzas
szerinti biztonsagi tertlet kijel6lésé-
hez. A mérési eredmények a 7. abran

lathatok. A vizsgélat soran a tavol-
l

perc

gel dramlott, csak az dramer8séget

sag fix volt, a gaz 15 () sebesség-
véltoztattuk a mérési pontokban, és
az ivet két volfram elektréda kozott
hoztuk létre.

A 7. dbran j6l lathatd, hogy az
kozel

dramerGsség  novelésével
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négyzetesen aranyosan novekszik
a gazok UV sugarzé tulajdonséga,
melynek oka a plazma hémérsékle-
tének és az ionizacié mértékének a
novekedése [16]. A mérések alapjan
megéllapithaté, hogy az UV sugar-
zads mértéke a tdvolsag fuggvényé-
ben nagymértékben fiigg a hegesz-
tés sordn hasznilt dramerdségtol
és az iv stabilitasatél, ezek pedig
erés Osszefiiggésben vannak a vé-
dégaz fajtdjaval. Tehat ha ismerjik
a védégaz fajtdjat, valamint annak
varhaté UV sugdrzasi intenzitdsat
adott 4ramerdség mellett, akkor
kovetkeztethetiink a karos sugar-
zas mértékére is az adott tavolsag-
ban. Erre lehetséges egy olyan fel-
tételezett fuggvény megalkotdsa,
melynek alapja, hogy a mérések
sordn tapasztalataink szerint az
UV sugdarzas az aramerGség novelé-
sének hatasara kozel négyzetesen
novekszik, a tavolsdg fuggvényé-
ben pedig j6 kozelitéssel négyzete-
sen csokken. A mérési eredmények
alapjan feltehet6, hogy a két para-
méter Osszefuggését kozel linedris
rendszerben lehet hasznalni. Tehat
ha veszunk egy tavolsidgot, ami le-
het6vé teszi, hogy 10 percet tolt-
sunk el hegesztés kozben védelem
nélkal, akkor az 4ramerdsséggel
négyzetesen kell a tavolsagot is no-
velni.
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4. Osszefoglalas

Osszeségében elmondhaté, hogy
az UV sugdrzdsmérés megfelel6en
megvalasztott mérési paraméte-
rekkel és kornyezetben konnyen
megvaldsithaté, a szakemberek
és a kiszolgilé személyzet védel-
mében. A mérési mddszerek és az
eredmények kozzététele riirdnyitja
a figyelmet az UV sugarzdsra, mint
az egyik meghataroz6 artalomra. A
jelenleg elterjedt mérések, - bar el-
latjak funkciéjukat — sokszor csak
feliletes informdaciét szolgaltatnak.
Ennek egyik oka, hogy a pontos
méréseket biztositd specidlis, dra-
ga mérGberendezések alkalmazisa
nem terjedt el. Hozzajarul ehhez
még az is, hogy a jelenleg alkalma-
zott védéfelszerelések megfelels
alkalmazas esetén elégségesek a he-
gesztd személyzet védelmére.

Erdemes megjegyezni, hogy a
hegesztési ivplazma vizsgalatira
tobb kisérletet kell még végezni.
Ezen vizsgalatok biztosithatjik,
hogy adott hegesztési munkarend
esetén elbre tervezhetd legyen az
UV sugarzas terhelése. Ez utébbi
ismeretében tervezhet6vé valhat a
szikséges védelmi zéna és védéfel-
szerelés. Lehet8ség nyilhat egy UV
sugdrzds mérd berendezés (pl. UV
méter) kifejlesztése, mely hasonlé-
an miikédne, mint az atomerémi-
vekben a sugarzas méré: jelzi, ha
az érintett személyzet eléri a napi,
még megengedhetd hatarértéket és
a dolgozé tudomdsara hozza a ve-
szélyt.
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KUTATAS-FEJLESZTES

Dr. Somogyi Sandor

Eljarasvizsgdlatok és személyzettanusitads I.

Qualification of procedures and personnel I.

A ,tevékenység orientdlt” mindségbiz-
tositasi programok létrehozasa, terve-
zése és megvaldsitasa soran kilondsen
fontos a tervezett tevékenységekre
kovetelmények
figyelembevétele. A programnak biz-
tositania kell a minéséget befolyasold
tevékenységek megtervezését és sza-
balyozott kortilmények kozotti végre-
hajtasat.

A nyomastartd berendezések és
nukledris anyagok gyartdsanal meg-
hatdrozé jelentéségu ‘specidlis mive-
leteket’ (hegesztés, hékezelés, anyag-
megfeleléen képzett és
tanusitott személyzet végezheti, mi-
nésitett és dokumentalt technoldgiai
(eljards) utasitasok szerint. Hasonldan,
de altalanosabban fogalmaztak a PED
2014/68 Irdnyelvben: ,A nyomdstarté
berendezések esetében a késziilék nyo-
mdsdllésdgdhoz hozzdjdruld, illetve a

vonatkozé miszaki

vizsgalat)

berendezéshez kozvetleniil csatlakozd
szerkezeti elemek dllandé kétéseit meg-
feleléen képzett személyzet kivitelezi a
megfelelé lizemi eljdrdsok szerint".

A hegesztéstechnolégia mi-
nositése

A hegesztéstechnolégia, pontosab-
ban a hegesztési utasitds mindsitésének
célja, annak bizonyitasa, hogy az adott
berendezéshez vagy szerkezethez ren-
delt technoldgia alkalmas az el6irt me-
chanikai tulajdonsagokkal rendelkezé
hegesztett kotés létrehozasara.

A minésitést vagy eljarasvizsgalatot
leggyakrabban két, egymastol eltérd
megkozelitést alkalmazé szabdlyzat,
illetve szabvany szerint végzik. Ezek
az ASME IX. kotet' és az EN ISO 15614-

1 ASME Section IX Welding, Brazing
and Fusing Qualifications
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1:20172. Az eljarasvizsgalat megkezdé-
se el6tt tisztazni kell a hegesztési utasi-
tas tervezett alkalmazasanak felételeit.
Nyomastartd berendezéseken esetén
figyelembe kell venni a vonatkozo
ASME szabalyzat, illetve PED irdnyelv
kovetelményeit.

Az ASME IX. szerinti hegesztéstech-
nolégiai eljaras utasitasokat széles
korben alkalmazzak olyan berendezé-
sekhez is, melyeket nem tanusitanak
a szabalyzat szerint, tehat nem latjak
el tanusitasi jeloléssel, ASME adattab-
ldval, vagy bélyegzéssel. A tanusitott
berendezéseknél az eljarasvizsgalat
és tanusitas a gyarté felel6ssége. Mas
esetekben a berendezésre vonatko-
z6 szabvany, vevéi specifikacié vagy
szerz6dés szerint kell az eljarasvizsga-
latot lefolytatni és a hegesztési uta-
sitdst jovahagyni. Az ASME IX egyike
az ugynevezett ,konstrukciés” kotetek
altal behivott ,hivatkozott” kotetetek-
nek. A konstrukcios kotetek - ilyenek
a kazanok (l. és IV. kotet) illetve a nyo-
mastartd edények (lII. VIII. és XII. kotet)
szabdlyzatai - teszik kotelezévé a hi-
vatkozott kotetek vonatkozé el6irdsa-
inak alkalmazasat.

Az ASME IX. kotet Osszesiti a hegesz-
tés (QW), forrasztas (QB) és miianyag
hegesztés (QF) technoldgiai eljaras
és tanusitasi szabalyait és kovetelmé-
nyeit, gyakorlatilag barmilyen, a gyar-
tas soran alkalmazott fém és miianyag
esetén.

2 MSZ EN ISO 15614-1:2017 Fémek
hegesztési utasitdsa és hegesztéstechno-
légia vizsgadlata. 1. rész: Acélok iv- és lang-
hegesztése, valamint nikkel és Gtvozetei
ivhegesztése
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Az EN ISO 15614-1:2017 harmoni-
zalt szabvanyként alkalmazhat6 a PED
2014/68 és 2014/29 irdnyelvek hatdlya
ala tartozé nyomastart6 berendezések
hegesztéséhez. A szabvanysorozat 1.
része csak acélok iv- és langhegeszté-
sére, valamint nikkel és otvozetei iv-
hegesztésére terjed ki, annak tovabbi
részei vonatkoznak mas anyagokra és
hegesztési eljarasokra. A PED 2014/68
harmonizalt szabvany listajan jelenleg
az1.,2.,4.,5.,6.,7.,8.és 11.szamu ré-
szek, mig a PED 2014/29 listdjan csak
az 1. és 2. részek szerepelnek.

Jelen cikk csak az EN ISO 15614-1 és az
ASME IX. 6sszehasonlitdsdra vdllalkozik.

Az ASME szabdlyzatokban a megha-
talmazott felligyel6 (Al) feladatai kozzé
tartozik annak ellenérzése, hogy a he-
gesztési és forrasztasi technoldgidkat
és a hegeszt6ket, forrasztokat és gépke-
zel6ket mindsitették. Az eljarasvizsga-
latok lefolytatasa, a vizsgdlati eredmé-
nyek kiértékelése és dokumentaldsa,
tovabba a hegesztési utasitasok (WPS)
jovahagyasa, a mindsitési jegyzékonyv
(PQR) tanusitasa egyértelmden a gyarto
feladata és feleléssége. A felligyel6nek
barmikor jogaban all eljarasvizsgalato-
kat vagy hegesztd vizsgdkat elrendelni
és azokat felligyelni.

A PED szerint a I, Ill. és IV. kateg6-
ridba tartozé nyomastarté berendezé-
sek esetében az lizemi eljarasokat és a
személyzetet, egy fliggetlen szervezet
hagyja jov4, amely a gyarté és/vagy a
megrendel$ valasztasa alapjan lehet:
egy bejelentett szervezet vagy vala-
mely tagallam &ltal a 20. cikk rendel-
kezései szerint elismert fliggetlen szer-
vezet. E jovahagyasok végrehajtdsahoz
a fluggetlen szervezet elvégzi vagy
elvégezteti a megfelel6 harmonizélt
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szabvanyokban meghatéarozott, vagy
azokkal egyenértéki ellenérzéseket
és vizsgalatokat. A szabvany PED alkal-
mazasara két feladatot hataroz meg a
mindsitd vagy tanusitd szervezet sza-
mara. A prébadarabok hegesztését a
mindsitdé személynek, vagy a tanusité
szervezetnek kell ellendriznie és iga-
zolni, tovabba a technoldgiavizsgalat
vizsgalati eredményeit tartalmazé mi-
ndsitési jegyzékonyvet (WPQR) a mi-
noésitének vagy tanusité szervezetnek
kell kelteznie és alairnia.

Az el6z6ekben ismertetett eltérd vizs-
galati és tanusitasi hataskor és felels-
séq jol tikrozi az ASME és PED filozéfia
kozotti alapvetd kilonbséget. Az ASME
szabalyzat szerint a nyomastartoé beren-
dezés gyartoja egyértelmti felel6séggel
tartozik az &ltala gyértott berendezé-
sért. A felel6sségi korébe beletartozik
az anyag, tervezés, gyartds, vizsgalat,
ellendrzés, teszt, tanusitas és tulnyomdas
elleni védelem.

A PED szerint a felel6sség megoszlik a
gyarté és kilonféle un. ,fliggetlen” szer-
vezetek, tehdat a bejelentett (NoBo) és
az elismert fliggetlen (TPO) szervezetek
kozott. Az a kovetelmény, miszerint ,a
megfelel6 harmonizdlt szabvdnyokban
meghatdrozott, vagy azokkal egyenér-
tékl ellendrzéseket és vizsgdlatokat a
fliggetlen szervezet végzi" szamomra
egyrészt értelmezhetetlen, masrészt a
gyartéval szemben megnyilvédnuld bi-
zalmatlansagot jelképezi.

A hegesztéstechnoldgia vizsgélata-
nak és mindsitésének célja, annak bizo-
nyitasa, hogy az alkalmas az el6irt me-
chanikai tulajdonsagokkal rendelkezé
hegesztett kotés létrehozasara.

Az ASME filozéfia szerint mindig a
sziikséges és elégséges vizsgalatokat
és ellendrzéseket kell el6irni és elvégez-
ni, ezzel szemben az EN/ISO szabvany
Lagyonvizsgdltatja” a prébadarabot.

Megjegyzés: régen ugy tartottuk, hogy
a mindséget nem lehet belevizsgélni a
termékbe, azt bele kell gyartani...

Ahhoz, hogy meghatdrozzuk a he-
gesztett kotés, tehat a varrat, héha-
tasdvezet és az alapanyag mechanikai

tulajdonsagait, szakité és hajlitd vizs-
galatokat kell végezni. Ez az ASME IX.
szerinti szlikséges és elégséges vizsga-
lat. Az EN/ISO szabvanyba ezt a vizs-
galati szintet (1. szint) beemelték, de
sziikségesnek lattak megjegyezni; ,az
1. szint az ASME IX. kdvetelményein
alapul, mig a 2. szint e dokumentum
korabbi kiadasain”.

Nézziik miért mondtam azt, hogy az
EN/ISO szabvany ,agyonvizsgaltatja” a
prébadarabot?

Az 1. (ASME)
esetén minddssze szemrevételezést,
két keresztirdnyu szakitd és négy ke-
resztirdnyu hajlitd vizsgalatot kell vé-
gezni. A 2. szintre ezeken kivil teljes
terjedelm( radiografiai vagy ultra-
hangos és fellileti repedésvizsgalatot,

szint tompavarrat

tovabbd két sorozat Utémunka vizs-
galatot, keménységmérést és mak-
ré-szerkezet vizsgalatot ir el6.

A szabvany 2. tablazatanak labjegy-
zetei tovabbi irdnymutatast adnak az
Utémunka vizsgalat szlikségességének
megitéléséhez. Az ASME IX az Gtémun-
ka és ejté vizsgalatokkal részleteiben
nem foglalkozik, azok az un. konst-
rukciés kotetek hatdlya ald tartoznak
(QW-170). Mindossze arra utalnak
(QW-171.3) hogy a probatesteket a pro-
badarab legnagyobb hébevitell szaka-
szabol kell kimunkalni. Ezzel szemben
Utémunka kovetelmény esetén igen
részletesen meghatdrozzik a hegeszté-
si utasitas érvényességét a falvastagsag
figgvényében.

Mindkét szabvany meghatdrozza a
technoldgia érvényességi tartomanyat
a hegesztési eljarasokra, anyagokra, he-
gesztési helyzetekre és az alkalmazott
hegesztési paraméterekre. Az ASME
ezeket a 'valtozékat’ harom csoportba
sorolja. Az alapvet6 (Iényeges) vélto-
z6k mindegyikéhez egy érvényességi
tartomany tartozik. Az alapvetd valtozé
tartomanyon kivil esé megvaltozta-
tasdhoz a technoldgidt Gjra kell miné-
siteni. Az ASME IX. emellett kiegészité
és nem alapvet6 valtozokat is azonosit.
Kiegészité valtozdkat csak akkor kell
figyelembe venni, ha a berendezésre,
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illetve a hegesztett kotésre szivossagi
kovetelményeket és ennek megfelels-
en Utémunka és/vagy ejté proba vizs-
galatokaz ir el6 a konstrukciés ASME
kotet, pl. az ASME lll. vagy VIIl. A nem
alapvetd véltozok nem befolyasoljdk a
hegesztett kotés mechanikai tulajdon-
sdgait. Ennek ellenére ezeket is érde-
mes dokumentadlni az eljarasvizsgalat
soran, ugyanis fel kell tlintetni a WPS
lapon és azokat be kell tartani a tényle-
ges hegesztés soran. Ezeken valtoztatni
csak a WPS modositasaval lehet, viszont
nem kell a technolégiat Gjra mindsiteni.

Az 1SO 15614 az 1. szint( kovetelmé-
nyeknél néhanyszor ugyan haszndlja
a ,nem alapveté véltozé” kifejezést,
annak meghatdrozasa nélkil. Ha egy
valtozét nem tekintenek alapvetének,
az egyszerlen nem jelenik meg a szab-
vanyban.

Az ASME IX. minden hegesztési elja-
rasra jol attekinthet6 tablazatban fog-
lalja 6ssze az egyes eljardsokhoz tartozé
valtozdkat, azok érvényességi tartoma-
nyat vagy kozvetlenil a tablazatban,
vagy az adott fejezetben taldlhato rész-
letes leirdsra hivatkozva. Jelenleg a spe-
cidlis alkalmazasokkal egyutt, mint pl.
a cs6-cséfal hegesztés, mintegy husz
tablazatban hatdroztak meg ezeket a
véltozdkat. Az ISO 15614 szerkesztdi a
szOveges leirast részesitették elényben.

Jelen cikk terjedelme nem teszi lehe-
tévé az emlitett valtozok tételes dssze-
hasonlitasat.

Az EN/ISO szabvany csak arra utal,
hogy az 1. szint az ASME IX. kovetelmé-
nyein alapul, mig a 2. szint e dokumen-
tum korabbi kiadasain. Ez nem jelenti
azt, hogy az 1. szint szerint lefolytatott
eljarasvizsgalat automatikusan megfe-
lel az ASME IX. kovetelményeinek és ele-
gendd informacioét tartalmaz egy ASME
szerinti WPS mindsitéséhez, illetve egy
Uj WPS elkészitéséhez. Az 1. szintre vo-
natkozé vizsgélati kovetelmények és
az érvényességi tartomanyok ugyan az
ASME IX. kotetbdl keriiltek at a szab-
vanyba, de ezek az un. véltozék ASME
szerinti haromféle besorolasédnak isme-
rete nélkil nem mindig értelmezhetdék.
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Feltételezem, hogy emiatt kertlt be
az MSZ EN ISO 15614-1 nemzeti elésza-
vdba a kovetkezd magyarazat is: ,A
szabvdny 1. szint( kévetelményeihez tar-
tozé A mellékletben k6zolt A- és F-szdm
szerinti osztdlyozdst az ASME Section
IX irja el6. Az A-szam szerint a hasonld
kémiai dsszetételli varratfémek vannak
csoportositva, mig az F-szdm szerint a
hasonléan (pl. azonos hegesztési helyze-
tekben) felhaszndlhaté hozaganyagok
vannak csoportositva. Mindkét csoporto-

Alapitva: 1990,

[

®

sitds lehetéséget teremt a WPS-ek szamd-
nak csékkentésére.”

Megjegyzés:

Javaslom,
0sszhangban, a ,vegyi” Osszetétel ki-
fejezést a ,kémiai" helyett. Az F-szam a
hozaganyagok csoportositdsa azon al-
kalmazhatésagi tulajdonsagai alapjan,
amelyek meghatarozzdk, hogy a he-
gesztd képes-e megfelelé varratot ké-
sziteni egy adott hozaganyaggal (ASME
IX. QW-431).

a szabvany szovegével

Az ASME IX. szerinti hegesztéstech-
noldgiai  vizsgalati  kdvetelmények
(részleges) beépitése az ISO szabvany-
ba a két eltérd filozofidju elbirasrend-
szer kozelitésére irdnyuld, véleményem
szerint gesztusértékd dontés volt. Saj-
nos bizonyos fokig félrevezet6 ered-
ménnyel, mert arra a téves kdvetkezte-
tésre vezetheti a szabvéany alkalmazéit,
hogy az 1. szint szerinti eljardsvizsgalat
teljes mértékben megfelel az ASME IX.
kovetelményeinek.

Hegesztési/Ragasztasi Felelosok
XXVI. Orszagos Tanacskozasa

Visegrad, 2025. 09. 25-26.

No. | Iddbeosztas Eléadas cime Eléadé neve No. | Idébeosztas Eléadas cime Eléadé neve
2025.09.25. (csiitortok) 2025.09.26. (péntek)
Levezetd elndk: Dr. Gati Jozsef Levezetd elndk: Prof. Dr. Kovdcs Tiinde Anna
.y Nikkelgtvozetek hegeszthetdsége gaz- .
14.30-14.35 | Megnyito Dr. Gyura Laszl6 1. | 9.00-9.30 |turbina alkatrészeknél: Kihivasok és Hodrea Vasile
MHtE . ) GE Hungary Kft.
megoldasok GE Hungary Kft.-nél
Haldsz Gabor
1. | 1435-15.00 | Gondolatok az MHIE tevékenységérgl | O &Yura Lészld 2 | offbsdl PCHphidrod ks dods- Zid fograda- el Gl of i,
MHtE lom a vagéstechnikdban Torkély Tamds
MVM QVIT Zrt.
. o René Bullert
Paks II. Atomerdm(i Zrt., Az 5-0s és e hees .
2. | 15.00-1530 | 6-os blokkokhoz szikséges berende- | BaMkiAttla 3. | 950-1025 | EN 1090 - Sarews, assembly, ordering, | GSI - SLV Hannover
. o Paks II. Atomerdmi Zrt. labelling, testing, documentation Tolmécs:
zések aktudlis helyzete ‘
Bauernhuber Akos
¥ A Paksi Atomerémd tovabbi iizemi- [ Matusek Réka i Huzalbél valdség: Hatékony additiv | Szabd Zoltdn
3.1 15301600 | 4 hosszabbitasa MVM Paksi Atomersma zrt, | |+ | 10271045 | gyrtas a W-LMD segitségével Biittner Kft.
) n. .| Csikds Gabor ——
4. | 16.00-16.25 AZ. ace!sz’er’k e;zet gyartas £gyes kerdeé- WKS Duna Polska Sp. 5. | 10.45-11.05 | Aktualitdsok a ragasztds teriiletén W ULU LS
sei a hidépités gyakorlatéban. 7ok SVV Praha, ...
Szab6 Jézsef
16.25-17.00 | Kavésziinet 6. | 11.05-11.25 | Szabvanyositds aktudlis kérdései Magyar Szabvanyigyi
Testiilet
5 | 17.00-17.20 Vasliti sinek és kitérd alkatrészek Lucza Krisztidn 71 11.25-11.45 A hegesztési munkarendi el6irds | Krist6f Csaba
' ' =7 | javitdsa, felraké hegesztéssel. V-Hid Vagyonkezeld Kft. ’ ’ 7 | (WPS) készitésének helyes gyakorlata | MAHEG
Kavaro dorzshegesztés (FSW) alkal- | Koronczai LészI6, Dr. Farkas Attila
6. | 17.20-17.40 | mazdsi lehetdségei vasti jarmdgyar- | Végh Norbert 8. | 11.45-12.00 | Az djjdalakult MAHEG elndkség tervei | .
p MAHEG
tashan Stadler Szolnok Kft.
i TIG dressing vs. toe grinding — Gyakor- | Szabé Aron h . — Dr. Gyura LészI6
7. | 1740-18.00 [ati kérdések hegesztési utokezelésekrdl | Ferroflex 2005 Kft. 12.0PM&Lopquilandcskozds zdrdsa MHtE
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Flexman

PR LFECI TS

. Kompakt robotcellak
Hegesztorobot

megoldasok
minden igényhez,
széles koru
hegesztdogép
kompatibilitassal!

Modularis robotcelldk
Kollaborativ robotok

Lézerhegeszt6 cellak

+ KX

Egyedi konfiguraciok

Az ivhegesztd robotokat

a kivalasztott, Yaskawa-
kompatibilis hegesztd-
felszereléssel szallitjuk

(pl. ESAB, EWM, Fronius, SKS).

Segitunk
megtalalni a megfeleld
automatizalt rendszert!

www.flexmanrobotics.hu +36 1259 098]
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Csikos Gabor*, Ewa Nowak**, Robert Kominek***

Cso fotartos hidszerkezetek gydrtdsdnak

sajdatossdagai

* igazgatd, okl.gépészmérnok, EWE, IWE

** minéségbiztositasi vezetd, okl. anyagtudomany mérnok, EWE, IWE
*** hegesztési f6mérnok, okl.gépészmérnok, EWE, IWE

A hidszerkezetek egy jellegzetes
csoportja a cs6 fétartés acél hidak.
Kedvelt tervezéi forma, igazan lat-
vanyos és szép szerkezeteket lehet
belble kialakitani.

A cs6é geometria mint szerkezeti
alkotéelem a felhasznalasa soran
azonban sok megoldand6 feladatot
jelent, cikklinkben ezekbdl mutatunk
be példakat.

A hidakhoz felhasznalt csovek ter-
vez6i elbiras szerint tobbnyire varrat-
mentesek, esetenként hosszvarrato-
sak. Témank szerinti felhasznalasuk
soran els@sorban a félkész termék
gyartasabol adédd keresztmetszeti
geometria a legfontosabb. A hidak
fétartoit egyenszilardsagura tervezik,
ennek kovetkeztében a keresztmet-
szet ugy valtozik, hogy a névleges
kiilsé atméré azonos, de a falvastag-
sdg illetve akar az anyagmindség a
szilardsagi kovetelményeknek meg-
feleléen eltérd.

Az eltér6 falvastagsagu
anyagmin&ségl

vagy
csovek értelem-

szerllen mas-mas gyartasi adagbol

1. dbra NA610 csovek kézel
falvastagsdgot eléré dimenzié eltérése

XXXVI. évfolyam 2025/3

WKS Duna Polska Sp. z 0.0., Lengyelorszag

2. dbra Vastagfalu csé leélezése forgatéban

szarmaznak, illetve a geometriai ko-
vetelmények, tlirések sem azonosak.
Mindezek ezt eredményezik, hogy a
csovek hegesztéssel val6 toldasanal
jelentds dimenzionalis kilénbségek
adodnak, mind az atmérdk, mind a
korkorésseég tekintetében.

A csétartok szokasos atmérdje 400
— 1000 mm kordli, mig a falvastagsag
10 — 100 mm tartoményban van. En-
nél nagyobb atmérdji csbalaku tar-
tok mar hengeritett lemezbdl készul-
nek. Ha az eltérés mértéke elér egy
olyan szintet, hogy az masképpen
nem kezelhetd, akkor a csévégeket
egymashoz kell alakitani. Ez tortén-
het a nagyobb falvastagsagu csé

51

falvékonyitasaval, de csak a tervez6i
koévetelmények szigoru figyelembe
vételével, hiszen a falvékonyitas a
tehervisel6 képességet csokkent-
heti. A gyakorlatban jellemzéen a
kisebb atmérdgji csovet fel kell tagi-
tani. El6fordult olyan eset is, amikor
a csatlakozd csOvek esetében az
eltérés mértéke elérte a cs6 falvas-
tagsaganak az értékét is. A feltagitas
elméletileg torténhet hidegen vagy
melegen, de a falvastagsagok mi-
att 1ényegében a melegen alakitas
az alkalmazhaté eljaras. Példaként
egy NA610 16 mm falvastagsagu
csd feltagitasa lathato a 3. abran. A
csbvéget koronas modon fel kellett
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vagni, majd melegen hidraulikaval
az éleket szét kellett nyomni. A he-
vités mértéke az egyengetésekhez
alkalmazott hémérséklet tartomany-
nyal azonos. A felvagasok vissza-
hegesztésével egyutt a csb6szajhoz
a tervezdi el6irasoknak megfeleléen
diafragma is behegesztésre kerdlt.

A cs6 fotartok szinte kivétel nélkdl
hajlitottak. A hajlitdas soran torzul a
keresztmetszet, amit jelentésen be-
folyasol a hajlitasi sugar és a falvas-
tagsag. A keresztmetszet ellipszoid
alaku, amit a kis- és nagytengellyel
jellemezhetink. A kllsé iven jobban
behuzédik mint ahogyan a belsé
iven zomil, ezért nem lesz tisztan el-
lipszis. A cs6atmérd ndvekedésével
illetve a falvastagsag csokkenésével
ez az eltérés egyre jelentésebb, és
egy ponton ezt az eltérést mar figye-
lembe kell venni a hegesztési élek
megfeleld illesztése érdekében. Az
Eger patak hidjanal a valtoz6 radi-
uszu fétarténak a falvastagsaga is
valtozott, ezzel a keresztmetszetben
a geometriai eltérések egymasra
szuperponaldédtak a csécsatlakoza-
sok esetében.

A cs6megmunkalas kezdetén re-
ferencia, illetve bazis jeldléseket kell
felvenni. Ebbdl a célbdl leggyakrab-
ban a palaston alkotét huzunk, és ez
a jeldlés a teljes gyartasi folyamat
alatt megmarad.

A hajlitas természetes maddon
technologiai rahagyassal jar, ez a
NAG610 csdveknél és az R15000 —
R63000 radiuszoknal kb. 1600 mm
egyenes szakasz volt. Az ives és az
egyenes szakaszok kozotti atmeneti
részen kellett kijeldlni azt a kereszt-
metszetet, ahonnan az egyébként
nagyon draga cs6 mar felhasznal-
hato volt, és a megfeleld csbétoldas
érdekében a dimenzionalis eltérés is
kezelhetévé valt.

4. dbra Hajlitott cs6 egyenes (kor) és ives
(ovdlis) szakaszdnak dtmenete
(Eger patak)

Amennyiben erre lehetéség van,
a toldévarratok hegesztése egyenes
csoveken torténik. Ebben az esetben
természetesen forgatd alkalmazasa-
val, és mivel a falvastagsag ehhez
megfelels, ezért 121-es fedettivl
eljarassal végezzik. A csévek hosz-
sza meghaladja a 12 métert, ehhez
természetesen megfelel$ alatdmasz-
tas kell. Befolyasolja a folyamatot a
cs6 mint alapanyag egyenessége is
(6.abra). A toldovarratok gyari kordil-
mények kozott egyoldaliak alatétle-
mez nélkil, de a helyszini szerelés-
hez el6készitett kotések beolvadd
alatétlemezesek. Ezzel biztosithato-
ak a megfelel6 varratok a helyszini
illesztések esetében.

Atérbeli cs6csatlakozasok, athata-
sok kialakitasa szintén komoly odafi-
gyelést igényel. Ebben az esetben is
fontos szempont az elméleti henge-
res geometriatol valo eltérés, hiszen
a varratkialakitasnal és a hegesztési

5. dbra Az Eger patak hidja Poroszléndl (fotd: Dernovics Tamds/magyarepitok.hu)

1. tdbldzat Cs6toldds, hajlitott csévek ovalitdsa és eltérései (Eger patak)
Egyenes csovek | Névleges erték Tiirés Tdrés also-felsd | Mért értékek
EN 10219-2 [mm] +/- hatara [mm] [mm]
610x60 610 1% bmm 604-616 606 - 614
610x16 610 1% emm 604-616 608 - 612
610x10 610 1% emm 604-616 606 - 612
A hid sikjdban , Névieges értek | Megengedhetd | Lo is felss | Mért értékek
Hajlitas utdn méretcsdkkenés
mérve [mm] hatéra [mm)] [mm]
mértéke
tizszmtes dmax 610x16 - R63000 610 2% 12mm 598 - 616 608 - 611
fligg&leges dmin 610 5% 30,5 mm 580 - 616 604 - 607
\:lzszmtes dmax 610x10 - R63000 610 2% 12mm 598 - 616 609 - 612
flggdleges dmin 610 5% 30,5 mm 580- 616 598 - 602
vizszintes dmax i - HiSi0 610 2% 12Zmm 598 - 616 609 - 612
fliggsleges dmin 610 5% | 305mm| 580-616 586 - 590
vizszintes dmax 610 2% 12Zmm 598 - 616 609 -612
s : 610x10 - R15000
fliggdleges dmin 610 5% 30,5 mm 580 - 616 580 - 582

HEGESZTES 59
TECHNIKA

XXXVI. évfolyam 2025/3



KUTATAS-FEJLESZTES

7. dbra Fétartd csatlakozdsa a) 3D plazmavdgds b) probavdgds alkatrészei
¢) préba 6sszedllitds d) hidelem részegység gydrtdsa (Tisza hid)

Hegesztés eldkészitése/
| Prygtewaie do spawanis/ lointdesign
=
Rétegek sorrendje/
| Kolejnass teiegdwy Bead sequence
1
i
|
|
o J
8. dbra Kis szogli egyoldali teljes dtolvaddst hegesztett ktés
XXXVI. évfolyam 2025/3 53

hézagnal ezt figyelembe kell venni.
A valés geometria ellen6rzésén tul
esetenként probagyartast végzink,
ez segiti a hidelemekhez készuld
minél pontosabb, kevesebb igazi-
tast igényld alkatrészek gyartasat.
Az athatasok 3D plazmavago gépen
térténnek, és amennyiben erre lehe-
téség van, itt alakitjuk ki a hegesz-
tési leélezést is. A leélezés addig
készithet6 el, amig az alavagas nem
haladja meg a 45°-ot (7.abra).

Az elemek csatlakozasanal rend-
szerint el6fordulnak kis szogl és
nehezen hozzaférhetd teljes atolva-
dasu egyoldali hegesztett kotések.
Erre mutat példat a 8. abra. Az ele-
men a legélesebb csatlakozas 45°, a
teljes keresztmetszet(i varrat szége
minddssze 26°.

A fétartok csatlakozdsa a hid
egyéb szerkezeti elemeihez eseten-
ként meglehetésen egyedi, hiszen a
tervezdk érthetéen valami kilonle-
ges megoldast szeretnének felmu-
tatni. A Glogoczow hid egytamaszu,
a koézéptajon befogott csétartd egy
oldalrdl (alulrél) szamtalan bordaval
100 mm-es vastaglemezre hegesz-
tett, mereven befogott szerkezet.
A sok teljes keresztmetszetl varrat
mar hegesztési féréhely szempont-
jabdl is problémas volt, ugyanakkor
a csovet illetve a talplemezt egy ol-
dalrdl éré és egymasra halmozodo
hébevitel komoly deformaciokat ve-
titett elére. Sem a talplemez, sem
a csb elbfeszitése nem volt lehet-
séges. A deforméciok elfogadhatd
szinten tartasat egyedil a hegesz-

HEGESZTES
@ TECHNIKA
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tési technoldgia és sorrend folyama-
tos mérndki felligyeletével lehetett
biztositani (9.abra).

A flggeszt6kabelek csatlakozasat
a csbre huzott gydrikkel tervezték
meg. Minden gylrl méas szdgben all,
ennek megfeleléen az ovalitas és a
leélezések elemenként is és egy-egy
elemen a kér mentén is valtozéak.

Egyedi megoldas az Eger patak
hidjan a palyaszegély félcsével valo
kialakitasa. Ez a hidkdzepi pihend-
nél egy hajlitott félcsére valt. Megol-
das lehetett volna, hogy egy csovet
el6szdr meghajitunk, majd az alkot6
mentén félbevagjuk, és a kulsé ivet
tesszik fel szegélynek. Ez esetben
azonban a draga cs6 fele hulladék
lett volna. Ezért a csdvet hosszirany-
ban félbevagtuk, és el6feszitett al-
lapotban kisméretli ékmelegekkel
fokozatosan az el6irt radiuszra haj-
litottuk. Mindek6zben a csavarodas-
mentességre is figyelni kellett, de a
csovet teljes mértékben fel lehetett
hasznalni a hid két oldaléara.

A korrézidvédelem szempontjabdl
az acélszerkezet bels Uregeinek
gaztomoreknek kell lennilk. Ezért
sok esetben kovetelmény a szivar-
gasvizsgalat. A csOvek a belsé nyo-
mast Iényegesen jobban viselik mint
a sikfalu zart szekrényszerkezetek,
de a szivargasvizsgalatnal alkalma-
zott nyomas itt sem haladja meg a
0,5 bar-t. A szivargésvizsgalat tech-
noldgiaja a nyomasprébakra érve-
nyes el6irasokon alapul.

Szerkezeti okokbdl kllénleges
kapcsolat van a Tisza hid palyale-
meze és kétoldali cs6 hossztartdja
kozott. A palya jobb és bal oldalat
a csétartd ugy szegélyezi, hogy a
csapadék oldaliranyban nem tud
lefolyni. Ezért a péalyalemez a hi-
don hosszanti irdnyban lejt, és ez-
zel egyidejlleg a csdszegélyekkel
folyamatosan valtozé kerlleti pon-
ton érintkezik (12.abra). A tervezéi
elképzelést mérnoki fellgyelet-
tel pontosan kovetd megvaldsitas

11.dbra Hajlitott félcsé szegély
a) technoldgiai utasitds vdzlata b) a hid pihendjének egyik szegmense

1453

12.dbra Pdlya és csé hossztartd kapcsolata a tdmaszokndl (b) és a mélyponton (j)
(Tisza hid)

54 XXXVI. évfolyam 2025/3
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azért is kuléndsen fontos, mert a
hegesztésbdl adodd esetleges de-
formacidék a palya hullamosodasat
eredményezik, ez pedig egyenge-
téssel gyakorlatilag nem javithato.
Mivel az acél palyalemez csak egy
vékony korrézidvédelmi és csuszas-
mentes koptatoréteget kapott, ezért
a hidon val6 kézlekedés soran min-
den palyahiba azonnal érzékelhet6-
vé valik (13.abra).

A hidelemek &sszeallitdsahoz a
technologusok altal tervezett készi-
Iékeket és sablonokat készitink. Ez
szikséges az elemek pontossaga,
elsésorban az el6irt radiuszok pon-
tos beallitasa és a csavarodasmen-
tesség szempontjabdl. A készulé-

kekben a tart6 akar fliggéleges, akar
vizszintes sikban lehet, ezt a tartd

13. dbra: A Tisza hid Tiszaftirednél

mérete, a gyartas kdzben megkdve-
telt hozzaférés hatarozza meg (14.
abra). Az Osszeadllitott kiszallitasi
elemekkel gyakran végzink préba-
szerelést (15. abra), ezt Iényegében
csak az egyszer( szerkezetek ese-
tében hagyjuk el. A helyszini sze-
relhetéség kovetelményeire kiemelt
figyelmet forditunk.

A hidelemek szokasos gyarta-
si f6 mérete 20 - 30 m hosszusag,
3,5 — 4,5 m szélesség, 2,5-3,5m
magassag, de szallitottunk mar 44
m hosszu vagy 6 m széles egységet
is a helyszini szerelésre (16.abra).
llyen méretek mellett mar bonyolult
méréstechnikai feladat a csatlakozo
fellletek térbeli geometridjanak az
elvart pontossaggal valo legyartasa
és ennek a mérése is. A csétartos

(fotd: Dernovics Tamds/magyarepitok.hu)

hidaknal kilén neheziti a helyzetet,
hogy gyakran nincsenek jol defini-
alt és bazisnak j6él hasznalhaté sik
fellletek, ezért a hidelemek térgeo-
metridjanak csatlakoz6 pontjai csak
komoly mérndki el6készitéssel al-
lithatok be, illetve ellendrizhetdk a
készrehegesztett szerkezeten. Mér-
ni kell az 6sszeallitasnal, a hegesz-
tést kdvetéen a deformaciok megal-
lapitasara és a kész szerkezeten a
szerelhet6ség ellenbrzése céljabdl.
Mindezeket figyelembe véve jelen-
leg a BIM (Building Information Ma-
nagement) modszer bevezetését és
a hozza kapcsolédd rendszer tele-
pitését végezzik, mely ezekre az
Osszetett folyamatokra a legkorsze-
ribb technika, és a leghatékonyabb
megoldast adja.

14. dbra: lves tarté késziiléke a sikpadon

(Szczecin)

15. dbra A Tisza hid drtéri nyildsanak probaszerelése
(pdlydval lefelé forditott helyzetben)

XXXVI. évfolyam 2025/3
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16. dbra Szczecin ives tarto

kiszdllitdsa



CLBOS

Kollahoralj a csiicstechnologiaval

Bemutatd robotok, kabotok es hegesztigepek keszletsil,
= =" akar 20-30% kedvezménnyel. 1

Lehetdség bemutato és hasznalt berendezések vasarlasara gyors szallitasi hataridével, kedvezd
aron! Készletrdl elérheték a legljabb kollaborativ robotok, (kobotok), QINEO hegesztdgépek,
CLOOS bemutato és hasznalt hegesztérobot rendszerek — most akar 20-30% kedvezménnyel.
Ez a kilonleges ajanlat nemcsak gyorsabb beszerzést tesz lehetévé, hanem komoly el6nyoket is
nyUjt a termelésben.

» Gyorsabb rendelkezésre allas — nincs hosszl varakozas, a gépeket gyorsan munkaba
allithatod.

» Koltséghatékonysag — a bemutatd gépekkel jelentds megtakaritast érhetsz el a
beruhazasnal.

» Bevalt technologia — kiprobalt, tesztelt rendszereket kinalunk, amelyek mar bizonyitottak az
iparban.

» Teljes kor tamogatas — telepitéstdl a betanitason at a szervizig mindenben szamithatsz
rank.

Ajanlatkéres:

{ +36 20 290 5582
robot-welding@cloos.hu
www.cloos.hu/keszletunk/

i
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CC LI—@ @) gS #CONNECTWITHUS S & {i\ jg & ;_l“ Olvasd be a megtekintéshez



Az iQMet (Uj innovativ médszerek az
ellenérok képzésében a gyartasban al-
kalmazott min6séguigyi életciklus kapa-
citds folyamatokhoz) Erasmus+ projekt
anyagai gézerével késziilnek a nyar
folyaman. Egyrészt, elkésziiltek a kom-
petenciaegységek oktatdknak célzott
anyagainak elsé verzidi, amelyeket egy
Lpiloting” kurzus keretein belil fogunk
bemutatni a hazai hegesztéképzések-
ben résztvevd oktatok szamara, és fel-
dolgozzuk a visszajelzéseiket az anya-
gok javitasara és bdvitésére. A kurzus
elsédleges célja a hegesztészimulato-
rok oktatdsban torténé alkalmazasanak
kiterjesztése.

PALYAZATOK
iQMet projekt

Emellett a legjobb gyakorlatokat 6sz-
szegzé pedagdgiai iranyelvek, valamint
a hegesztd és hegesztéellendr képzések
zolditésének iranyelveinek elsé verzioi
is késziiltek, amelyeket a projekt part-
nerek folyamatosan fejlesztenek. Ezek
kiterjednek a szén-dioxid kibocsatas
csOkkentésére és egyéb gyakorlati fo-
lyamatok bevezetésére, amelyeknek
célja példaul csokkenteni a javitéhe-
gesztések sziikségességét.

Tovabba megkezd6dott a masodik
munkaszakasz korabban elkésziilt anya-
gainak kiilsé szakérté altali ellenérzése
és véleményezése, igy is biztositva,
hogy a projekt zardsakor magas miné-

E:3 IWIP-B, S, C

NEMZETKOZI
GYARTASELLENOR
KEPZES

Jelentkezési hataridé:
2025.09.15.

+36 70 400 2767

kszakacsi@mhte.hu

XXXVI. évfolyam 2025/3

57

ségu, széleskorben felhasznalhato ered-
mények keriljenek atadasra. A projekt
kovetkezd személyes megbeszélését az
MHLE szervezi szeptember végén.

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.

www.mhte.hu
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A kétkotetes

Hegesztési Zsebkonyv

masodik kiadasa .-

Mdszaki Kiadd altal 1996-ban megjelentetett, majd
Cokom Kft. kiaddsaban napvildgot Iatott masodik,
atdolgozott és kibdvitett, tobbszor véltozatlan
tartalommal megjelent, kék szinli boritéjd kiadvanya
minden alkalommal gyorsan elfogyott.

Az Alfoldi Nyomddban eldallitott Hegesztési zsebkonyv
Uj szakmai teriiletekkel bdviilt: a forrasztas, az
atomerémdivi berendezések és csévezetékek hegesztése,
és az additiv gyartds is 0j fejezeteket nyitott a
kiadvanyunkban. Ez is indokolta, hogy a terjedelmében
bdviild, tartalmdban és szerkezetében is megvéltozott,
1200 oldalt meghaladd terjedelm(i ismeretanyag
kétkotetes kiadvanyban keriiljon aTisztelt Olvasd elé.

A 2023. 6szén megjelent, széleskorl szakmai
tdjékozddast eldseqitd, szines abrakkal és fotokkal
illusztrdlt kétkotetes kiadvanyrdl szdmos pozitiv
visszajelzés érkezett a Cokom Kiaddhoz. Nem csoda, hogy
elmult kozel két évben igen kelendonek bizonyultak és ez
évnyardraelisfogytakakotetek.

Az uj kiadasu Hegesztési zsebkonyv sikere, a felhasznalok nem csokkené
érdeklodése sziikségesé tette a két kotetes szakkonyv ujra megjelentetését, a
véltozatlan tartalmu tjra nyomasat az Alfoldi Nyomdaban. Az ujbéli kiadds a gyartd-és szolgaltaté cégek,

intézmények tdmogatdsanak, rekldmjainak is koszonhetden keriilhet ismét az érdekl6d6 szakemberekhez. A Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés nem csak mint tdmogatd segitette a kiadvany djboli megjelenését, hanem
forgalmazokéntis szerepetvallal.

Forgassak az abrakkal, szines illusztraciokkal gazdagon illusztralt, gyakorlati alkalmazasokat bemutatd kiadvany ujabb kiadasat,
mely egyarant hasznos ismereteket kozol a kutatoknak, a kiilonb6z6 szintd tanulményokat folytatoknak, az iizemi szakembereknek,
valamintaszakteriiletirant érdekl6déknek.

A szakkonyv megrendelhetd a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél személyesen,
vagy a https://mhte.hu/hegesztesi-zsebkonyv/ feliileten, az értékesitési ar: 28.000,- Ft+5 % AFA.

Dr. Gdti Jozsef



MARKETING HIREK ES INFORMACIOK

Panasonic TAWERS G4 - A robothegesztés jovéje ma

TELJES KORU MEGOLDAS
IPARI HEGESZTESHEZ

A Panasonic TAWERS G4 hegesztorobot rendszerek a legkorszerlibb technolégiat
képviselik az ipari hegesztés terlletén. Ezek a rendszerek nemcsak névelik a gyartas
hatékonysagat, hanem kiemelkedd pontossagot és biztonsagot is biztositanak, meg-
kdnnyitve a gyartok mindennapi munkajat. A SYN-TIG Hegesztéstechnika Kft. kina-
latdban elérheté Uj modellek a Panasonic fejlesztéseinek legjavat nyujtjdk: integralt
rendszerfelépitésiikkel, innovativ technolégiajukkal és felhasznaldbarat kialakitasukkal

a robothegesztés Uj szintjét hozzak el.

SYN-TIG

TECHNOLOGIA + INNOVACIO - GARANCIA

HEGESZTESTECHNIKA KFT.

Panasonic

HEGESZTGROBOT RENDSZEREK

A Panasonic TAWERS technolégia - az automatizalas csucsa
A G4 platformot a Panasonic ugy fejlesztette ki -a korabbi, nagy siker(i G3 rendszer alapelveit tovabbfejleszt-
ve -, hogy a robotkar, vezérlés, aramforras és huzaltolé egységes rendszert alkosson, mindezt egyetlen
gyartotol, a Panasonictol. Ez a teljes kord integracio:

« kiklszoboli a részegységek kozotti kompatibilitasi problémakat,

+ noveli a rendszer stabilitasat és megbizhatdsagat,

« minimalizélja a telepitési és karbantartasi koltségeket,

« valamint optimalizélja a hegesztési minéséget azonnali adatdramldssal a rendszerkomponensek

kozott.

@ HEGESZTES 60 XXXVI. évfolyam 2025/3



MARKETING HIREK ES INFORMACIOK

BUSZ KOMMUNIKACIO = FELHASINALOBARAT
NINCS INTERFESZ KEZELHETOSEG
44 BIT CPU HEGESITES| ADATOK
MONITOROZASA

140-250-SZER GYORSABB A ES ROGIITESE
HAGYOMANYOS WELD DATA MANAGEMENT
RENDSZEREKNEL

- " - > ) A uec;esarég PARA:;!TEIIEK
VALOS IDEJ Panasonic anasonic EGYSZERU LETREHOZASA A
SZINKRONIZALAS sobolvonkis MINDEN EGY GYARTOTOL szoftverek HEGESITESI NAVIGATORRAL
A HEGESZTO ARAMFORRAS AWERS
ES A ROBOTVEZERLO PANASONIC DTPS G2 & G3
KOO Arobot, 4 e ey i OFFLINE PROGRAMOZO ES

arobotvezérld, - .

a hegeszté Gramforras SZIMULACIOS SIOFTVER

@5 O SIervos
huzaladagold
egy rendszerbe
torténd fozidja.
(kézds CPU)

Panasonic

A HEGESITESI ELJARASOK
MAXIMALIS FLEXIBILITASA

A GYARTASI KOLTSEGEK TAWERS 100 KHZ INVERTER

CSOKKENTESE Gyorsabhb, jobb és TECHNOLOGIA
vilagszinten paratian.
NAGY FELDOLGOZASI EGY BERENDEZES =
SERESSEG 5 VIRTUALIS ARAMFORRAS:
2 MIG / MAG / PULZUS / HD

OPTIMALIS PULZUS / TIG DC

Hozurémgréséc ok

AZ ERGONOMIKUS : i HEGESITES KEVESEBB

’: Panasonic Panasonic

:m‘;gg&g&t robotmanipulator aramforrds FROCSKOLESSEL
CSOKKENTETT HOBEVITELU

GYORS E8 HEGESITES

HATEKONY _ i
VEKONY ES VASTAG LEMEL
HEGESITESE EGYETLEN
ARAMFORRASSAL

Egy rendszer, egy gyarté, MINDEN MEGOLDASHOZ

Technologiai elonyok — Miért a G4?

Funkcio Elony

Gyors tengelymozgas Akér 27%-kal rovidebb ciklusidd

MTS-C0, technoldgia Akar 60%-kal kevesebb frocskolés

3D érint6képernyds tanitépanel Intuitiv programozas, valds ideji vizualizacio
OPC UA és ipari halézatok Konnyd integracié mas gépekkel és szenzorokkal
Fejlett szoftveralapu biztonsag ISO/IEC szabvanyoknak megfelel§ védelem
Diagnosztika és prediktiv karbantartas Minimalis allasidd, hosszabb élettartam

Ipar 4.0 kompatibilitas, valés elonyokkel
A G4 robotvezérlé minden elemét a digitalizalt gyartasi kornyezetre optimalizéltak. A beépitett adatkommu-
nikacié és folyamatfigyelés lehet6vé teszi:

- atavfeliigyeletet,

- agyartasi statisztikak gytijtését és elemzését,

« valamint az automatikus hibadetektalast és karbantartasi el6rejelzést.

XXXVI. évfolyam 2025/3 61 @ﬁgeszrés
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SYN-TIG Hegesztéstechnika Kft. - Megbizhato partner a robotizalasban

A SYN-TIG Hegesztéstechnika Kft. tobb mint két évtizede -jogutddlas Utjan 1994 6ta- van jelen a magyar
hegesztéstechnikai piacon. 2008 6ta dolgozik egyiitt a Panasonic vallalattal, 2016 6ta pedig mar SYN-
TIG Hegesztéstechnika Kft. néven kizardlag Panasonic hegesztérobotok értékesitésével, robotcellak terve-
zésével és gyartasaval foglalkozik.

Céljuk: testreszabott, teljesen automatizalt robothegesztési megoldasok biztositasa tigyfeleiknek - a kis

szérias gyartastdl a nagylizemi, sorozatgyartasig.

Bemutatoterem és kapcsolat

A kecskeméti bemutatoteremben lehetéség van valds robotprogramozasra és teszthegesztésre is, ahol a
Panasonic TAWERS G4 rendszerek m(kodés kozben is megtekinthetdk.
Cim:  SYN-TIG Hegesztéstechnika Kft.

6000 Kecskemét, Csillag utca 1-3.
Web: www.syntig.hu

Osszegzés

A Panasonic TAWERS G4 robothegeszt6 rendszerek a modern gyértas megbizhat6 és jovéallo eszkdzei. Tel-
jesen integralt architekturdjukkal, fejlett hegesztési algoritmusaikkal és ipar 4.0-kompatibilis vezérlésiikkel
jelentds versenyelényt nyujtanak a gyartdknak. A SYN-TIG Hegesztéstechnika Kft. szakmai tdmogatdsaval
és tobb évtizedes tapasztalataval ezek a rendszerek kulcsszerepet jatszanak a minéség javitasaban, a

termelékenység novelésében és a gyartasi koltségek cs6kkentésében.
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Tisztelt Olvaso!

Az aldbbi keresztrejtvénnyel egy Uj
allandé ,rovatot” inditunk folydiratunk-
ban. A jévében terveink szerint minden
Hegesztéstechnika egy hasonl6 rejt-

KERESZTREJTVENY

lesz. A teljes megfejtéshez a megneve-
zés mellett feltétlentl kérjik megadni
az eljaras MSZ EN ISO 4063:2023 szab-
vany szerinti azonosité szamat is!

A helyes megfejték kozil a Hegesz-

bekildésével a megfejté hozzajarul
ahhoz, hogy kisorsoldsa esetén neve a
kovetkez6 lapszamban megjelenjen!

A megfejtéseket 2025. oktober 15-ig
a titkarsag@mhte.hu email cimre var-

vényt fog tartalmazni, melynek meg-  téstechnika folydirat 2026. évi el6fize-  juk!
oldasa egy-egy hegesztési eljaras neve  tését sorsoljuk ki. A helyes megoldas Dr. Gyura LdszIé
e[V . 7 ; v ! 7 MEGFEJTES [V V| ELO6ADO V| ROMAI 1001
GYORSBUFE JOJJETEK STRAZSA DISZES 3 RESZE MOVES? KOTOELEM |
MEGFEJTES SPORTCIPO FELUGYELO MEG- INDULATSZO |~ KOMPUTER- BELEELI
1. RESZE MARKA BIZOTTSAG VALTOTT NEMA VENA! TOMOGRAF MAGAT
> v v v v v v
WRC AUTO- [~ i TANTAL [~
VERSENYZO LOBAL VEGYJELE
A i RETEK
SZAMOCA KART OKOZ JELZOIE
> P v EUROPA [> HELYIERDE- v
TETOFEDO |, KUPA KU VASUT _|>
CSEL- . TANCOS 0SZ-
SZOVES FELSZ! SZEJOVETEL
OXIGEN [> > v FEDELES v v
VEGYJELE PARTNER IDOMERG _|>
HEGESZTO A Al PR
RAMFORRAS ROMAI OT NOI NEV
> v v SZEMELY [>
IDEAL
KEN
VEGYJELE
DEHOGY [> KILOMETER LUSTA |> v LEZSER [>
NEVUTO ]
. KALIUM
AZONOSAK LETEZIK MORSEHANG VEGYJELE
v v MEGTA-  [> v EGYSZERU [> v PORTUGALIA [> NITROGEN [>
PASZTAL GEP AUTOJELE VEGYJELE
. 4- MOLIBDEN LITVANIA
LATINES KERESZTUL VEGYJELE AUTOJELE
3 v LEPKE v v
JELZOJE >
FOSZFOR
ItMEGFEJTES > VEGYVJELE
t . HAJO RESZE , ,..
2. RESZE KETTOS KEZBESITO >
NAGYON BETU INTEZMENY
ey ©BGy®

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet éltal kozosen lizemelt-
etett EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tandsitasat végzi az

MSZ EN ISO 3834 szabvany alabbi fejezetei szerint:

,,,,,,

-

E F A sikeres iizemalkalmassagi auditot kdvetéen az MHtE nemzetkdzileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendel6 rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartdsi szdmu akkreditélt statusza alapjan MSZ EN IS0 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is
le tudja folytatni a tandsitési folyamatot és ki tudja dllitani a tanusitvanyt.
Tanusitasra jelentkezés és bévebb informdcié érdekében az alabbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: kszakacsi@mhte.hu, telefon: +36-70-400-2767
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KEMPER

SUILT TO
RIRIOAREIC

KOMPAKT ES EROS

Helytakarékos, rendkiviili 20.000 m3/h elszivasi

teljesitménnyel, mindossze 1.5 m? alapteriileten.

HATEKONY EC TECHNOLOGIAVAL

A legmodernebb EC technolégia alkalmazkodik

a sziikségletekhez, ezért kiilonésen energiahatékonyan
csokkenti az Uzemeltetési koltségeket és

védi a kérnyezetet.

360° HATOKOR

A sz(irt tiszta levegd alacsony sebességgel keriil
visszakeringetésre 360° hatékorben a berendezés aljan.

ELSZIVASI PONT

Optimalis befogasi magassag - az elszivas pontosan
abban a magassagban térténik, ahol a hegesztési fist
felhalmozédik.




Tisztelt Ugyfeliink! . ;
Kf;,,; oﬁ}::;::: Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesulés
folyéirata
ISSN 1215-8372

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehetségeket ki-
néalja partnerei részére.

Az ujsdg vdgott mérete: 210x297 mm.
Jsagvag Szerkesztobizottsag

' . . Felelés kiadé: Dr. Gyura Liszl6, az MHtE igazgatéja

Hegesztéstechnika folyéirat 2025 Fészerkeszté: Dr. Gati Jozsef

6.000 Ft + 5% AFA tel: +36 :’%0/989—6108, gati.jozse{@uni—obuda.hu

Tudomanyos rovat szerkesztdk:

Eléfizetés egész évre

Késébbi rendelés/db 1.500 Ft + 507.(.’ AFA Dr. habil. Majlinger Kornél - welding@att.bme.hu
+ postakeéltség Prof. Dr. Gaspar Marcell - gasparm@uni-miskolc.hu
Hegesztéstechnika hirdetési lehetdségei Szerkesztéség
, " Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
Cimlap 180.000 Ft + éFA 1149 Budapest, Mogyorédi ut 32.
Hatso kiilsé boritén A4 160.000 Ft + AFA tel: +36 1/769-0056, titkarsag@mhte.hu
Els6 belsé boriton Ad 150.000 Ft + AEA |  Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatds:
- a Katerlon Kft.-nél késziilt,
Hétsé belsé boritén A4 150.000 Ft + AFA 3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.
| . Felel6s vezeté: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552
Beliven A4 125.000 Ft + AFA Hirdetés szervez6: Téth Boglarka
Beliven A5 115.000 Ft + AFA tel.: +36 70/660-4942, hegesztestechnika.mhte@gmail.com
Beliven A6 100.000 Ft + AFA A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg.
Pr-hirek és informaciék A4 50.000 Ft + AFA Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati
Pr-hirek és informaciok A5 40.000 Ft + AFA Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithetd

készpénzben az Egyesiilés pénztaraban vagy banki atutalassal.

MHCtE honlapjin hirdetés 40.000 Ft + AFA

1/4 évre
MHtE tagvallalati kedvezmény 10% Fizetett hirdetések

MHUtE tagvallalat, naptéri évben +5% Bohler Kereskedelmi Kft. BIII Linde Gdz Mo. Zrt. 19
4 alkalommal hirdet, kedvezmény Cooptim Ipari Kft. 58 Messer Hungarogaz Kft. 2
Nem tagszervezet, 7 5% Corweld Plus Kft. 11,46 PLTS Ipari Kft. 21
4 hirdetés alkalmaval, kedvezmény ’ Crown International Kft. 56 Qualiweld Kft. 24
Hegesztési Zsebkinyv 28.000 Ft + 5% AFA Ecorps Kft. 6 Synergic Hegesztéstech. Kft. 27
2 kotete egyben + postakéltség ESAB Kft. 63 Tridragon Kft. BIV
Flexman Robotics Kft. 12,50 Welding Expert Kft. BI
Hirdetési mévetek Géper Kft. : 26 Welfiotherm Kft. ' 34
Invent Welding Kft. 15 White Shark Welding
Cimlap hirdetés 210 mm x 217 rr}m..(éllé) KL-System Kft. 65 Hungary Kft. BII
+ 8 mm kifuté korben | T coln Electric 17 WNTKft. 56

210x 297 mm

Egész oldalas (A4) hirdetés + 3 mm kifuté kérben

Fél oldalas (AS5) hirdetés 185 x 137 mm (fekvd) Szerzgink és hirdetsink figyelmébe

Negyed oldalas (A6) hirdetés 89,5 x 137 mm (all6) Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyéirat szer-
201 részére” tajékoztaté elérhet6 az MHtE honlapjin a

www.mhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo
Hegesztéstechnika 2025. évi kiadéi terv informéciokkal egyiitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem

]:' 2 3 4 kilén JPG, TIF, PNG, vagy PDF dlloményként juttassak el e-mail-
Szam | Szam | Szam | Szam ben csatolmanyként, a széveggel egyutt. Az egyes kozlemények

Lapzdrta 02.19. | 05.16.| 08.01.| 10.31. hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fuggéen valtozhat.
Szerk. iilés 03.04.| 05.28.| 08.12.| 11.12. Kérjiik azon hirdetdinket, aki kész hirdetést adnak le, TIF-ben,
Nyomdéba adds 03.07. | 06.13.] 08.29 | 11.18. vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontassal. A képek le-

gyenek legalabb 300 dpi felbontasuak, ellendrzés érdekében
Megjelenés 03.21.| 06.27.| 09.12.| 12.04. kérjitk a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

w4 | WBSERVER

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




bohler

Lasting Connections

EVOLUTION V80 & V80OM

Az Evolution V80 és az Evolution V80M az Evolution Vision sorozat legdjabb tagjai, amelyek kivald lathatésdgot és

modern dizdjnt kindlnak. A piacon elérheté legnagyobb latémezdvel, elsé osztdlyd optikai tisztasdggal, ultra-nagy

felbontdsl LCD kijelzével és bevalt True-Colour technolégiankkal pdratlan hegesztési éilményt nydjtanak.

Az automatikusan sététedé Evolution VBOM szdmos tovdbbi funkcidval rendelkezik, mint példdul az automatikus

arnyékolds, arnyékolds rogzités, tack méd, elhalvanyulds késleltetés és 2 |épéses késleltetés. Tapasztalja meg a

tokéletes hegesztési varratot kivald latasmaoddal.

Elénydk

Nagy latémezd - Nézze meg hegesztését barmilyen
szgbdl, és élvezze a korlatlan lehetdségeket

Olyan hegesztdk szdmdra tervezték, akik extra nagy
latomezdt igenyelnek - tékeéletes nagy teljesitmeényd
alkalmazdasokhoz, nagy hegesztési sebesseggel és
killénbdzd hegesztési eljgrasokkal. Ldassa hegesztését
tokeéletesen minden pozicidbol és szigbdl.

Széles arnyalatvdlaszték 2,5-0s fénydtereszté
képességgel a pdratlan tisztasdg érdekében

A 2,5-8s fénydteresztd képességgel paratlan tisztasagot
élvezhet, amikor az ADF nem aktiv. Az ADF digitdlis
hattérvilagitasu panelje kivald Iathatdsdagot biztosita
bedllitdsokhoz gyenge fényviszonyok mellett. A 0,5
lepéses arnyalatbedllitads még pontosabbd teszia
bedllitasokat. Ugyanazt a sisakot hasznalhatja MIG, TIG,
elektrédds, plazmovdagdshoz és csiszoldshoz, egyszerlien
csak oz arnyalat szintjét dllitva, A munkadarab
elBkészitése kézben haagyjo maadn a sisakot, Elvezze a
maximdlis kényelmet és a zokken&mentes
munkafolyomatot.

voestalpine B&hler Welding
www.voestalpine.com/welding

Kivalé viselési kényelem komfortos nyakpdrndval
Tapasztalija meg a kivald viselési kényelmet az Uj
fejvédével, amelyet hosszu hegesztési munkdkhoz
fejlesztettek ki. Négy egyensulyoptimalizdld pdnttal és
hdarom hosszisdgdilithatd panttal rendelkezik, igy
szemelyre szabott illeszkedést biztosit, A fejlett nyakpdrna
maximdlis kényelmet biztosit, mig az elillsé izzadsdgpdnt
extra parndzdst nyujt o homlokon. Elvezze o kivételes
kényelmet a munkanapja sordn.

Lasd a tékéletes hegesztési varratot, mint még soha!
Javitsd a szinek tisztasagat es a termeszetes latast a kek
fény dtvitelét csdkkentd True Colour technoldgiankkal. Ez
lehetéve teszi, hogy teljesen természetes médon ldsd az
vet, @ munkadarabot és a kérnyezetet, Az ADF
tisztasdga a legmaogasabb lehetséges V1+TIG
besoroldssal rendelkezik az 1SQ 16321-2 szerint.

voestalpine



@ Miller

Bemutatjuk a Miller Dynasty® AC/DC AVI hegeszto gépcsalad ujdonsagait, jellemzoit.
A csalad megujult, ij hasznos funkciokkal rendelkezo tagjai a

Dynasty® 210, 300, 400 es 800.

- Konnyen értheto kezeldfeliilet 4,5 hiivelykes szines LCD kijelzdvel: Biztositja __ - /-
a megfeleld gépbeallitast és paramétervalasztast. A képernyon megjelend informativ ﬁ —
magyarazatok és a dinamikus képek megkonnyitik a paramétervalasztasifolyamatot. % .

- Programmemaria: Lehet6vé teszi a kedvenc hegesztési beallitasok egyszerii
elnevezését, mentését és elohivasat.

- Pro-Set™: Kikiiszoboli a talalgatast a hegesztési paraméterek beallitasakor. o )
-Zarolasok és korlatozasok: A hegesztési paraméter- ye
tartomanyok szabalyozasat biztositja, minimalizalva az eltérést a . L =

hegesztési eljaras specifikaciojatol (WPS).
- MIG/MAG (GMAW) iizemmod: Lehetdvé teszi a kezeld
szamara, hogy egy iitésallo eldtolot csatlakoztasson és

lizemeltessen az aramforrasrél a nagy termelékenységii
hegesztés érdekében.

- Auto-Line™ iizemmad: Lehetdvé teszi barmilyen bemeneti
fesziiltség (120-480 V) csatlakoztatasat, igy kényelmet biztosit
barmilyen munkakornyezetben. Idedlis megoldas piszkos vagy = :
megbizhatatlan dramellatashoz. ' B

- Blue Lightning™ nagyfrekvencias (HF) ivgyajtas:
Egyenletesebb nagyfrekvencias (HF) ivinditast és nagyobb megbiz- P,
hatdsagot biztosit a hagyomanyos ivinditokhoz képest. )

- USB csatlakozo aljzat: Az eldlapi port lehetdvé teszi a szoftver b % '\
egyszerii frissitését, a beallitasok biztonsagi mentését és a mentett
hegesztési programok atvitelét egyik egységrol a masikra.

- Cooler-On-Demand™: A funkcid csak sziikség esetén miikodteti a kiegészitd hiitérendszert,
csokkentve azajt, az energiafogyasztast és a hiiton athaladé levegében 1évé szennyezddéseket.

AMiller Dynasty® AC/DC AVl berendezések AC TIG funkcioibol az alabbiakat emeljiik ki:
- Aharomszog alaki iv csokkenti a hdbevitelt, és jol hasznalhatd vékony aluminium alapanyagokon . Gyors haladasi sebesség.

- Afiiggetlen amplitido/aramerdsség-szabalyozas lehetdvé teszi az EP és EN aramerdsségek egymastol fiiggetlen beallitasat, igy pontosan szabalyozhaté
ahdbevitel amunkadarabhoz és az elektrodahoz.

A Dynasty 300 Multiprocess egy SuitCase® iitésallo huzaladagoloval parositva és az ArcReach® technoldgiaval kiegészitve
kivalé megoldast biztosit minden mihelyen kiviili, terepen végzett alkalmazashoz is. A tobb hegesztési technoldgiara alkalmas képességeivel és olyan
funkciokkal, mint az Auto-Line™, AC/DC TIG, impulzus hegesztés és nagyfrekvencias ivgydjtas, a Dynasty 300 Multiprocess a kategoriajaban a
legsokoldalibb hordozhato6 gép.

E-mail: tridragon@tridragon.hu

WELD!NG & CUTTING
2142 Nagytarcsa, Ganz Abraham utca 4/4
Tel.: 36 20-227-9253
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