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tasa, hegesztéstechnoldgiai szaktanacsadas, technoldgiavizsga-

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

Tartalyvizsgaloi szolgaltatds, alléhengeres taroldtartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technoldgiai szerelése kdzbeni mdiszaki
fellgyelet biztositasa, gyartaskozi ellen6rzések lefolytatasa, miszaki
dokumentacid osszeallitasaban vald kdzremikodés.

szervezése, miszaki fellgyeleti terv gyartdkkal és kivitelez6kkel torténé megis-
mertetése, beszallitdi auditok kidolgozasa és lefolytatasa, helyszini munka-
végzés felligyeletének dokumentalasa.
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hegesztéstechnoldgia terlleten, hegesztési felel6sok és kisérleti hegesztések
szakmai tamogatasa, komplex technoldgiai szaktanacsadas.
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Dr. Szabo Béla koszontése 90. sziiletésnapja alkalmdbol

Szabo Béla 1934. szeptember 17-én
sziiletett Ujpesten. Gimnaziumi érettsé-
git a budapesti Madach Imre Gimnazi-
umban 1953-ban szerzett. Tanulmanya-
it 1957-1963 koz6tt a Budapesti Miszaki
Egyetem Gépészmérnoki Kar levelezé
tagozatan folytatta, ahol 1963-ban gé-
pészmérndki, majd finommechanikai
szakmérnoki diplomat szerzett. Doktori
értekezését képlékenyalakitds témakor-
ben védte meg.

1953-t6l 1970-ig az Egyesiilt 1zz6 (a
Tungsram) dolgozéja volt gépszerkesz-
t6, valamint géptervezé munkakorben.
1970-1990 kozott a Kohd- és Gépipari,
majd az Ipari Minisztérium Oktatasi
Osztalyan, mint féeléadé, fdmunkatars,
fétandcsos, majd osztalyvezet6-helyet-
tes dolgozott.

1990-ben az akkor létrehozott Ma-
gyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés va-

lasztott igazgatdja lett. Irdnyitasaval az
Egyesilés tevékenysége, ezzel a neve
is kib6vilt, 1996-t6l a szervezet Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesulésként latja el feladatat.

1963-1973 kozott az Ujpesti-, vala-
mint a csepeli gépipari technikum es-
ti-levelez6é tagozatan, majd 1974-1990
kozott a Banki Donat Muszaki Féiskolan
oktatott. 1972-t6l tobb oktatéasi temati-
kat és kovetelményrendszert készitett
és 1975-t61 szakkozépiskolai tankony-
ve jelent meg gépelemek, géptan és
technolégia témakordkben. Mindezek
mellett mintegy 32 tankdnyv lektora és
szerkeszt6je volt.

A hegesztési szakterilettel kozeleb-
bi kapcsolatba 1976-t6l keriilt, amikor
a Hegeszté Minésitd Bizottsdg elndke
lett. 1991-ben, mar az MHtE keretein
bellil kezdte meg a magyar hegesztémi-
ndsité rendszer atalakitasanak megszer-
vezését. Tevékenysége kovetkeztében
1992-ben - egy idében az eurdpai or-
szagokkal — bevezetésre keriilt Magyar-
orszagon is az Uj mindsitd rendszer.

A Magyar Hegesztémindsit6 Testiilet
titkardva valasztottdk 1992-ben. Fo-
lyamatosan dolgozott a mind&sitéseket
kolcsonodsen  elismeré megallapoda-
sok megkotése érdekében. Tobb eurd-
pai orszaggal, pl. a német DVS-sel, az

osztrak SZA-val vette fel a kapcsolatot
a képzések, minésitések beinditasa ér-
dekében. Nevéhez fliz6dik a hegesztoé
oktaté bdzisok tanusitasi rendszeré-
nek kidolgozasa, a gyakorlati oktaték
tovadbbképzé kiilfoldi tanfolyamainak
elinditasa. Szamos német, osztrak he-
gesztési jegyzet, tananyag forditasat,
honositasat szervezte meg.

Meghatarozé szerepet jatszott a mi-
nésitési rendszer fejlesztésében, mely-
nek eredményeképpen 1998-ban be-
vezetésre keriilt a mlanyaghegeszték
a hazai Meghatalmazott Nemzeti Tes-
tllet képviseli Magyarorszédgot az Euré-
pai Hegesztési Szovetségben. Hazank
egyetlen hegesztés témaju szakfolyoira-
tanak a ,Hegesztéstechnika”-nak elindi-
tasa és fenntartdsa is nevéhez f(izédik.

Nem lenne teljes lenne a méltatas, ha
nem emliteném meg a szakmai utak,
Szamos
hegesztési szakember jutott el szerve-
zésének eredményeként a vildg kilon-
b6z6 pontjaira, hegesztési vasarokra,
hegesztési intézetekbe, és belelathatott
vildghirl cégek, gyartok napi tevékeny-
ségébe, fejlesztési terveibe.

Kedves Béla! Gratuldlunk, tovabbi jé
egészséget kivanunk!

tanulméanyutak szervezését.

Dr. Gdti Jozsef

Eloadds Katowicében a hegesztés magyarorszdgi helyzetérol

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesulés felkérést ka-
pott a lengyel hegesztési szervezettdl
(kukasiewicz Research Network - Up-
per Silesian Institute of Technology -
Welding Centre) a hegesztés magyar-
orszagi helyzetével kapcsolatos el6adas
megtartasara.

A hazai felséoktatdsi intézmények
hegesztési szakembereinek bevona-
saval Dr. Gaspar Marcell egyetemi do-
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cens ,The situation of welding educa-
tion and research in Hungary” cimmel
el6adast allitott 6ssze a Katowicében
oktober 15-17. kdzott megrendezésre
kerilt 65. Nemzetkozi Hegesztési Kon-
ferenciara.

A lengyel kollégak szamara az elba-
dasban bemutatott eredmények és
kutaté kollégak ismerések volt, mivel
rendszeresen hivatkoznak a magyar-
orszagi kutatasi eredményekre.
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Beszdmolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)

A Hegesztéstechnika 2024/3 szdma-
ban beszamoltunk az IIW 2024. julius
7-12. kozott Rodoszon megrendezett
77. Kozgyllésének és
Konferencidjanak (Annual Assembly
and International Conference) legfon-
tosabb eseményeirél. Jelen cikkben
az egyes munkacsoportokban foly6
munkat kivanjuk 6sszefoglalé jelleg-
gel ismertetni.

Nemzetkozi

A hazai szakembereket, illetve a he-
gesztésben érintett szakmai kodzossé-
geket dr. Jarmai Karoly egyetemi tanar
(Miskolci Egyetem) (C-XIIl és C-XV Bi-
zottsagok), a MAHEG IIW MNB elndke,
Borhy Istvan a MAHEG IW MNB titkara
(C-ll Bizottsag), dr. Lukacs Janos egye-
temi tanar (Miskolci Egyetem) (C-X Bi-
zottsag), dr. Kovacs Judit tudomanyos

oo 2’2 yd P e 22
77. Kozgyiilésérol
2, rész
segédmunkatéars (Miskolci Egyetem)
(C-X Bizottsag), dr. Raghawendra Pra-
tap Singh Sisodia egyetemi docens
(Miskolci Egyetem) (C-IV Bizottsag), dr.
Kévagd Csaba tudoményos munkatars
(Allatorvostudomanyi Egyetem) (C-VIII
Bizottsdg) és Toth Tamds tudomanyos
munkatars (Technische Universitat Bra-
unschweig) (C-IX Bizottsag) képviselte.

A szakemberek részvételét az MHtE
Alapitvany tdmogatta, a beérkezett
nagylelki felajanlasok — MAHEG, Linde
G4z Magyarorszag Zrt., Crown Interna-
tional Kft., Froweld Kft. — révén.

A delegétusok részérél az 1. tablazat-
ban szereplé IIW dokumentumok ke-
rultek bemutatésra, amelyek kozil hét
publikacié ajanléast kapott a Welding in
the World-ben valé megjelenésre.

1. tabldzat A magyar delegdtusok dltal készitett IIW dokumentumok
Dokumentum Szerzok Cim WintheW statusz
1I-2260-2024 | A. Meilinger, Comparison of the high cycle fatigue behavior of alumi- | Publikdldsra javasolt

P.Z. Kovdcs, nium/steel clinched and resistance spot welded joints
J. Lukdcs
- J. Lukdcs Mechanical and microstructural characteristics of pipeli- | Publikaldsra javasolt
N. Nagy ne girth welds after long time hydrogen exposure
- A.Y. Dakhel, Fatigue and burst tests of pipeline girth welds under | Publikldsra javasolt
J. Géti, simple and complex loading conditions
7s. Koncsik,
J. Lukdcs
IX-2850-2024 | T.Toth, Enhancing austenite formation in directed energy de- | Publikldsra javasolt
E.M. Westin, position-arc fabrication of duplex stainless steel using
M. Kéhler, nitrogen-bearing shielding gas
K. Dilger
[X-1-1294-2024 | M. Gaspar, Physical simulation-based analysis of multipass welding | Publikldsra javasolt
J. Kovdcs, in S500 shipbuilding steel
J. Sainio,
H.Tervo,
V. Javaheri,
A. Kaijalainen
X-2068-2024 J. Kovdcs, Systematic review of factors influencing the integrity of | Publikdldsra javasolt
J. Lukdcs pipeline girth welds exposed to hydrogen
X-2077-2024 L. Uhlenberg, | Fracture properties of power beam welded 20MnCr5 | Nem sziiletett javaslat
T.T6th, case-hardening steel
K. Dilger
(-XV-1674-24 | K.Jdrmai Annual Report of IIW Subcommission XV-F Nem sziiletett javaslat
(-XV-1679-24 | K.Jarmai, Structural optimization of a welded and bolted reusable | Publikdldsra javasolt
M. Hasanali, frame
K. Andisheh,
M. Karpenko

C-IV Bizottsag: Power Beam

Process
A MAHEG delegaltjaként Magyaror-

szagot dr. Raghawendra Pratap Singh

Sisodia egyetemi docens képviselte.

Dr. Sisodia aktivan részt vett a vitakban,

értékes betekintést nyert a nemzetko-

zi szakért6k altal tartott eléadasokbol

a technoldgiai fejlesztésekrdl, a nagy

energias(r(iségu eljarasok fejlesztésé-

nek trendjeirél, a kihivasokrél és a le-
hetséges megoldasokrol.

Az ujonnan kinevezett elndk, dr. Pat-
rick Hochanadel (USA) altal vezetett
Bizottsdg a lézer- és elektronsugaras
hegesztés legujabb kutatdsaira és in-
novacidira 6sszpontositott. Kiilonbozé
Uléseken a teriilet mas kivalésagai is
elndkoltek, koztik Satoru Asai profesz-
szor Japanbdél, Mr. Ing. Doug Kautz az
USA-bol. Az tilések két kiilonbozé for-
matumban keriiltek megszervezésre:

a) 2024. julius 8-an és julius 10-én 6n-
allé C-IV ulések, ahol a nagy ener-
giasUr(iségl eljardsok konkrét mu-
szaki fejlesztéseit vitattdk meg,

b) K6z0s tlések mas IIW bizottsagokkal
(C-l, C-IV és C-XII) 2024. julius 9-én
és julius 11-én, amelyek szélesebb
kord, interdiszciplinaris attekintést
nyUjtottak a kilonb6z6 hegesztési
eljarasokrol és azok alkalmazasanak
lehet6ségeirdl.

Az els6 nap kezdetén az elektron-
sugaras eljarasok keriltek a fékuszba,
lebonyolitott
lézersugaras hegesztési folyamatok
kovettek. Kedd délel6tt soran a bizott-
sagi Ulés kozosen kerilt lefolytatasra a
C-l és C-XIl bizottsaggal, itt a f6 téma az
additiv gyértas és a hibrid hegesztési
folyamatok voltak. Szerdan 6nallé C-IV
szekciokra kertilt sor, a kozponti témat
itt is a |ézersugaras hegesztés innovaci-
Oi adtdk, példaul a kézi lézersugaras he-
gesztés és a kiilonb6z6 sugarformazasi

melyet a vakuumban
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technoloégidk alkalmazasa. A cslitortoki
napon a C-I és C-XII kdzds szekcidk foly-
tatodtak, a fokusz azonban itt nem az
eljards technologizaldsara, hanem an-
nak tanusitasara, illetve a gyadrtmanyok
mechanikai-technolégiai tulajdonsaga-
ira helyezédtek.

Szamos, kiilonbozé orszagokbodl ér-
kezd el6add osztotta meg uttord kuta-
tasait és fejlesztési eredményeit a nagy
energiasrliségli hegesztési eljardsok
terlletén. Kozilik néhanyat kiemeliink:
1. Eletciklus-értékelés rézotvozetek addi-

tiv gydrtasdban - a lézer és az elektron-

sugdr 6sszehasonlitasa (Németorszag),

2. Motorok allérész-huzalanak elektron-
sugaras hegesztése tomeggyartasi
kornyezetben (Egyesiilt Kiralysag),

3. A hegesztési mélység elbrejelzési
modelljének vizsgélata a szalas Ié-
zeres mélyhegesztés soran az eliilsé
kulcslyukfal elsédleges abszorpcidja
alapjan (Kina),

4. A porozitas kialakuldsanak elérejel-
zése nagy teljesitmény lézersugaras
hegesztés soran fizikaval informalt
gépi tanulasi keretrendszer segitsé-
gével (Németorszag),

5. A martenzit kezdeti h6mérséklet ha-
tasanak numerikus és kisérleti vizs-
galata a marado fesziiltségekre és a
torzulasra lézersugaras hegesztésu
T-csuklékban (Németorszag),

6. A peremfeliilet min6ségének hatdsa
S355J2 szerkezeti acél hibrid lézeriv-
hegesztésére (Eszak-Macedénia),

7. A MIG-iv aramhulldamformajanak ha-
tasa a hegesztési gyongyok kialaku-
ldsdra plazma-MIG hibridhegesztés
esetén (Japan).

8. A hegesztési sebesség hatdsa a
kulcslyuk viselkedésére és a froccse-
nés kialakulasara teljes behatolasu
|[ézersugaras hegesztésnél nagy se-
bességl szinkrotron rontgenképal-
kotds segitségével (Németorszag).

A Bizottsagi részvétellink révén nem
csak értékes betekintést kaphattunk a
fejlesztésekbe, hanem a magyar kil-
dottséget is a nagy energias(riiségu
eljarasokroél sz616 nemzetkozi vitak élvo-
naldba helyezte. Az Uiléseken és a meg-
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beszéléseken valo aktiv részvétel révén
a MAHEG megerdsitette elkotelezett-
ségét, hogy a fejlett hegesztési techno-
I6gidk megismerése teriiletén az élvo-
nalban maradjon. Ez az aktiv részvétel
nem csak hozzajarul Magyarorszag po-
ziciéinak megerdsitéséhez a globalis ko-
z6sségen belil, hanem megnyitotta az
ajtokat a nemzetkozi szakértdkkel vald
jovébeli egytittmikodések és az iparag
érdekét szolgald innovaciok el6tt is.

C-VIll Bizottsag: Health, Safety
and Environment

A Bizottsdg munkajaban a hazai szak-
embereket dr. Kévagé Csaba tudoma-
nyos munkatéars képviselte. Stephan
Egerland, Benjamin Schranc és Harald
Langeder (Fronius GmbH) ,Determina-
tion of electromagnetic field exposure
in arc welding by inducing improved
numerical anatomic body simulation”
cim( eléadasanak korai véltozatat mar
a marciusi id6kozi Ulésen bemutattdk,
most egy kibdvitett és javitott anyagot
lathattunk. Munkajuk soran az elektro-
mos ivhegesztés sordn az emberi testet
érd elektromdagneses tér expozicidjanak
modellezését kivantdk pontosabbd ten-
ni. Jelenleg ebben a témakorben az un.
»disc model’, azaz korong modell az al-
taldnosan elfogadott, mely szerint az
emberi testet egy adott &tmérdji fémko-
rongként fogunk fel, és az z elektromag-
neses tér expoziciéjat ennek segitségé-
vel becsiiljik meg. A Fronius munkatérsai
ennél jéval bonyolultabb, de a valésagot
Iényegesen jobban kdzelité mddon, k-
[6nb6z6 valés emberi testek numerikus
modellezésével végeztek szamitasokat,
illetve az ezeket tAmogatd méréseket. Az
eredményekbdl egy adatbazist épitettek
fel, amelybdl a partaméterek megadasa-
val (ivhegesztési technoldgia, dramerds-
ség, impulzus-program, kényszerhelyzet
stb.) megadasa utan megtudhatd, hogy
milyen kabelelvezetés mellett éri a leg-
kisebb expozicié a hegeszt6t. Természe-
tesen még mindig igaz, hogy minden
hegesztének torekednie kell arra, hogy a
kabel a lehet6 legegyenesebben fusson,
és a lehetd legkisebb részen haladjon el
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kozvetlenil a test mellett, vagy a testen.
A szerz6k szandéka az, hogy a jovében
valamilyen formaban elérhetévé teszik
ezeket az eredményeket szabad felhasz-
nalasra.

Stephano Pinca ,Safety in metal
additive technologies — Operational
framework for metal-PBF process” cimi
eléadasaban kimeritéen bemutatta a
fémpor-dgyas fuziés additiv gyarta-
si (meral powder bed fusion process,
M-PBF) technolégia munkabiztonsagi
kérdéseit. Ebben a technolégidban az
additiv gyartas fémport haszndl alap-
anyagul, melyet vékony rétegben lete-
ritenek az agy teljes feliiletére, és ennek
a részecskéit olvasztjak 6ssze a 3D mo-
dell alapjan valamilyen sugdrzé energia
(altaldban lézer- vagy elektronsugar) se-
gitségével rétegenként. A munkadarab
teljes felépitése utan azt eltavolitjdk a
poragybdl, és tisztitds utan tovabb ala-
kithat6é a sziikségletek szerint. a meg-
maradt fémport altaldban szitalassal
tisztitjak, és amit lehet, Ujrahasznosita-
nak beldle. A biztonsagi kockazatokért
egyrészt a sugdarzd energia a felel6s (bar
a technoldgidban ez jol kontrolalhatd),
legnagyobbrészt viszont az alapanyag-
ként felhasznalt fémpor. Ez a folyamat
soran tobbszor kozvetlen kapcsolatba
kerlilhet az operatorral (betoltés, mun-
kadarab eltavolitasa, -tisztitasa, poragy
tisztitdsa, hasznalt por kezelése), és ez
egészségligyi kockazatokkal jar (féként
a belégzése), emellett a fémporok je-
lentés része fokozott tlz- és robbanas-
veszélyt jelent. Ez nemcsak az oxigént
tartalmazé atmoszféra esetén igaz,
hiszen a titan a nitrogénnel magas hé-
mérsékleten erésen exoterm reakciéra
képes. Igy nagyon fontos figyelni az
adott fémpor/fémpor keverék esetében
alkalmazott védégazra (ami altaldban
nitrogén, vagy argon). Kilon veszély-
forrast jelent a berendezés kiilonb6z6
belsé felliletein keletkezd fémgéz-kon-
denzatum megjelenése, mivel ez akkor
is tlizveszélyes lehet, ha az alkalmazott
fémpor alapvetéen nem az. Mindezek
ismeretében ajanlott minden fémporral
torténé munkat lehetbleg zart rend-
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szerben végezni, biztositva a megfelel$
elszivast és porszlirést, egyéni védéfel-
szerelések esetében a szem- és légzés-
védelem mellett ajanlott az antisztati-
kus védéfelszerelés alkalmazésa.

Tovabbra is az érdekl6dés homlok-
terében 4ll a kézi lézeres hegesztés
biztonsagtechnikajaval kapcsolatos
kérdéskor. Err6l adott elé Dr. Simon
Jahn, eléadasanak kibdvitett valtozata
elérheté6 pdf formatumban a https://
european-welding.org/wp-content/
uploads/2024/04/handheld-EWA-II-.pdf
cimen. Mindamellett, hogy érintette az
eljaras kétségtelen elényeit, és az ismert
problematikus témakat (Iézer sugarzas
veszélye, fényvisszaverédés, zart lézer-
biztonsagi teriilet létrehozasa, szem-
és boérvédelem kérdései), bemutatta,
hogy Kindban mar hasznélnak (bar, még
nem exportaljak) 4-6 kW, és ennél na-
gyobb teljesitmény( lézerforrasokat is
kézi lézerhegesztéshez. Az ilyen telje-
sitmény( forrasok a vildgnak hozzank
kozelebb es6 felén csak zart technolo-
gids vago- hegesztdé berendezésekben
ismeretesek. llyen teljesitmény( beren-
dezések kézi technolégidban torténd
nem megfelel6 alkalmazdsa mind a
hegeszt6re, mind pedig a kdrnyezetére
igen sulyos kockdazatokkal jarhat. Emel-
lett felmerdilt az is, hogy ezek az eszko-
z0k, a fékuszaloé optika eltavolitasa utan
egy kisebb energias(iriségl, a normal
munkafékuszndl nagyobb atméréjd, de
koherens sugar kibocsatasara képesek
(mint minden lézer), amely ekkora telje-
sitményt feltételezve nagy tavolsdgban
is sulyos kart tud tenni, akar véletlenil,
akar szandékosan is (itt felmerdlt a tech-
nolégia rossz szandéku, terrorista célu
alkalmazésa is). Az el6éadasban szdmos
fénykép bemutatasra kerilt, amelyek
eredetileg marketing célokat szolgaltak,
de vildgosan latszik rajtuk a technolégia
biztonsagi eldirdsainak figyelmen kivil
hagyasa, illetve a berendezés biztonsagi
protokoljainak szandékos kiiktatasa (vé-
dészemiiveg- véddruha elhanyagoldsa,
a biztonsagi munkadarab-kontakt csi-
pesz kozvetlenll a hegesztépisztolyra
valé helyezése stb.).
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A C-VIII Bizottsag kdvetkezd évkozi tlé-
sének megrendezésére a MAHEG szerve-
zésében 2024. marcius 25-26-an Buda-
pesten, az Obudai Egyetemen kerill sor.

C-IX Bizottsag: Behaviour of
Metals Subjected to Welding

A C-IX Bizottsag harom napon keresz-
tdl, mindharom alkalommal a délelétti
6rak soran, 8:30-t6l 12:30-ig Ulésezett.
A Bizottsag Ulésein Téth Tamas tudo-
manyos munkatars képviselte a magyar
szakembereket.

Az elsé nap kezdetén elfogadasra ke-
rilt a tavalyi, Szingapurban megrende-
zett éves Uilés, illetve az idén marciusban,
Inchonban (Dél-Korea) lebonyolitasra ke-
riilt évkozi Gilés jegyzOkonyve. A tovabbi-
akban meghosszabbitasra kerdlt Dr. Hee
Jin Kim elnoksége, akiimmaron a harma-
dik peridduséaban tolti be ezt a tisztséget.
A hétféi nap folyaman az alacsonyan 6t-
vOzOtt és nagyszilardsagu acélok hegesz-
tése (C-IX-L) volt a téma, melyet kedden
azadditiv gyartas (C-IX-AM), illetve anem-
vas fémek hegesztése kovetett (C-IX-NF).
Az Gjonnal megalakitott additiv gyartas
albizottsdg élére megvélasztottak Prof.
Dr.-Ing. Peter Mayr-t (TU Miinchen), aki
kordbban a tavaly megsziintetésre ke-
rilt kuszasalld otvozetekkel foglalkozd
albizottsagot (C-IX-C) vezette. A C-IX-AM
albizottsdg munkdja jelenleg z6mmel az
additiv gyartasi folyamatok és a mun-
kadarabok tulajdonsagainak (szovetszer-
kezet, anizotropia keménység, feliilet)
kapcsolatdra, illetve a tulajdonsagok és
késbbbi alkalmazhatésag korrelacidjara
(példaul feliilet-faradas, alkalmazhatdsag
hidrogénes kornyezetben stb.) helyezte a
sulypontot. A szerdai nap sordn az erésen
Otvozott, zommel korrdzidalld dtvozetek,
példaul duplex acélok hegeszthetdségé-
re kerdlt a sor.

C-X Bizottsag: Structural per-
formances of welded joint -
fracture avoidance

A C-X bizottsdg a konferencia els6é
napjaiban, julius 8-an, hétfén és 9-én,
kedden Ulésezett. A Bizottsdg munkaja-
ban dr. Lukacs Janos egyetemi tandr, dr.

6

Kovacs Judit tudomanyos segédmunka-
tars és Téth Tamas tudomanyos munka-
tars vett részt a MAHEG képviseletében.

A szakmai el6addasok el6tt attekintésre
és elfogadasra ker(lt a tavalyi, Szingapur-
ban megrendezett éves iilés, illetve az
idén februarjaban, Freiburgban (Német-
orszag) lebonyolitasra kerilt évkozi Glés
jegyz6konyve. Ez kovetéen a tudoma-
nyos eléadasokra kertlt sor. Az elsé szek-
ciéban a torési szivossag meghatarozasa
volt a f6 téma, példaul lézersugarral he-
gesztett varratok, vagy pedig hidegalaki-
tott zénaba esé héhatasovezetek esetén.
Az el6adasokat kdvetéen Prof. Dr. Mitsu
Ohatét ujbdl megviélasztottdk a bizott-
sag elnokének a kovetkezé periddusra.
A délutén folyaman a kiilonbozé folyto-
nossagi hianyok toérésmechanikai érté-
kelése, a szeizmikus terhelések hatasa, a
térésmechanikai alapu faradasra torté-
né méretezés, majd pedig a maradé fe-
szlltségek hatdsa keriilt a kozéppontba.
A nap végén, illetve a keddi nap elején
atkerdlt a hangsuly a kriogén hémérsék-
letek, illetve a hidrogén hatasara. A keddi
napot, illetve a bizottsagi tlést az additi-
van gyartott alkatrészek torésmechani-
kai értékelése zarta le. A Bizottsdg évkozi
Ulésre el6relathatolag 2025. februarban
vagy marciusban kerul sor. A Bizottsag-
ban elhangzott szakmai eléadasok kozil
a szakmai érdekesség kapcsan a kovet-
kezé hdrom eléadast emelttik ki.

A. F. Hobbacher, M. Karpenko, A. Fus-
sell: Fracture behaviour of a spiral weld
in the welded API5L structural column
under seismic load (IIW C-X 2064-2024)

Az acélszerkezetek szerkezeti integri-
tasanak elvesztése kiilonbozé hatasok,
példaul rideg torés, faradas, korr6zié mi-
att kovetkezhet be. A legveszélyesebb a
rideg torés, mert el6zetes figyelmeztetés
(értsd: makroszkopikus képlékeny alak-
valtozas) nélkil kdvetkezhet be. A szerke-
zeti elemek, illetve alkatrészek szerkezeti
integritasanak biztositdsa érdekében a
rendelkezésre all6 tapasztalatokat érté-
kelték, és analitikus modszereket dol-
goztak ki. Az empirikus mddszerek nagy-
mértékben a figyelembe vett szerkezet
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1. dbra Spirdlvarratos API 5L csévekbdl dllé szerkezeti elemek

és terhelés tipusara korlatozédnak, mig
az analitikus moédszerek Ujonnan felme-
rilé problémakra is alkalmazhatdk. Az
analitikus SINTAP-mo&dszert' fejlesztették
ki, az Eurocode-modszer ennek kozvet-
len alkalmazasa; létezik tovabba egy IIW
ajanlas? a szeizmikus terhelés alatti toré-
si kockazat értékelésére. A két mddszert
kapcsoltak 6ssze a spirdlvarratos API 513
csOvekbdl 4ll6 szerkezeti elemek (1. dbra)
szerkezeti integritasanak az értékelésére.

J. Kovécs, J. Lukdcs: Systematic re-
view of factors influencing the integ-
rity of pipeline girth welds exposed
to hydrogen (X-2068-2024)

A hidrogén cs6vezetéken torténd
széllitdisdanak harom lehetséges maodja
ismert: (i) hidrogén keverése a meglévé
foldgazvezeték-rendszerbe; (ii) a fold-
gazszallitd csévezetékrendszer hasz-
nalata (tiszta) hidrogén szallitasara, jel-
lemzéen utdlagos atalakitas utan; (iii) Uj
csOvezetékrendszer kiépitése (tiszta) hid-
rogén széllitasdra. Mindhdrom esetben a
hasznalt spirdl- vagy hosszvarratos, illet-
ve varratnélkili csoveket korvarratok-
kal kell 6sszekotni. Az ilyen, 6tvozetlen

' S. Webster, A. Bannister: Structural in-
tegrity assessment procedure for Europe
— of the SINTAP programme overview, En-
gineering Fracture Mechanics, Vol. 67, Iss. 6,
2000, pp. 481-514. https://doi.org/10.1016/
S0013-7944(00)00070-9.

2 S Webster, A Bannister, Structural in-
tegrity assessment procedure for Europe
- of the SINTAP programme overview, En-
gineering Fracture Mechanics, Vol. 67, Iss. 6,
2000, pp. 481-514. https://doi.org/10.1016/
S0013-7944(00)00070-9.

3 API Specification 5L: Line Pipe. 46th Edi-
tion, April 2018.
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vagy gyengén 0tvozott acélbdl késziilt
csOvezetékek nagyszamu korvarratot
tartalmaznak, amelyek kulcsszerepet
jatszanak a cs6vezetékek integritasaban.
A korvarratok sajat integritdsa szamos
tényezé fliggvényében értelmezhetd. A
dokumentumban rendszerezték az in-
tegritast befolyasol6 tényezdket, tovab-
ba értelmezték a foldgézt és a hidrogén

tartalmu (kevert vagy/és tiszta hidrogén)
kozegeket szdllitd csévezetékek kozotti
kilonbségeket. Az anyagmindéség haté-
sat két hagyomanyos csévezeték anyag
(X42 és X52, mint régebbi anyagok)
és egy egyre szélesebb korben hasz-
nalt, nagyszildrdsagu csévezeték anyag
(X100, mint Ujabb anyag) példajan ke-
resztll mutattdk be (2. és 3. dbra).
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2. dbra A kontrakcid és a folydshatdr kapcsolata kiilénb6z6 X52 min6ségli acélcsévek
és kiilbnbdzé kbzeghatds esetén
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3. dbra A térési szivéssdg vdltozdsa a folydshatdr fliggvényében,
X52 és X100 minéségli acél cséanyagok és hegesztett kdtéseik esetében,
hidrogén kitettség nélkiili és hidrogén kitettségti (H) esetekben
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3 mm

Measuring line

4a) dbra Az 6t varratsoros prébatest
makroszerkezete

R. Jeanpierre, S. Rouquette, D. De-
veaux, F. Deschaux-Beaume, L. Jubin,
F. Soulié, F. Lefebvre: Investigation of
stress field with neutron diffraction
of welds based on a temper bead
technique (X-2069-2024)

A marado fesziiltség a hegesztés jol is-
mert kovetkezménye, amely el8segithe-
ti az acél nyomastartd edények hidegre-
pedését, fesziiltségkorrdzids repedését
vagy a bennik lévé faradasi repedések
novekedését. A marado fesziiltségek a
hegesztés utani hdékezeléssel (PWHT)
csokkentheték, amely azonban nem
feltétlenll hasznalhaté a nyomdstartéd
edények helyszini hegesztéssel torténd
javitasa soran. Az acélszerkezeteknél, a
PWHT helyettesitésére, az athékezel6
varratsoros hegesztés (TBW) technika-
it fejlesztették ki és vezették be, mivel
ezek képesek a héhatdsovezet norma-
lizdldséra vagy a szovetszerkezet fino-
mitasdra. A TBW-technikdk csokkentik
a repedések kockdazatat, a maradé fe-
sziltségek csokken(t)ése azonban nem
egyértelm(. A TBW-technikat, illetve a
marado fesziiltségeket és azok csokke-
nését neutron diffrakcioval vizsgaltak. A
dokumentum a kisérletet és a maradé
fesziltségek alakuldsat ismerteti a 20
mm vastagsdgu P355NH acéllemezek
felliletén lerakott 0t szomszédos he-
gesztési sorig (4a) dbra). Az eredmények
azt mutatjak, hogy a huzéfesziltséggel
terhelt zéna hosszirdnyban kitagul, a
keresztiranyu fesziltség cstucsértéke pe-
dig a maximdlis hosszirdnyu fesziltség
felével egyenld (4b) abra).
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C-XIll Bizottsag: Fatigue of
Welded Components and
Structures

A C-Xlll-as Bizottsdgban 51 dokumen-
tum kerult ismertetésre. Ezekbdl vélasz-
tottunk néhanyat izelitének.

Kalle Lipidinen, Shahriar Afkhami,
Antti Ahola, Masoud Moshtaghi, Timo
Bjork: Marine application steel to alu-
minum trimetal transition joint fati-
gue performance (XIII-3067-2024)

Az aluminiumszerkezetek potencia-
lisan lehetévé teszik a hajogyari alkal-
mazasok csokkentését. Ebben a tanul-
manyban az aluminium-acél dtmenet
(TJ) robbanashegesztéssel, lagyacélbdl,
1050-es aluminiumbdl és 5086-os ten-

+— Longitudinal
-}~ Transversal
J_ -+ Normal

20 30 40 S0 6 70 80 90

Transversal position (mm)

4b) dbra A marado fesziiltségek eloszldsa a mintaban, 6t

varratsor esetén

geri aluminiumbdl késziilt kotés. Kva-
zisztatikus szakito- és faradasvizsgalatot
végeztekat=5mm S355ést=6 mm-es
5083-as aluminiumlemezeket sarokvar-
rattal és teljes dtolvadasu tompavarrat-
tal. Megallapitottdk, hogy a TJ faradasi
teljesitményt javul, a feszliltség 15 MPa,
a meredekség m = 3,4. A tervezési irany-
elvek szempontjabdél a TJ vastagsaga
haromszor olyan vastagsagra ajanlha-
t6, mint az 6sszekoté aluminiumlemez.
Ebben a konfiguraciéban az aluminium-
hegesztések kritikusak lesznek a gyokol-
dalrol (sarokvarratok) vagy a varratdu-
dor oldalarél (tompavarrat) esetén. A
trimetdl TJ felhasznalasat ajanlott maéd-
szernek taldltdk az acél- és aluminium-
szerkezetek 6sszekapcsolasara (5. dbra).

No failure at 260 MPa (Al plate) Alumpnium
_ 250 f v
g‘m . ...".
2 15 b &
< Final rupture 112 MPa at TJ area
I ¢ o o T
Z 100 £ Al
g 2 e Trimetal et (DIC on TI
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5. dbra Az acél-aluminium kétés vizsgdlata
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6. dbra Az f(t) tényezé vastagsdgi hatdssal, ktb tényezd a vastagsdgi és hajlitdsi hatdssal

M. Leitner, A. Ahola, M. Moshtaghi, T.
Bjork, P. Brunnhofer, C. Buzzi: Fatigue
strength assessment of HFMI-treated
steel joints under bending loading
(X111-3059-2024)

Ez a tanulmany a HFMI-kezelésre vo-
natkozé IlW-ajanlasokban megadott fa-
raddasos tervezési értékek validalasaval
foglalkozik HFMI-vel kezelt acélkotések
esetében hajlito terhelés esetén. Ossze-
sen tiz adatsort vizsgaltak, amelyekben
T-csuklods probatesteket hajlitd terhelés
alatt,
akkal és alapanyag folyashatarokkal

kilonbozé  prébatestgeometri-

vizsgdltak. A terhelési fesziltségarany
R=0,1 volt minden vizsgalatsorozatban.
A medfelelé FAT-osztalyokat az IIW HF-
MI-kezelésre vonatkozé ajanlasai alap-
jan hatdroztdk meg a szerkezeti részle-
tekt6l és az alapanyag folyashataratol
fuggben. Tovabba bizonyos vékonysagi
hatdsokat az [IW altal ajanlott f(t) ténye-
z6vel fedik le, ami egy HFMI-IIW f(t) ter-
vezési gorbéhez vezet. Egy masik eset-
ben a BS 7608 brit szabvanyon alapulé
ktb tényezét is figyelembe veszik, amely
a vastagsdgot és a hajlitasi hatast is ma-
gadban foglalja. A megfelel6 tervezési
gorbét HFMI-IIW ktb-vel jeldlik (6. dbra).

A farasztasvizsgalati adatpontok és
a kapcsolédd, statisztikailag kiértékelt
S/N-gorbék Osszehasonlitasa az egyes
adatsorok esetében a két megkozelités-
sel azt mutatja, hogy a HFMI-IIW f(t)-vel
ellatott tervezési gorbe konzervativ ér-
tékeléshez vezet a tanulmanyban sze-
replé 0sszes adatsor esetében. Emellett
egy bizonyos vastagsagi hatas jol kezel-
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het6 és biztositani tudja a megfelel6 fa-
radasi tervezést.

A HFMI-IIW tervezési gorbére Ossz-
pontositva, amely ktb-vel kiegészitve
a hajlitasi hatast is magaban foglalja,
szinte minden adatsor esetében kon-
zervativ értékelés figyelheté meg. A
kovetkeztetés azonban az, hogy to-
vabbi vizsgdlati adatokat kell értékelni,
kilonosen kisebb lemezvastagsagok
esetében, hogy tovabbi 6sszehason-
litdsi eredményekkel szolgdljanak, és
minden esetben biztositsdk a HFMI-vel
kezelt acélkotések konzervativ alkal-
mazhatdsagat hajlitd terhelés alatt.

L. Guilmois1, I. Huther, L. Jubin, F Le-
febvre, V. Leray: Effect of a preload on
the fatigue behaviour (XI11-3048-2024)

Az el6feszitési technikakat gyakran
hasznaljdk a mechanikai rendszerek

szerkezeti integritdsanak ellendrzésére.
Ezeket az eljarasokat altaldban az ilyen
berendezések gyartdsa utan, de tGzem-
be helyezése el6tt végzik, anélkil, hogy
értékelnék az el6feszitésnek a faradasi
viselkedésre gyakorolt hatasat. Ezeket
a megkozelitéseket olyan szabvanyok
irjdk elé, mint az ASTM vagy a DNV,
amelyek meghatarozzak az alkalmazan-
do eléfeszitési feltételeket, de altaldban
nem adnak sem muszaki indoklast, sem
a hatasok szamszerUsitését. A korabbi
tanulmanyokban leirtak szerint az YS
(helyi) 1,56-szorosanak megfeleld el6fe-
szités novelheti a faradasi élettartamot,
ha az el6feszités szintje elegendé ah-
hoz, hogy a képlékeny folyas bekovet-
kezése miatt csokkenjenek a marado
fesziltségek (7. dbra).

A hegesztett S355 hosszirdnyud mere-
vitékre gyakorolt eléfeszités hatdsara
vonatkozo kezdeti kutatdsokat kdvet6-
en, amelyek soran elényds hatast mu-
tattak ki, a jelen cikk két szempontra
0sszpontositott a kezdeti kdvetkezteté-
sek kiterjesztése érdekében:

« a vizsgalatnak az S355-0s szerkezeti
acél keresztirdnyu merevitékre vonat-
kozé értékelése, a repedés elindulasi
helyére vonatkozélag: a hegesztési
dudornadl tompahegesztés esetében,
és a gyoknél a teljes atolvadas nélkdli
hegesztés esetén indul el a repedés,

« annak az ellenérzése, hogy a haszon
nagyobb a nagyszilardsagu acél esetén.

Nominal stress range (MPa)

# 5355 - No preloading / m=3.6 - FAT100
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#5355 - With preloading at 1.25Rp0.2_local i.e, 0.63Rp0.2_overall f m=59 - FAT125
A 5355 - With preloading at 1.56Rp0.2_local i.e. 0.78Rp0.2_overall / FAT125

1.0E+05

1.0E+06

1.0e+07

Number of cycles

7. dbra Eléfeszités nélkiili és el6feszitett probatestek fdraddsi gorbéi
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C-XV Bizottsag: Design, Analy-
sis, and Fabrication of Welded
Structures

A Bizottsdgban dr. Jarmai Karoly egye-
temi tandr képviselte a MAHEG-et. A ko-
rabbi elnok Stefano Botta (Olaszorszag)
megbizatésa lejart, Prof. Kyong Ho Chang
(Koreai Koztarsasag) lett az Uj elndk Ma-
gyarorszag és mas csatlakozé orszagok
javaslatdra. A C-XV-06s Bizottsagban mind-
0ssze 7 dokumentumot ismertettek.

Kyong-Ho Chang, Roque Eguillos, Hi-
rohata Mikihito: Analysis of the effect
of the deck U-rib stiffener shape on
the fatigue life using 3D fatigue FEM
(XV-1682-2024)

A tanulményban 3D-s
elemzést végeztek az acél hidpalya-
lemez kezdeti faradasi repedése he-
lyének meghatarozasara és faradasi
élettartamanak ellenérzésére U és V

faradasi

merevité borddk esetén. A 3D fara-
déaselemzés kédja sajat szamitogépi
program, amely a ciklikus hiszterézis
konstitutiv elméleten és a kontinuum

HIREK

karosodasi mechanikan alapul. A féra-

dasi élettartam és a repedés kialakulas

helyének meghatarozasa érdekében a

3D-s nem-stacionarius, parositott 3D-s

hévezetési elemzést, termikus rugal-
mas-képlékeny elemzést és nagyciklu-
su faraddasos FE-elemzést végeztek el.
A munka eredményei alapjan a kovet-
kezd kovetkeztetések vonhatok le:

1. a faradasi elemzésben figyelembe
vették a hegesztésbdl szarmazéd ma-
radé fesziiltséget és alakvaltozast,

2. 3D-s nem &lland6 hévezetési anali-
zist végeztek a hdmérsékleti el6zmé-
nyek megismeréséhez,

3. 3D-s rugalmas-képlékeny FE-elem-
zést is végeztek a marado fesziltség
és a hegesztési deformdacio megha-
tarozasa érdekében,

4. a faradasi élettartam és a repedés
kialakulds meghatarozasadhoz 3D-s
faradasi FE-elemzési modszert al-
kalmaztak,

5. a V-bordéds acélszerkezet faradasi
élettartama 30%-kal hosszabb, mint
az U-bordasé,

3D FATIGUE FEM RESULT S-N CURVE

1000 : o
=z
o= i
E
SR -
= -
= ~154
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I 4 [
£ 100 i
=2 <
= I =hF
) —  ®  TUirib Ilmn-Gmm =
> B -
= | & V.rib 1lmm 6inm ~
b - = Enrocode 3 (class 50)
= = Eurocode 3 (class 36)
10 | | R |
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Number of Cycles
8. dbra Fdraddsi gorbe hidpdlyalemeznél
U és V merevitéborddk esetén
HEGESZTES 10
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6. a vastagabb fedélzeti lemez faradasi
élettartama hosszabb, mint a vékony
fedélzeti lemezé,

7. a 8. dbra mutatja a faradasi gorbé-
nél a kiilonbséget az U és V bordak
esetén.

Jiang Feng, Tang Yongshi, Hirohata
Mikihito, Morisada Yoshiaki, Mukuda
Muneaki and Fujii Hidetoshi: Influence
of Tilted Friction Stir Processing on
Characteristics of Steel Butt-welded
Joints (XV-1677-2024)

Az acélszerkezetek hegesztett ko-
téseiben a geometriai formak és a
huzé maradd fesziiltségek okozta
fesziiltségkoncentraciék donté té-
nyezOk a faradasi repedések ciklikus
terhelés alatti kialakuldsaban és ter-
jedésében. A surlédasos keverési fel-
dolgozas (FSP) igéretes faradasi elle-
nintézkedést jelent, amely finomitja
az anyagszerkezetet és javitja a kotés
geometridjat. Ebben a tanulméanyban
a déltiranyu surlédasos keverési meg-
munkalast (TFSP) alkalmaztak szerke-
zeti acél tompahegesztett varratainal,
hogy értékeljék a faradasi tartdssag
novelésében rejlé lehetéségeket. Ki-
sérletsorozatot végeztek, amely soran
megfigyelték a mikroszerkezeti valto-
zasokat a hegesztési varratok kozelé-
ben a TFSP utan, és vizsgaltdk a kotés-
geometria, a keménység és a marado
fesziiltségek tendenciait. Az eredmé-
nyek azt mutattak, hogy a TFSP javi-
totta a fémszerkezetet a hegesztési
varratoknal, ndvelte a Vickers-kemény-
séget a héérzékeny zonaban (HAZ), és
csokkentette a marado fesziiltségeket.
Ezenkivil a TFSP-vel kezelt hegesztett
kotéseket négypontos hajlito faraszta-
si vizsgalatoknak vetették ald, és a ki-
sérleteket végeselemes modszerekkel
(FEM) analitikusan validaltak. Az ered-
mények azt mutatjak, hogy a TFSP-vel
megfeleléen kezelt mintak faradasi
élettartama kortlbelil kétszerese volt
az eredeti hegesztett mintdkénak, ami
betekintést nyujt ennek az innovativ
faradast javitd technolégianak a haté-
konysagaba (9. dbra).

XXXV. évfolyam 2024/4



9. dbra Feliil a kezeletlen, alul az FSP kezelt varrat és szvetképek

e = length of active length

I ; I active links I ] |
S | -
v —
collector
—— beams -
-
-
braces
- columns -
7 7 o7 77

(a) Inverted V-braced EBF

(b) D-braced EBF

10. dbra Excentrikusan merevitett V és D kialakitdsu keretek

Karoly Jarmai, Maryam Hasanali, Ka-
veh Andisheh, Michail Karpenko: Struc-
tural optimization of a welded and
bolted reusable frame (XV-1679-2024)

A korgazdasagi tervezés olyan innova-
tiv épitési moédszerek alkalmazasat foglal-
jamagaban, amelyek konnyen szétszerel-
heték, vagy Ujrahasznosithaték, miutdn
betoltotték rendeltetésiiket. Ez a tanul-
many egy Ujrafelhaszndlhatd tervezési
esettanulmany-koncepcié kidolgozasara
Osszpontosit a szeizmikus vazszerkezetek
tervezéséhez, amely technikat Uj-Zélan-
don széles korben alkalmazzak acélvazas
projekteknél. A kutatas a teljes szeizmikus
vaz Ujrafelhasznalhaté és optimalt terve-
zését tartalmazza. A hegesztett szerke-
zetek méretének optimalasaval - akar a
tomeg, akar a koltségek szempontjabdl
- csokkenthet6 a felhaszndlt acél meny-
nyisége (10. dbra). A sulycsokkentés kdz-
vetlen 6sszefliggésben van a kornyezeti
hatds csokkenésével, mivel a kornyezeti
hatds kozvetlenil 0sszefligg a szerkezet
tomegével. A hegesztési technoldgia kor-
nyezeti hatasai a hegesztési varrat mére-
tétdl fliggenek, ami kdzvetve befolydsolja
az épllet teljes tdmegét. Ez a munka egy
tobbcélu fliggvényoptimalasi technikat
haszndlt fel egy nyolcszintes keret egyide-
jU kezelésére és részleges értékelésére. A
f6 témak kozé tartozik a hegesztett vazak
tervezése, a szerkezeti optimalas, a kor-
nyezeti hatasok és a koltségszamitasok.

Borhy Istvdn, Dr. Jdrmai Kdroly,

Dr. K6vdgé Csaba, Dr. Lukdcs Jdnos,
Dr. Raghawendra Pratap Singh Sisodia,
Téth Tamds

Borhy Istvdn szakmai elismerése

Borhy Istvan, a Magyar-Qualiweld Kft.
Ugyvezetd igazgatoja, okl. gépészmér-
nok és okl. hegeszté szakmérnok (EWE)
a Miskolci Egyetem Gépészmérndki
és Informatikai Kar Emlékérmét kapta
2024. szeptember 2-an, a tanévnyitd
Unnepségen.

Borhy Istvan rendszeresen tartott el6a-
dasokat a jadrmimérnok hallgatéknak, a

XXXV. évfolyam 2024/4

vasuti jarmuUvek tervezésének és gyarta-
sanak, valamint mindségbiztositasanak
témakorében. Részt vesz a szakmérnoki
és mérnoktovabbképzési képzésekben
is. Mint a Nemzetkozi Hegesztési Intézet
(W) MAHEG Magyar Nemzeti Bizott-
saga titkara elsé kézbdl tajékoztatja a
szakembereket, a hallgatdkat az IIW-ben
foly6 szakmai munkardl.
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A QINEO hegeszto aramforrasok konfiguracios
lehetéségei éppoly rugalmasak, mint a
hegesztési alkalmazasok, igy kénnyii belépést
kinalnak a modern hegesztéstechnika vilagaba.

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

koszonhet6en szabadon konfiguralhatéak az A teljesitménytartomanytdl kezdve, a
adott hegesztési feladatokhoz, legyen szo szoftveres opciokon at, a
vékony, vagy vastag alapanyagokrol, kezi huzalelGtolokon, kezelGpaneleken
vagy robotizalt alkalmazasral. keresztll a hegesztépisztolyig minden

QINEO hegesztogep szemeélyre
szabhato. A QINEO aramforras szive a
CLOOS altal kifejlesztett inverter,
amelynek vezérlése magas frenvenciajd
orajellel mukodik. Ez meg jobb
lvszabalyzast tesz lehetové a kivalo
hegesztési eredmenyek elérése
erdekeben: az egyedi hegeszteési
tulajdonsagokkal az osszetett

hegesztési feladatokat Onok
tokéletesen meg tudjak oldani.

CLOQS e

www.cloos.hu
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Hegesztési Felelosok XXV. Orszdgos Tandcskozdsa 2024.

Az elmult év rendezési tapasztalatai
alapjan, — immar kibdvitett tartalommal
— ismét a Thermal Hotel Visegrad adott
otthont a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgdlati Egyesilés Orszagos
Tanacskozdsanak. Szeptember 19. és
20-an nagyszamu érdekl6dé kovethette
nyomon a szakmai programot, folytat-
hatott barati beszélgetést és hasznal-
hatta ki a szabadid6t a csodalatos ter-
mészeti kdrnyezetben, a rendelkezésre
allo termalfiird6t és wellnesst.

A regisztracioét, az ebédet kdvetben
Gyura Laszlé (Linde Gaz Magyaror-
szag Zrt.) levezetd elndk kdszontette
a konferenciateremben megjelente-
ket, és ismertette az elsé napi szakmai
programot.

Az elsé eléadd, Lukacs Janos (Mis-
kolci Egyetem) ,Csétdvvezeték kérvar-
ratok vizsgdlata komplex mechanikai
terhelés és hidrogén kitettség esetén”
cimmel napjaink aktudlis kérdésével
foglalkozott. Kitért a hidrogén cséveze-
téken torténd szallitdsanak lehetésége-
ire, ttekintette Magyarorszag Nemzeti
ran alkalmazott vizsgalé rendszert. Be-
mutatta a hidrogén kitettség nélkili és

a hidrogén kitettség esetén végzett ki-
sérleteik eredményeit, majd 6sszegez-
ve azokat, levonta a kdvetkeztetéseket.
Megerésitette, hogy a kifejlesztett vizs-
galati elrendezéssel a csévezeték szaka-
szok statikus/ciklikus belsé nyomassal
és statikus hajlitbnyomatékkal torténd
komplex terhelése elvégezhetd. Utalt
arra, hogy a vizsgalati elrendezés és az
alkalmazott médszertan altaldnosnak
tekinthetd, de a vizsgalt csévezeték-,
vagy nyomastarté edény szakaszok
geometriai méretei befolyasoljak a vizs-
galati lehetéségeket.

Jarmai Karoly (Miskolci Egyetem), /n-
novativ hegesztett szerkezetek tervezése”
cimmel megtartott eléaddsa beveze-
téjében ismertette az innovacio ele-
meit, a korkoros gazdasag céljat, majd
egy tipikus Uj-zélandi példan keresztiil
szemléltette a koltségoptimalis, az élet-
hosszi tervezés esetét, bemutatva egy
szampéldat az optimaldsra. A kutatds
eredményeit Osszefoglalva kimutatta,
hogy a teljesen hegesztett szerkezetek
atalakitdsa az ujrahasznositas céljabol
végzett szerkezeti optimalassal, a szer-
kezet sulyanak és a gyartasi koltségei-
nek a csokkenése érheté el.

A megnyitd pillanatai (Gyura Ldszl6,
Borhy Istvdn, Nagy Krisztidn),
és Lukdcs Jdnos el6addsa

XXXV. évfolyam 2024/4

Jdrmai Kdroly,
valamint lllés Gdbor és Séra Istvdn
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Nagy Krisztian (3D. most Bt.) ,Fo-
lyamatfeliigyelet a felrakéhegesztésen
alapulé  additivgydrtdstechnolégidban
(WAAM)” témakorbe kalauzolta a részt-
vevéket. A bemutatd a 3D technolo-
gidkra, azon belll a huzalelektrodas
felrakd ivhegesztéses additiv gyartds-
technoldgidra (WAAM) fékuszalt. Tar-
gyalta a WAAM helyét a 3D nyomtatasi
technoldgidk kozott, bemutatta elénye-
it és kihivasait, példdul a nagy sebessé-
get és alacsony anyagveszteséget, de
rdmutatott a fellileti minéség és geo-
metriai pontossag hidnyossagaira is.

A prezentdcié részletesen attekintet-
te a technoldgia szabvanyos elvarésait
(pl. ISO 17296, ISO/ASTM 52900, ASTM
F3187, ASTM F3413) és a mind&ségbiz-
tositas fontossagat, kuléndsen a folya-
matfelligyelet és hibafelismerés terén.
Kitért tovabba a hibrid technolégidkra,
a kiilénbo6z6 iparagi alkalmazasokra, va-
lamint a jovobeli fejlesztési irdnyokra is,
beleértve az integralt folyamatkozi ultra-
hangos min&ségbiztositas fontossagat.

Borhy Istvan, a Magyar Vasutijarmu
Hegesztési Koordinacios Bizottsag elno-
ke, Tdjékoztatds a Join-Trans konferencidn
elhangzott szakmai el6addsokrél” cimd
prezentacidja attekintést adott a 2024.
majus 8-9. kozott lezajlott ,JOIN-TRANS
7" European Conference ,Joining and
Construction of Railway Vehicles” konfe-
renciarél. A Hungexpo terlletén meg-
rendezett tandcskozasra az SLV Halle
GmbH és a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés egylttes
szervezésében, az Eurdpai Vasutijarmu
Hegesztési Koordinacios Bizottsag és az
Eurdpai Vasutijarmi Ragasztasi Koordi-
naciés Bizottsdg tdmogatasaval kerdilt
sor. A konferencia résztvevéit a szerve-
z6k nevében Steffen Keitel professzor és
Gayer Béla igazgat6 koszontotte. A hib-
rid formaban megrendezett konferen-
cidn 0sszesen 14 angol nyelv( eléadést
hallgathatott meg a helyszinen részt
vevl 76 f6 és az online csatlakozo 5 f6.

HEGESZTES
@TECHNIKA



JoinTrans 2024 konferencia résztvevéi
és Antal Csaba el6addsa

A kavésziinetet kovetéen Antal Csa-
ba (HBAU) a ,nyithaté vasuti hid acél-
szerkezetgydrtdsi és szerelési munkdinak
sajdtossdgaiba” kalauzolta a résztvevé-
ket. A szines képekkel és vazlatokkal
illusztrdlt el6adas betekintést nyujtott
a Friesenbriicke vasuti hid forgasi részé-
nek gyartési és helyszini szerelési mive-
leteibe, az alkalmazott hozaganyagok
valasztékaba.

Illés Gabor (ESCORPS Kft.) és Séra
Istvan (EMI Kft.) ,Mianyagcsé hegesz-
tés mindségbiztositdsa” cimi eléadasa
utalt a hegesztési felelés feladataira,
majd gyakorlati példékkal illusztralta
a hegesztett polietilén csékotéseknél
eléforduld nemmegfeleléségeket. Be-
mutatta az online hegesztési felelés
asszisztens (www.robot.ecorps.hu) al-
kalmazast.

Pogonyi Tibor, Béka Attila, Magya-
ri Laszl6é (ACELHIDAK Kft.) ,A Robinson
hid acélszerkezet kivitelezése" témakoru
eléadéasaval betekintést nyujtott a Nem-
zeti Atlétikai Stadion komplexumahoz
kapcsolédd ortotrép pélyaszerkezeti
hid pilonjanak és palyaszerkezetének
gyartasi és szerelési munkalataiba.

Mi a minéség, a vdlasz egyszer(i?”
cimmel Erik Engh (QM Software) angol
nyelvi el6adasat Bakos Levente (MHtE)
tolmacsolasaban kdvethették nyomon
a megjelentek. A min6éség fogalmanak
kiilonb6zé megkozelitését bemutatd
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\ * Az év acélszerkezete nivadij |. hely (MAGESZ p;[”']_

2023)

ACELHIDAK KFT.

* Gyalogos- és kerékparhidak kategéridban
nemzetkozi listén a legjobb 6 kozétt (14BSE -
Projects and Technology Awards 2023)

Pogonyi Tibor el6addsdnak zdréképe

didkat kovetden az eléadd az ISO 6520,
illetve az ISO 5817 szabvany szerinti
min&ségértelmezésére mutatott be es-
eteket, majd kitért egy Gzemi példara is.

Erik Engh és Babits Péter Pdl

Az elsénapi szakmai programot ko-
vetéen a pihenés, az Uszds, a wellness
lehetésége allt rendelkezésére a részt-
vevOnek. A késé estébe nyulé kodzos

vacsora finom falatok és italok elfo-
gyasztasa mellett az asztaltdrsasdgok
eszmecseréjével folytatodott.

N
Gayer Béla megnyitja a kbzés vacsordt
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A masodik napi tanacskozast Pelcz
Jozsef (MHtE) nyitotta meg és vezette
le. Babits Péter Pal el6adasa ,A nidbi-
um szerepe az atomerémdiivi féberen-
dezések hegesztésénél” igen aktualis
gondolatkort jarta koril. Bevezetében
attekintette a VVER-1200-as atom-
erémvi blokkok létesitésének f6 ele-
meit, majd a blokk févizkori nyomas-
tarté berendezései soran alkalmazott
alap- és hegesztéanyagokat ismertet-
te, kilon kitérve a nidbium szerepére.
Bemutatta az alkalmazott szabvanyok
ismeretében a hegesztési feladatokat,
a hegesztéstechnolégia egyes elemeit,
a varratvizsgalatokat.

René Bullert (SLV-Hannover) a ,DIN
EN ISO 3834 ellenérzési tapasztalatai”
cimmel tartott el6adast, melynek elsé
részében értékelte a fémes anyagok
hegesztési kovetelményeit magukba
foglalé DIN EN ISO 3834-1-t6l DIN EN
ISO 3834-5-ig terjedé szabvanysoro-
zatot, kilon is kiemelve a DIN EN I1SO
3834-6 azonositdju, ez évben megje-
lent normat. Példdkat mutatott be a
szabdlyozott és a nem szabalyozott al-
kalmazasi teriletekrél, az ellenérzések
gyakorlati tapasztalatairol.

Farkas Attila (Flexman Robotics
Kft.) ,A mesterséges intelligencia fejlé-
désének kihatdsa a robothegesztésre”
cimU eléaddsa azt mutatta be, hogy a
hegesztérobotoknal, kiiléndsen a na-
gyobb méretld munkadarabok hegesz-
téséhez alkalmazott szenzortechnika-
ra milyen moédon hat a mesterséges
intelligencia fejl6dése. Az el6adasbol
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Requirements
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raw material

selection / surface Prelin‘linary

condition . ~=— Adhesive characteristics
= design draft REACH-regulation
L Surface treatment
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Return of Experience |—J
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René Bullert és Farkas Attila

kidertilt, hogy féleg a varratomle-
dék megfigyelésével mikodé optikai
szenzorok képfeldolgoz6é rendsze-
reinél elérelépés,
melyhez mesterséges neuradlis haldk

tortént jelentés

kiilonbo6zé verzidit alkalmazzak mind
koté hegesztéshez, mind MAG additiv
gyartashoz.

Marian Krivanek (SVV Praha, s.r.o.)
JVdltozdsok a ragasztélizemek megité-
lésében” cimmel betekintést adott a
GSI SLV SVV Praha ragasztasi szolgalta-
tasi tevékenységébe, a vasuti jarmUvek
és alkatrészeik ragasztasi folyamataba.
Bemutatta a ragasztott kotések terve-
zésének és kivitelezésének, valamint
gyartasanak és mindségbiztositasadnak
alapvet6 folyamataira vonatkozo kdve-
telményeket, az EN 17460:2022 ragasz-
tasi szabvanyt.

Buza Gabor,
Juhasz Gergely (Bay Zoltan Kutaté-
koézpont) ,Poradagoldsos lézersugaras

Hareancz Ferenc,

hegesztés és alkalmazdsi lehetéségei”-t
bemutatd prezentacidja ezen hegesz-
tési eljards alapjainak attekintését ko-
vetéen szemléltette a poradagoldsos
eljards eszkozeit, azok szerkezetét, a
fémporok jellemzdit. Buza Gabor sza-
mos képpel illusztralta az eljaras alkal-
mazasi lehetdségeit.

XXXV. évfolyam 2024/4

ABC approval

] Design draft f--——-="-==--27 T T T T T "I
| | |
| Qualification of an I |
| adhesive / adhesively | | I
I bonded joint | I
| |
1 L ' L] L
Risk Adhesive Validation of Validation Maintenance
Analysis Bonding the design plan Manual
Joint List > T
/// |
- }
Safety e |
classification / :
Final Design |
Documentation - -

Figure 1 — Flow chart of a design process, dotted line: optional documents to be defined in the
technical specifications

Részlet Marian Krivaek prezentdcidjdbdl: A tervezés folyamatdbrdja

Marian Krivanek és Buza Gdbor

Pausits Valér (Verarbeiten Pausits Kft.)
,Hegesztéhidny megolddsa - Uj perspek-
tivdk és lehetéségek” ciml el6adasanak
bevezetésében vided segitségével be-
mutatta a 100 %-ban magyar tulajdon-
ban [évé vallalkozast, majd attekintette
a hazai hegesztéhianyt, a munkaerd-
kolcsonzés és kozvetités helyzetét. Be-
mutatta a Pausits Kft. valaszat a mun-
kaer6hidny kezelésére: a pakisztani
hegeszt6k alkalmazasanak folyamatat.
Szemléltette a pakisztani partnerrel tor-
tént kapcsolatfelvételt, a tesztelésre bo-
csajtott hegeszték probahegesztéseit,
hazai alkalmazasuk tapasztalatait.
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Pausits Valér és Stimegi Tamds

Siimegi Tamas (Weldinginspector
Kft.) ,GANZ 35T tipusu tszédaru - Hull ex-
tension” cimmel a 35T Ganz Uszédaru &t-
rakasi teljesitményének 250-300 t/h-rél
650-700 t/h novelése érdekében végre-
hajtandé modernizaciojardl tartott elda-
dast. Kisfilmmel szemléltette az Usz6-
daru stabilitasi jellemzéit, bemutatta a
gyarthato szerkezet tervezési lépéseit, a
hegeszthet6ségi-, és a varratvizsgalatok
terveit a vonatkozo el6irasok tiikrében.

Szabo Jozsef (MSZT) ,A hegesztési
és ragasztdsi szabvdnyokrdl” tartott is-
mertetést. Az MSZT tevékenységének
attekintését kdvetden a fémek hegesz-

HEGESZTES
@TECHNIKA



Szabd Jozsef és Kolldr Dénes

tési el6irdsai kozul kitért az MSZ EN 1SO
15610, az MSZ EN ISO 15611, az MSZ EN
ISO 10675-1, az MSZ EN ISO 10675-2, az
MSZ EN 3834-6, és az MSZ EN ISO 13920
szabvéanyok legfontosabb jellemzé&ire. A
vasutlgyi teriletrél az MSZ EN 15085
Ujdonsdgaira, a ragasztasi elGirasok
kozil az MSZ EN 17460 szabvany alkal-
mazdasara utalt. Felhivta a figyelmet a
magyar nyelven oktéberben megjelend

HIREK

In the case that a participant has an PVE, IWT or WS diploma, the participant can get a release of
attendance in modules 1 and 7, however sha/he must complete the examinations (refer to diagram

1
Welding for Design Designer engineering
‘designers L - specialisation
1and 7| A ules 2 and 3 7| Modules4, 5and 6
50 hours 50 hours i 75 hours
IWE, IWT and IWS s v
Diploma holders 5 7 hour:

4

Nemzetkézi hegesztettszerkezet-tervez6 képzés struktirdja

MSZ EN 1090-2:2018+A1:2024 szab-
véanyra (lasd a Szabvéanyositési hireket).
Végezetil tolmacsolta az MSZT/MB 412
és az MSZT ligyintézd szervezete kdszo-
netét az MHtE-nek, és személy szerint
Gayer Bélanak, az elmult 27 év hegesz-
tési szabvanyainak tdmogatasaért.
Kollar Dénes (Budapesti M(iszaki és
Gazdasagtudomanyi Egyetem) ,Nem-
zetkozi hegesztettszerkezet-tervezd kép-
zés a BME-n - Milyen el6nydkkel jdr az
IWSD diploma?” cimmel tartott el6ada-
sdban attekintette a cimben szereplé
2023. szeptemberében indult képzés
elézményeit, a képzés szerkezetét, és a

résztvevok korét. Bemutatta a megsze-
rezheté kompetenciakat, az elsé képzé-
sen végzett hallgatokat.

180 regisztralt szakmai résztvevovel
szervezett Hegesztési Felel6sok XXV.
Orszdgos Tandcskozdsa bevéltotta a
hozza flizott reményeket. A hegesztési
szakterilet széles spektrumat atfogoé 20
eléadds, a konzultaciok, a barati beszél-
getések, a konferenciaterem eléterében
elhelyezett kidllitdsok és bemutatdk
mid-mind hozzajarultak az Gj ismeretek,
a gyakorlati tapasztalatok atvételéhez.

Dr. Gdti Jozsef

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
és a Magyar Hegesztési Egyesiilet rendezvényei

2024. 1. félév
Datum | Program | Rendezé | Helyszin
2024. december 10. 10:00 MHEE informdlis iilés MHtE Budapest, Benczir Hotel
2024. december 10. 15:00 Evzard rendezvény MAHEG Obudai Egyetem Banki Kar
2025. 1. félev
Datum | Program | Rendezé | Helyszin
2025. janudr-februdr Hegesztési Téli Egyetem MAHEG Obudai Egyetem
2025. mércius 25-26. [IW C-VIIl Intermediate Meeting 2025 MAHEG Obudai Egyetem
2025. méjus 13-16. IPAR NAPJAI Nemzetkdzi ipari szakkiallitas MHtE, MAHEG Hungexpo
2025. mdjus 13. Vasiitijarmd Konferencia MHtE Hungexpo
2025. mdjus.14. 2025. évi MAHEG Kozgydilés, MAHEG Hungexpo
MAHEG IIW Magyar Nemzeti Bizottsdg iilése
2025. méjus 15. MHEE Taggy(ilés MHtE Hungexpo
2025. méjus 16. MHEE Tagok Téjékoztatd Konferencidja MHtE Hungexpo
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HIREK

Europai Ragaszto Szakember képzések

Eurépai Ragaszto Specialista

A SVV Praha, mint magyar ATB 2024.
04. 04. - 2024. 06. 13. kozott szervezett
tanfolyamot komaromi kdzpontjaban,
a hallgatdk 2024. 06. 14-én Eurdpai Ra-
gaszté Specialista sikeres vizsgat tettek
az SVV Praha Komaromi képzékdzpont-
jaban.

EAS bizonyitvanyt szerezett: Németh
Zsolt, Csikai Bence, Teker Norbert, Mo6-
ger Jézsef Vince, Bunkoczi Péter Janos,
Karcza Kalman, Mlinké Balazs. Vizsga-
bizottsagi elndk és tag: Németh Géabor,
Bodrogvary Péter.

Eurdpai Ragaszté Mérnok

Mint magyar ATB, az SVV Praha 2024.
01. 22. - 2024. 06. 20. kdzott szervezett
tanfolyamot komaromi kdzpontjaban,
a hallgaték 2024. 06. 21-én Eurdpai Ra-
gaszté Mérnok sikeres vizsgat tettek.

EAE bizonyitvanyt szereztek: Foldi
Attila, Szilagyi Szabolcs Lajos, Rierpl Jo-
zsef, Ruff Péter és Makai Beata. A Vizs-
gabizottsag elndke és tagjai: Kiss Gabor,
Krivanek Marian, Kocsis Krisztian.

Eurépai Ragaszté Szakember

A SVV Praha, mint magyar ATB 2024.
09. 02. - 2024. 09. 06. kdzott szervezett
tanfolyamot Komdromi kézpontjaban,

a hallgaték 2024. 09. 06-an Eurdpai Ra-
gaszto Szakember sikeres vizsgat tettek.

EAB bizonyitvanyt szereztek: Fedak
Istvan, Fekete Viktor, Kohan Sandor
Laszl6, Sarandi Attila, Saho Gergely,
Ubelherr Ferenc Mark. Vizsgabizottsagi
elndk és tag: Kocsis Krisztian, Krivanek
Marian.

Eurépai Ragaszté Szakember

A SVV Praha, mint magyar ATB 2024.
09. 16. - 2024. 09. 19. kdzott szervezett
tanfolyamot komaromi kdzpontjaban, a
képzés résztvevdi 2024. 09. 20-an Eurd-
pai Ragasztd Szakember sikeres vizsgat
tettek.

EAB bizonyitvanyt szereztek: Kénya
Katalin, Horvath Agnes, Tilingerné Nagy
Anita, Csaszar Andor, Horvath Adam,
Jéboru-Kunstar Adam, Libnar Andras
Adém, Szabé Andras. Vizsgabizottsagi
elndk és tag: Németh Gabor, Bodrogva-
ry Péter.

Eurépai Ragaszté Szakember
A SVV Praha, mint magyar ATB 2024.
09. 23. és 2024. 09. 26. kdzott szervezett
tanfolyamot a komaromi kézpontjaban,
a hallgaték 2024. 09. 27-én Eurdpai Ra-
gasztd Szakember sikeres vizsgat tettek.
EAB bizonyitvanyt szereztek: Péteri

Tisztelt Olvasodink!
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SVV Praha
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Kristof, Goncz Lajos, Németh Péter, Toth
Szilvia, Nagy Tibor, Pal Daniel, Horvath
Jozsef, Pasztor Csaba, Reppmann Ba-
lazs. Por Mihaly. Vizsgabizottsagi elndk
és tag: Kocsis Krisztian, Krivdnek Marian.

Eurépai Ragaszt6 Szakember

A SVV Praha, mint magyar ATB 2024.
10. 07. - 2024. 10. 11. kozott szervezett
tanfolyamot Komaromi kdzpontjaban,
a hallgaték 2024. 10. 11-an Eurdpai Ra-
gaszté Szakember sikeres vizsgat tet-
tek.

EAB bizonyitvanyt szereztek: Pal Jo-
zsef Karoly, Rézsa Richard, Morvai Vik-
tor. Vizsgabizottsagi elnok és tag: Kriva-
nek Marian, Kiss Gabor.

2024. szeptember 19-én aldirasra
kerilt egy egylttmukodési megalla-
podas az SLV Hannover és az MHtE
szervezetei kozott, melynek targya:
a DIN 2303 Hegesztés és rokonelja-

rasok. Hadiipai termékek gyartasa-
nak és karbantartdsanak mindéség-
tgyi kovetelményei cimd szabvany
keretében végzendo feladatok meg-
osztasa.

Felhivjuk olvaséink figyelmét, hogy
az MHtE kozvetitésével is meglehet
szerezni a szlikséges tanusitvanyo-
kat, szakértonk tovabbra is Nagy
Laszlo, elérhet6sége: +36309867040.

18
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HIREK

Uj trendek a hegesztésben workshop

Tobb mint 60 résztvevével 2024. ok-
téber 10-én kerllt megrendezésre a
Miskolci Szakképzési Centrumban a CO-
VE-WENDT Erasmus projekt ,Uj trendek
a hegesztésben” elnevezésl workshop-
ja. A madrciusban indult COVE-WENDT
projekt célja, hogy egyesitse a meglévd
szakképzési kozpontok, kutatointézetek
és egyetemek tandrainak és oktatdinak,
a hegesztés teriiletéhez kapcsolodo ipari
vaéllalatoknak és a Quadruple Helix egyéb
érdekelt feleinek készségeit, létrehozva
a hegesztési és anyagvizsgalati szakkép-
zési kivaldsagi kdzpontok nemzetkozi
halozatat az eurdpai készségfejlesztés
tdmogatdsara. A rendezvényt a Miskolci
Szakképzési Centrumbdl Molnar Péter
féigazgato nyitotta meg, majd a Dr. Gas-
par Marcell mutatta be a COVE-WENDT
projektet. Ezutdn a résztvevék szamos
szakmai el6adast hallgathattak meg ku-
16nb6z8 hegesztéssel és anyagvizsga-
lattal kapcsolatos témdkban, amelyek
cimei és el6addi a kdvetkezdk voltak:

+ Korszer MIG/MAG eljarasvaltozatok

(Kristof Csaba, MAHEG)
 Lézersugarhegesztés:

jévé (Szilagyi Akos, LG Magna e-Po-

wertrain Kft.)

+ Fejlesztések az ellendlldashegesztés
teriiletén (Dr. Meilinger Akos, Miskol-
ci Egyetem)

mult, jelen,

Ipar 4.0 a hegesztésben (Dr. Farkas
Attila, Flexman Robotics Kft.)

Hogyan segitik az anyag adatbazisok
a hegesztési folyamatok fejleszté-

sét? (Prof. Dr. Lukacs Janos, Miskolci
Egyetem)

Korszerl hegesztéstechnoldgidk al-
kalmazésa egyedi acélszerkezet gyar-
tasban (Lakos Szabina, Cloos Hegesz-
téstechnika - Crown International
Kft.)

Virtudlis valdésag
modern interaktiv oktatasi eszk6zok
szerepe a XXl. szédzad ipari szakkép-
zésében (if). Benus Ferenc, Matrai He-
gesztéstechnikai és Szakképzési Kft.)

szimulatorok és

El6 laboratériumok kialakitasa a CO-
VE-WENDT projekt keretében (Kiss
Gébor, Miskolci Szakképzési Centrum)
A szakmai el6adasok végén Dr. Gati
Jozsef bemutatta a Magyar Hegesztési
Egyesiilet tevékenységét. A workshop
zarasaként a résztvevék egy buféebéd
keretében kotetlen beszélgetésen ve-

hettek részt. A rendezvény teljes ide-
je alatt ki lehetett prébalni a Matrai
Hegesztéstechnikai és  Szakképzési
Kft. hegesztési szimulatorat, valamint
meg lehetett tekinteni a SYRIUS-TECH
Kft. néhany hegeszté berendezését is.
A projekt folytatasaként a szervezdk
2025-ben is
programokkal varnak minden érdekl6-
dét a projekt kdvetkezd workshopjara.

hasonléan szinvonalas

A projekt az Eurdpai Unié finansziro-
zasaval valésul meg.

Centre of Vocational Excellence in
Welding and Non-Destructive Testing
101143944 — COVE-WENDT — ERAS-
MUS-EDU-2023-PEX-COVE

Az Eurdpai Unio
tarsfinanszirozasaval

b cove

/wendt

W

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyaqvizsgalati Eqyesiilés az Eurépai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tanusitdsat végzi az

MSZ EN ISO 3834 szabvany aldbbi fejezetei szerint: s

,,,,,,

A sikeres iizemalkalmassagi auditot kdvetéen az MHtE nemzetkdzileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendel6 rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvéntartdsi szdmu akkreditélt statusza alapjan MSZ EN ISO 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tandsitasi folyamatot és ki tudja dllitani a tandsitvanyt.

Tandsitasra jelentkezés és hovehb informécid érdekében az alébbi elérhetdségeken vérjuk érdeklddését:
e-mail: kszakacsi@mhte.hu, telefon: +36-70-400-2767
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
dltal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

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

Aktualizalva 2024. 07. 23.

MHtE Akadémia - 2025. évi képzési terv

Kezdési idopontok

Képzés megnevezése és egyéh informciék Arak Célcsoport
Tanfolyam dija:
. Y - WImodul: 190.000 Ft + AFA/f6
A'a::;‘:::::k::’Z':‘:::Iem — - WT+WI modul: 385.000 Ft + AFA/f6 IWP/EWP
evartisfeliiavels (IWIg B) tanfolyam B Vizsgadij: 90.000 Ft + AFA/f6 végzettséq(i szakemberek
y 9 y EWI-B diploma: 8.500 Ft + AFA
Bélyeqz6: 8.500 Ft + AFA/db
Tanfolyam dija:
. - WImodul: 280.000 Ft + AFA/fé
Altalanos i tekkel lkezé .mhte.h P
alanos smeretekdel rendelkezd wanmvet - WT+Wi modul: 465.000 Ft + AFAVf IWS/EWS
Nemzetkozi Hegesztési Tervezett induldsi idépont: . 3 PR i L
Gyartasfeliiqyeld (IW1-S) tanfolyam 2025.03.20 Vizsgadij: 100.000 Ft + AFA/fé végzettségi szakemberek
y 9 y P EWI-S diploma: 8.500 Ft + AFA
Bélyegz6: 8.500 Ft + AFA/db
Tanfolyam dija:
] - WImodul: 380.000 Ft + AFA/f6
Atfogo i tekkel rendelkezd )
090 ISeye el rente ez - WT+Wi modul: 550.000 Ft + AFA/fG IWE/EWE, EWT/IWT
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) i P , .
Gyartasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam Vizsgadij: 110.000 Ft + AFA/f6 végzettségi szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.500 Ft + AFA
Bélyegz6: 8.500 Ft + AFA/db
Aktualizalva: 2024. 10.30.
@?E@ﬁiﬁﬂs 22 XXXV. évfolyam 2024/4



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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszém
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Géspar Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felndttképzési, Viéllakozasfejlesztési Szaktandcsadd és Szolgaltatd Kft. Budapest [11és Zoltan 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miiszaki Oktatébazis Miskolc Naszrai Tamés 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Pet6 LaszI6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmén 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2024. 07. 23.

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Zrt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023
Hidra Feln6ttképz6 Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszérd Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizdlva: 2024. 07. 23.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tandisitvany érvényességi ideje
) . Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszttechnoldgus (IWT/EWT)
g::l?ia[l)igﬁtg;ész és Biztonsagtechnikai Mérmaki Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2029.01.17.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszt6mérnok (IWE/EWE)
f\:’;:gf:;'o“["n‘;f;';'S‘*Tsef;rfgf’;gagt;’adn"s’;‘eak"ﬁfg::rz“ Nemzetksz/Eurspai Hegesztsmémk (WE/EWE) 2026.01.21.
Nemzetkdzi/Eur6pai Kiemelt Hegeszt6 (IWP/EWP)
Nemzetkdzi/Eur6pai Hegesztd (IW-T/EW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztd (IW-E/EW-E) 2026.01.20.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-G/EW-G)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-M/EW-M)
o Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérndk (IWE/EWE)
g‘lsnkgt't‘ggz":;egzpoml Viskale Eur6pai Ellendlléshegeszts EWP-RW 2028.10.01.
Eurdpai Ellendlldshegesztd specialista EWS-RW
Nyiregyhdzi Egyetem Nemzetkozi/Eurépai HegesztGtechnoldgus (IWT/EWT) 202911.16.
Miszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztémémok (IWE/EWE)
MHEE Akadémia :svnl’zgtks"zc'i‘\‘,\;‘l":'29‘3)9‘5“'35' Gydrtasellendr 2028.02.18.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztétechnolégus (IWT/EWT)
Dunadjvérosi Egyetem 2027.10.22.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS)
5?::5 gsstsizhélis;:elf[ieisT(;zzg:;égtudoményi Egyetem Nemzetkdzi Hegesztettszerkezet-tervezd (IWSD) 2028.10. 05.
Eurdpai Ragasztd (EAB)
SVV Prahass.r.0., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdk (EAE)

Aktualizalva: 2024. 10. 21.
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A Magyar Szabvdnyiigyi Testiilet elismerése

Minden év oktéber 14-én az IEC, azISO és az ITU tagjai Ginnep-
ban ezen a napon alakult meg a Nemzetkdzi Szabvanyugyi
Szervezet, az International Organization for Standardization.

Az ISO célja az orszagok muszaki elszigeteltségének meg-
szlintetése, koz0s szabvanyok elkészitése és azok alkalmaza-
sa. Az altala kdzzétett nemzetkdzi szabvanyok az élet kony-

A szabvanyositasi vildgnap alkalmabdl rendezett hazai
megemlékezésen a Magyar Hgesztéstechnikai és Anyag-
vizsgdlati Egyesulés nevében Gayer Béla vehetett at a Ma-
gyar Szabvéanylgyi Testllet elismeré oklevelét, ,a magyar
nemzeti szabvdnyositdsban, valamint a magyar nyelvii szab-
vdnyok kidolgozdsdban nydujtott kiemelkeds és dldozatos
munkdért.”

nyebbé, biztonsdgosabba és jobba tételét szolgaljak.

&:ﬁl Balrol jobbra: Dr. Kdsa Liszlo, Dr. Meleghegyi Tibor, Dr. Nagy Mirton, Székely

Bence, Dr. Bulizs L. Gybrgy, Szabo Jozsel, Ponyai Gydrgy. Dr. Farkas Gybrgy,
Bénky Tamdis, Gayer Béla

Gratulalunk az elismeréshez!

Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the Word
Volume 68. Issue 9.
Correlated high throughput nanoindentation
mapping and microstructural characterization of
wire and arc additively manufactured 2205 duplex

stainless steel
Antoine Queguineur, Rahul Cherukuri, Aloshious
Lambai, Manasi Sameer Dalal, Pasi Peura, Gaurav
Mohanty, Jean-Yves Hascoét, Iiiigo Flores Ituarte,
2247-2257.

A methodology for the development of functio-

nally graded powder spreading in laser powder

bed fusion process using discrete element method
Shakti Swaroop Choudhury, Ratna Kumar Annabat-
tula, Murugaiyan Amirthalingam, p. 2259-2269.

Visualization and control of the free-flight transfer

phenomenon in the wire feed control process
Toshiki Maruyama, Yosuke Ogino, Tomokazu Sano, p.
2271-2279.

Penetration identification of magnetic controlled
Keyhole Tungsten inert gas horizontal welding
based on OCR-SVM

Bohan Li, Yonghua Shi, Zishun Wang, p. 2281-2292.

Numerical simulation of molten pool behavior and
bead formation in Al-alloy GMAW bead-on-plate
welding
Yinghao Li, Ran Zong, Yujiao Zhang, Boyang Zhang,
p. 2293-2309.

Robotic welding system for adaptive process cont-
rol in gas metal arc welding
A. Biber, R. Sharma, U. Reisgen, p. 2311-2320.

Influence of magnetic head structure and parame-
ters on the axial magnetic field hybrid TIG welding
H. Wu, Y. L. Chang, C. H. Chang, p. 2321-2336.

Spatial stabilization of arc discharges in pulsed gas
tungsten arc welding

24

Stepan Skripko, Anton Gordynets, Alexey Kiseley,
Mikhail Slobodyan, p. 2337-2350.

Study on Intermetallic Compound (IMC) in dissi-
milar joining of steel and aluminum (Fe-Al) — a
review paper
Syahril Azli Abdul Rahman, Sarizam Mamat, Mu-
hammad Ilqbal Ahmad, Narong Mungkung, Toshi-
fumi Yuji, Shinichi Tashiro, Manabu Tanaka, p. 2351-
2376.

Microstructure of conventional/PBF-LB/M 316L
stainless steel hybrid joints brazed with nickel-ba-
sed brazing alloys
W. Tillmann, J. Biiltena, L. Wojarski, A. Crasmaller, p.
2377-2389.

Recent progress in the fabrication of diamond

joints/coatings/composites via laser technology
Jian Qin, Peiyao Jing, Hongtao Zhu, Xinyi Song, Xu Su,
Weimin Long, Zidong Wang, p. 2391-2422.
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Effect of Nd element on the microstructure and
mechanical performance of brazed diamonds with
Ni—Cr filler metal
Banglun Wang, Pengbo Wang, Changjin Liu, Zhihao
Chen, Zhan Cheng, Xi Wang, Dong Xu, p. 2423-2434.

Nickel-plated SiCp/Al composites brazed in the
air: microstructure and mechanical properties of
brazed joints under different processes
Dechao Qiu, Dongfeng Cheng, Jitai Niu, Xianli Ba,
Josip Brnic, p. 2435-2445.

In situ observation of the pore formation during
laser-based reactive air brazing of alumina
Lukas Wojarski, Henrik Ulitzka, Anna Geldmacher,
Tim Ulitzka, Wolfgang Tillmann, p. 2447-2458.

Effect of filler paste’s mixing ratio on the properti-
es of Al-64430 dip-brazed joints
Siddharth Garg, Qasim Murtaza, p. 2459-2471.

Ti—Zr-Cu—Co—Fe amorphous/nanocrystalline bra-
zing filler metals for joining Ti-6Al-4V alloy
Rao Peng, Yan Si, Huyang Li, Xueyin Bai, Shujie Pang,
Huaping Xiong, Tao Zhang, p. 2473-2483.

Dissimilar transient liquid phase bonding of Ti-
6Al-4V alloy to Inconel 625 superalloy: effect of
bonding temperature on microstructural evolu-
tions and mechanical properties
Behnam Zorriatolhosseini, Seyyed Ehsan Mirsalehi,
Faezeh Shamsi, p. 2485-2499.

Enhanced mechanical properties of TZM joint
brazed at high temperature using Mo-Ni filler me-
tal with Boron addition
Quanbin Lu, Junlan Huang, Zongye Ding, Dengwen
Hu, Gaoming Lu, Weimin Long, p. 2501-2509.

Microstructures and mechanical properties of TiAl
joint brazed with Ti-Mn-Fe-Ni-Zr system medi-
um-entropy filler alloy
Zhiliang Zhai, Xinyu Ren, Yonglai Shang, Yaoyong
Cheng, Haishui Ren, Huaping Xiong, Yongjuan Jing,
p. 2511-2520.

Interfacial microstructure and electrochemical
behavior of diffusion welded joints of Zr-Alloy and
super duplex stainless steel
Avinash Kumar, Arindam Dhar, Ishita Koley, Sukumar
Kundu, p. 2521-2535.
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Welding in the Word
Volume 68. Issue 10.
Stresses in repair welding of high-strength ste-
els—part 2: heat control and stress optimization
Dirk Schrapfer, Julien Witte, Arne Kromm, Thomas

Kannengiesser, p. 2537-2551.

Monte Carlo simulation of grain growth in

heat-affected zone during welding process of cast

steel joint and optimization of welding process
Haihan Jiao, Hui Jin, p. 2553-2566.

Alloy modification and ultrasonic-assisted milling
of wear-resistant alloys with defined surfaces
M. Giese, M. Graebner, D. Schroepfer, K. Treutler, S.
Lorenz, T. Kannengiesser, V. Wesling, p. 2567-2575.

Copper contribution on microstructure and me-
chanical properties of dissimilar gas tungsten arc
welded Ti—6A1—4V to Inconel® X-750
D. loannidou, A. Kaldellis, N. Makris, S. Deligiannis, P
Skarvelis, P E. Tsakiridis, p. 2577-2588.

Multi-physics coupling simulation of GMAW arc
and droplet behaviors based on CFD
Zhang Yujiao, Li Yinghao, Niu Sizhe, Wang Hongtao,
Zong Ran, 2589-2610.

Characteristics and grain refinement of the weld
bead by the GTAW with the alternating current on
the filling wires
Xueping Song, Jia Zhang, Xiaoquan Yu, Huayu Zhao,
Jianzhou Xu, Jian Liu, Jiankang Huang, Ding Fan, p.
2611-2623.

Rapid inference for penetration prediction of plas-
ma arc welding using enhanced ShuffleNetV2 and
FOS-ELM
Zhi Zeng, Yuancheng Yang, Junrui Yuan, Bojin Qi, p.
2625-2645.

Influence of microalloying on precipitation beha-
vior and notch impact toughness of welded high-
strength structural steels
Nina Schroeder, Michael Rhode, Thomas Kannengi-
esser, p. 2647-2659.

A realization of Al/Ti dissimilar friction stir wel-
ding via bottom dynamic support using a Co-ba-
sed alloy welding tool
Yingying Zuo, Huijie Liu, Dongrui Li, Yisong Gao,
Xuanmo Li, p. 2661-2669.
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Non-destructive characterization of resistance
projection welded joints by ultrasonic and passive
magnetic flux density testing
Christian Mathiszik, Johannes Koal, Jorg Zschetz-
sche, Uwe Fiissel, Hans Christian Schmale, p. 2671-
2682.

Optimization of process parameters for friction
stir processing (FSP) of AA8090/boron carbide sur-
face composites
Karthik Adiga, Mervin A. Herbert, Shrikantha S. Rao,
Arun Kumar Shettigar, p. 2683-2700.

Electrode life evaluation for varied electrode ma-
terial composition and geometry in resistance
spot welding of aluminum alloys
Hong-geun Park, Deepak Kumar, Kwang-su Park, Ki
Sung Nam, Yereum Kim, Young-Min Kim, Taeseon
Lee, p. 2701-2712.

Numerical and experimental assessment of liquid
metal embrittlement in externally loaded spot
welds
Konstantin Manuel Prabitz, Thomas Antretter, Mi-
chael Rethmeier, Bassel El-Sari, Holger Schubert,
Benjamin Hilpert, Martin Gruber, Robert Sierlinger,
Werner Ecker, 2713-2722.

Investigation of stress corrosion cracking of fricti-
on stir welded 2060 Al-Li alloy
Muhammad Usama Yameen, Khawar Hussain, Mu-
hammad Afzal, Naveed Akhtar, Ameeq Faroog, p.
2723-2733.

Simulation of nonuniform heating induced by
alternating-current rail flash butt welding at the
end face
Xiao Wang, Hui Chen, Zongtao Zhu, Meigi Hao,
Hongtao Tan, Yuhu Pei, Qibing Lv, p. 2735-2749.

Influences of the beam offset on microstructures
and performance of fiber laser welded Nb521/Ti
dissimilar joints
Feipeng An, Linjie Zhang, Gang Zhao, Shurong Li,
Suck Joo Na, p. 2751-2760.

Effect of laser power on weld microstructure of
AA6082 sheets remote laser welded by circular
beam wobbling

Ugur Avci, Pasquale Franciosa, p. 2761-2777.



Mechanical and electrochemical behaviour of
electron beam welded commercially pure alumi-
nium using oscillating beam
Aakash Rathore, Jeetendra Singh, Gour Gopal Roy, Ind-
ranil Manna, Jyotsna Dutta Majumdar, p. 2779-2792.

Composition design for modified nickel nanopas-
tes containing a low-melting element as additive
for pressureless nanojoining
Benjamin Sattler, Susann Hausner, Nick Rudolph,
Guntram Wagner, p. 2793-2804.

Welding in the Word
Volume 68. Issue 11.
Compensation of filler wire deflection in robotic

gas metal arc welding processes
Denys Molochkov, Ruslan Kulykovskyi, p. 2805-2818.

Microstructural analysis of flame-sprayed and
PTA-deposited nickel-based self-fluxing alloy co-
atings
Ivan Vidakovic, Katica Simunovic, Goran Heffer,
Vedrana Spada, p. 2819-2836.

Experimental investigation of process parameters
of cold metal transfer welding-based wire arc
additive manufacturing of aluminum 4047 alloy
using response surface methodology
Rajendra Prasad, Narayan Yuvaraj, Vipin, Archana
Gopal, p. 2837-2852.

Monitoring the gas metal arc additive manufactu-

ring process using unsupervised machine learning
Giulio Mattera, Joseph Polden, John Norrish, p. 2853-
2867.

Linear and cylindrical friction stir additive manufac-

turing (FSAM) of AA6061-T6 by consumable rods: me-

tallurgical structure, wear, and corrosion properties
Soheil Kiani, Seyyed Ehsan Mirsalehi, Amirhossein
Sahraei, p. 2869-2889.

On the effect of Zn, Cu, and brass interlayers in

friction stir welded St37 and AZ31 dissimilar joints
Amin Shakoori, Tohid Saeid, Ali Ebrahimpour, p.
2891-2910.

Structural analysis of aluminium-titanium-sta-
inless steel three-layer composites produced by
explosive welding
I. Galvdo, G. H. S. F. L. Carvalho, J. Pimenta, T. Abreu,
C. Leitdo, R. M. Leal, R. Mendes, p. 2911-2925.
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Determination of the load acting on the probe
by separating force and torque during FSW of AA
6060 T66
Martin Sennewald, Ramon Wiistefeld, Michael Ha-
sieber, Torsten Ldhn, Jean Pierre Bergmann, p. 2927-
2940.

The effect of interfacial morphology and weldabi-
lity window on tin and aluminum plates welded
using regulated water shockwaves
Satyanarayan, Kazuyuki Hokamoto, Shigeru Tanaka,
Akihisa Mori, Daisuke Inao, p. 2941-2951.

Diagnostics of welded joint damaging of polyuret-
hane foam insulated pipelines
Anatoly Dubov, Alexander Dubov, Sergey Kolokolni-
kov, Artem Marchenkov, p. 2953-2961.

WeldNet: a lightweight deep learning model for
welding defect recognition
Rongdi Wang, Hao Wang, Zhenhao He, Jianchao Zhu,
Haigiang Zuo, p. 2963-2974.

Effect of holding time on microstructure evolution
and properties of T2Cu/AI1060 diffusion bonding
layer
Yunlong Ding, Wenjie Shao, Zhiguo Zhuang, Bin-
qgyang Liu, Bing Han, p. 2975-2984.

Effect of Co on the corrosion resistance and ero-
sion-corrosion behavior of duplex stainless steel
surfacing layer
Yefeng Bao, Shangzhi Wei, Yu Liu, Yongfeng Jiang, Ke
Yang, Qining Song, p. 2985-2994.

Creep rupture study of dissimilar welded joints of
P92 and 304L steels
Gaurav Dak, Krishna Guguloth, R. S. Vidyarthy, Dari-
usz Fydrych, Chandan Pandey, p. 2995-3018.

Study on welding parameters and interface of
aluminum/steel composite pipe using underwater
explosive welding
Moujin Lin, Jiangliang Li, Junqi Zhou, Dingjun Xiao,
Jiamou Wu, Bing Xue, p. 3019-3032.

Surface enhancement of metallic alloys by laser
precision engineering
Mingze Xin, Zeming Fan, Libin Lu, Yingchun Guan, p.
3033-3050.
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Der Praktiker
76. Jahrgang, 2024. 9. szam
Nachhaltigkeit beim SchweiBen: Losungen, die
Schweisser und Unternehmen gleichermassen
unterstiitzen: Effizienz und Arbeitsschutz in
Einklang
Jonas Kappel, p. 26-27.

Produkte und Prozesse zur Steigerung der Nach-
haltigkeit beim Schweissen: Nachhaltigkeit beim
Schweien — (k)ein Thema!

Prof. Dr.-Ing. Emil Schubert, p. 28-31.

Kunststoff-Metall-Riihrschweissen:  Innovative
Werkstoffverbindungstechnik fiir den Leichtbau:
Neue Perspektiven

Mario Leitner, p. 48-51.

Automatisiertes  Entschichten
Bauteile: Plasma-Fugenhobeln - effizient, leise
und sauber

Dr. Stefan GielSler, p. 52-54.

hochwertiger

Mobiles Laserstrahlhdrten und -Schweifen in ei-
nem kompakten Robotersystem: Sieben auf einen
Streich

Lucas Reichel, p. 55-57.

Der Praktiker
76.Jahrgang, 2024. 10. szam
Klebverbindungen ganz leicht entwerfen und be-
rechnen: Sicherheit, Wirtschaftlichkeit und Okolo-
giein Einklang

D. 44-45.

Hart- und Hochtemperaturloten unter Vakuum:
Vorteile im Vergleich
D. 46-49.

Widerstandspunktschweissen im Karosseriebau:
Von Moglichkeiten und Grenzen

p. 50-52.
Schweisstechnik als Erfahrungswissenschaft: Vom
Wert der Erfahrungen

p. 54-58.

Osszedllitotta: Dr. Gati Jézsef
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Szabvdnyositdsi hirek

Hegesztés és rokon eljarasaihoz kapcsolodé uj szabvanyok megjelenése

2024. augusztus-szeptember-oktober

(Forras: Magyar Szabvanyugyi Testulet Hirlevele)

Nemzeti szabvanyallomany valtozasai

MSZ IEC/TR 60825-5:2024 Lézergyart-
manyok biztonsaga. 5. rész: Gyartoi elle-
nérz6 lista az IEC 60825-1-hez

MSZ IEC/TR 60825-13:2024 Lézer-
gyartmanyok biztonsaga. 13. rész: A 1é-
zergyartmanyok osztalyozasdhoz sziik-
séges mérések

MSZ |EC/TR 60825-14:2024 Lézer-
gyartményok biztonsaga. 14. rész: Fel-
hasznaléi utmutaté

MSZ ISO 45001:2018/Amd 1:2024 A
munkahelyi egészségvédelem és biz-
tonsag iranyitasi rendszere. Kbvetelmé-
nyek alkalmazasi tmutatéval. 1. médo-
sitds: Az éghajlatvaltozas elleni fellépést
célzé intézkedések

MSZ EN 134:2024 Légzésvédok. A
szerkezeti elemek nevezéktana

MSZ EN 813:2024 Egyéni zuhanasvé-
delmi felszerelés. Belil6hevederek

MSZ EN ISO 10297:2024 Gazpalackok.
Palackszelepek. Specifikacio és tipusvi-
zsgdlat (ISO 10297:2024, 2024. majusi
helyesbitett valtozat)

MSZEN ISO 17871:2020/A1:2024 Gaz-
palackok. Gyorskiold6 palackszelepek.
Specifikacio és tipusvizsgalat. 1. médo-
sitas (ISO 17871:2020/Amd 1:2024)

MSZ EN ISO 22435:2024 Gazpalackok.
Palackszelepek integralt nyomdésszaba-
lyozdkkal. Specifikacio és tipusvizsgalat
(ISO 22435:2024)

MSZ EN ISO/ASTM 52909:2024 Ad-
ditiv gyartads fémekbdl. A kész alkat-

HEGESZTES
@TECHNIK

rész tulajdonsagai. A fém alkatrészek
mechanikai tulajdonsagainak irdny- és
helyfliggése (ISO/ASTM 52909:2024)

MSZ EN ISO/ASTM 52933:2024 Ad-
ditiv gyértds. Kornyezet-, egészség-
védelem és biztonsdg. Az 5 extruzids
3D-nyomtatdkkal készitett anyagokbol
nem Uzemi helyszinen kibocséatott ve-
szélyes anyagok vizsgdlati modszere
(ISO/ASTM 52933:2024)

MSZ EN ISO 3834-6:2024 Fémek 6m-
lesztéhegesztésének mindségiranyitasi
kdvetelményei. 6. rész: Irdnyelvek az ISO
3834 szabvanysorozat alkalmazasahoz
(ISO 3834-6:2024)

MSZ EN ISO 9692-2:2024 Hegesztés
és rokon eljarasok. Kotésel6készités. 2.
rész: Acélok fedett ivii hegesztése (ISO
9692-2:2024)

MSZ EN ISO 15610:2024 Fémek he-
gesztési munkarendjének elGirasa és
mindsitése. Mindsités bevizsgalt he-
gesztdanyag alapjan (ISO 15610:2024)

MSZ EN 12814-7:2024 Hére lagyuld
mUanyag félkész termékek hegesztett
kotéseinek vizsgdlata. 7. rész: Szakité-
vizsgalat U bemetszés( prébatestekkel

MSZ EN IEC 60352-9:2024 Forrasz-
tas nélkili huzalkotések. 9. rész: Ultra-
hanggal hegesztett kétések. Altalanos
kovetelmények, vizsgalati médszerek
és gyakorlati utmutaté (IEC 60352-
9:2024)

MSZ EN ISO/IEC 23894:2024 Informa-
tika. Mesterséges intelligencia. Utmuta-
t6 a kockazatmenedzsmenthez (ISO/IEC
23894:2023)
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MSZ EN 4877-001:2024 Replilés és
Girhajozas. Keményforraszok hegesztés-
hez. 001. rész: M(szaki specifikacié

MSZ EN 10348:2024 Betonacél. Hor-
ganyzott betonacél termékek

MSZ EN ISO 10364:2024 Szerkezeti ra-
gasztéanyagok. A sokkomponensu ra-
gasztéanyagok kotéképességi (felhasz-
nalhatésagi) idejének meghatarozasa
(ISO 10364:2024)

MSZ EN ISO 10882-1:2024 Egészség-
védelem és biztonsdg a hegesztés és
rokon eljarasok terlletén. Mintavétel
lebegd részecskékbdl és gazokbol a ke-
zel6k 1égzési zonajaban. 1. rész: Minta-
vétel lebegd részecskékbdl (ISO 10882-
1:2024)

MSZ EN ISO 10882-2:2024 Egészség-
védelem és biztonsdg a hegesztés és
rokon eljarasok tertletén. Mintavétel
lebegé részecskékbdl és gazokbol a
kezel6k 1égzési zonajaban. 2. rész: Min-
tavétel gazokbdl (ISO 10882-2:2024)

MSZ EN 14404-2:2024 Egyéni vé-
dbeszkdzok. Térdvédok térdelé hely-
zetben végzett munkdhoz. 2. rész: Vi-
selheté térdvédoék kovetelményei (1.
tipus)

MSZ EN ISO 18563-3:2024 Roncso-
lasmentes vizsgalat. A fazisvezérelt ult-
rahangos berendezések jellemzése és
6 igazol6 ellendrzése. 3. rész: Osszetett
rendszerek (ISO 18563-3:2024)

MSZ EN 13322-1:2024 Szallithat6 gaz-
palackok. Ujratélthets, hegesztett acél
gazpalackok. Tervezés és kivitelezés. 1.
rész: Otvdzetlen acél
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MSZ EN ISO 14456:2024 Gazpalackok.
Gaztulajdonsagok és kapcsolddd oszta-
lyozasi (FTSC-) kddok (ISO 14456:2024)

MSZ EN ISO/ASTM 52927:2024 Addi-
tiv gyartas. Altalanos alapelvek. F6 jel-
lemz&k és megfeleld vizsgélati médsze-
rek (ISO/ASTM 52927:2024)

MSZ EN ISO/ASTM 52928:2024 Addi-
tiv gyartas fémekbdl. Alapanyagok. A
fémporok  életciklus-menedzsmentje
(ISO/ASTM 52928:2024)

MSZ EN ISO/ASTM 52943-2:2024
Uripari additiv gyartas. Folyamatjellem-
z6k és -teljesitmény. 2. rész: Huzalt és
villamos ivet hasznalé koncentrélt ener-
giaju lerakas (ISO/ASTM 52943-2:2024)

MSZ EN ISO 3677:2024 Forraszok ke-
ményforrasztashoz. Jeldlési
(ISO 3677:2024)

rendszer

MSZ EN ISO 12224-1:2024 Tomor és
porbeles lagyforrasztéd huzal. El6irdsok
és vizsgalati moédszerek. 1. rész: Osztaly-
ba sorolas és teljesitménykovetelmé-
nyek (ISO 12224- 1:2024)

MSZ EN ISO 12224-2:2024 Tomor és
porbeles lagyforraszté huzal. ElSira-
sok és vizsgalati modszerek. 2. rész: A
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folyasztészer-tartalom meghatarozasa
(ISO 12224-2:2024)

MSZ EN ISO 17672:2024 Kemény-

forrasztas. Keményforraszok (1ISO
17672:2024)
MSZ EN ISO 7539-6:2018/A1:2024

Fémek és otvozetek korrdzidja. Feszilt-
ségkorrozids vizsgalat. 6. rész: Elére-
pesztett prébatestek készitése és hasz-
nélata allandd terhelésl vagy allando
elmozduldsu vizsgalatokhoz. 1. médo-
sitds (ISO 7539-6:2018/Amd 1:2024)

MSZ EN ISO 11782-2:2008/A1:2024
Fémek és oOtvozetek korrézidja. Kor-
rozids farasztovizsgdlat. 2. rész: A re-
pedésterjedés elérepesz-
tett prébatesteken. 1. modositas (ISO
11782-2:1998/Amd 1:2024)

vizsgalata

Magyar nyelvii szabvanyok megje-
lenése

MSZ EN ISO 15610:2024 Fémek he-
gesztési munkarendjének elGirdsa és
mindsitése. Mindsités bevizsgalt he-
gesztbéanyag alapjan (ISO 15610:2024)

MSZ EN ISO 10675-1:2022 Hegesztett
kotések roncsoldsmentes vizsgdlata.

Radiografiai vizsgélatok atvételi szintjei.

1. rész: Acél, nikkel, titan és otvozeteik
(ISO 10675-1:2021)

MSZ EN ISO 10675-2:2022 Hegesztett
kotések roncsolasmentes vizsgalata.
Radiografiai vizsgélatok atvételi szint-
jei. 2. rész: Aluminium és 6tvozetei (ISO
10675-2:2021, 2022. februari helyesbi-
tett valtozat)

MSZ EN ISO 15611:2024 Fémek he-
gesztési munkarendjének el6irdsa és
mindsitése. Mindsités elézetes hegesz-
tési jartassag alapjan (ISO 15611:2024)

MSZ 1SO 22163:2024 EV Vasuti al-
kalmazédsok. Vasuti min&ségiranyitési
rendszer. Az I1SO 9001:2015 és a vasuti
agazatban valé alkalmazasra vonatko-
26 egyedi kovetelmények EGYESITETT
VALTOZAT

MSZ EN 10025-2:2020 Melegen hen-
gerelt termékek szerkezeti acélokbdl. 2.
rész: Otvozetlen szerkezeti acélok mu-
szaki szallitasi feltételei

MSZ EN 1090-2:2018+A1:2024 Acél-
és aluminiumszerkezetek kivitelezése.
2. rész: Acélszerkezetek miszaki kove-
telményei

Osszedllitotta:
Dr. Gdti Jozsef

Nemzetkozi/Europai hegeszto tanfolyam vizsgdzoi

A  Matrai Hegesztéstechnikai és

geszt6 vizsgat tettek.

IW/EW diplomasok:
Lakatos Attila Florian (cs6/141),

Balint Patrik (sarok, lemez/111, sarok/135,

Rostés Attila (sarok, lemez/111).
A Vizsgabizottsag tagjai:

Matus Gabor elnok,

Benus Ferenc.
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Osszefoglalé az ANB AB bizottsdg észi iilésérol

Oktober 16-an tartotta meg az IAB
Meghatalmazott Kijelolt Testiilet Tanacs-
ado Testulete (IAB ANB AB) idei masodik
Glését hibrid formaban. A MHtE szék-
helyén megjelentek mellé az AB tagjai
kozll tobben on-line formaban csatla-
koztak, valamint néhany meghivott ven-
dég, eléadd is megjelent, ill. csatlakozott
a rendezvényhez. Annak ellenére, hogy
ezuttal is voltak egyéb elfoglaltsaguk mi-
att kimentésiiket kéré tagok, a létszam
alapjan a Testllet hatarozatképes volt.

Az Ulés a hagyomdanyoknak megfele-
|6en az el6z6 megbeszélés (2024. 04. 04-
i) hatdrozatai, és az azzal kapcsolatos in-
tézkedések ismertetésével kezd6dott. Ez
alapjan a nemzetkozi diplomajuk meg-
erbsitését kérd, és a certifikalasi folyama-
ton atesett személyek névsora az MHtE
honlapjan ma mar elérhetd. Az IWE/EWE
diplomak eltéré szamainak harmonizaci-
6ja a legutdbbi képzéseknél megtortént
és ez az elv a jovOben a tobbi képzési
szintnél is alkalmazasra kerl. A nemzet-
kozi képzésekben résztvevé hallgatok
szabvany elérési, megtekintési lehet6-
ségeinek atgondolasa elkezdédott. Az
MSZT (Magyar Szabvanyligyi Testilet)
képviseletében megjelent Szabo6 Jo-
zsef javaslatokat tett a kérés gyakorlati
megvaldsithatésagara, melyet az MHtE
tdmogatni fog, de a nagyszamu érintett
szabvany miatt a megoldas tovabbi pon-
tositasra szorul. A megoldasrél az MHtE,
mint ANB, az érintett képzési helyeket
(ATB-k) értesiteni fogja.

A masodik napirendi pontban Borhy
Istvdn MHtE delegalt szamolt be az IAB
Bizottsagok (IAB-A, IAB-B) 2024. julius 8 és
10-e kozott megrendezett (iléseirdl, me-
lyetaz lIW 77. éves kozgy(ilésének kereté-
ben idén Rodoszon tartottak. A legfonto-
sabb - az MHtE-t is érint6 - Ggyek kozott
szerepelt a képzések modularis rendsze-
rének modositasi terve (a jelenleginél 1é-
nyegesen tobb (12) modul keriilne beve-
zetésre). Annak ellenére, hogy az ANB-k
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tobbsége jellemzéen ezt nem tdmogatja
(tobbek kdzott az MHtE sem), nagy a va-
|6szinlisége annak, hogy az Uj elképzelés
bevezetése megszavazasra keriilhet.

Fontos valtozas lehet, hogy az IAB-252
szamuy, valamint az |AB-089 irdnyelvek
még 2024-ben atvizsgalasra kerlilnek, igy
a modositasokra a jovében is figyelni kell.

A gyartasellendri képzéshez (IWIP) tar-
tozo vizsgakérdések bekeriltek a vizsga
adatbdézisba, és a gyakorlati vizsgak is
majdnem teljesen elkésziiltek. A téma-
val foglalkozo, Anja Konig altal vezetett
munkacsoportba hosszd folyamat utan
végre Kollar Dénes képviselheti hazan-
kat. A munkacsoport elsédleges célja a
kozeljovében a nemzetkozi tapasztala-
tok alapjan az IWSD képzés kiilonbozé
szintjeinek (IWSD-S, IWSD-C), a mai ki-
hivasoknak megfelelé modernizélasa,
Osszehangoldsa, azaz megreformaldsa.
(Kollar Dénes ehhez kapcsolodo tajé-
koztatdsa alapjan az elmult hetekben
10 f6 jelentkezett a BME szervezésében
meghirdetett IWSD-C képzésre, de az
Egyetem részér6l az a dontés sziletett,
hogy a relativ kis 1étszam miatt a képzés
inditasa jovo évre tolédik.)

Borhy ur beszamoléja végén hang-
sulyozta, ugy tlnik a megbeszélések
alapjan, hogy a digitalis platform és a
digitélis diplomak kiadasa, melyen évek
ota dolgoznak a IAB-B bizottsadgban,
Ujra nagyon hangsulyos lesz.

A koévetkezé napirendi pontban Gayer
Béla, mint az ANB vezetdje, beszamolt az
elézd ulés ota eltelt eseményekrdl, folya-
matban 1évg, ill. befejezett tanfolyamok-
rol. Jellemzéen az elmult id&szakban
sok vizsga volt mind a mérnok, mind
technoldégus és a specialista, a kiemelt
hegesztd szinten is, s6t néhany IW (eurd-
pai hegesztd) oklevél is kiadasra kertilt.
Orémteli, hogy hosszu idé utan az idén
ismét tobb IWSD-C diploma is sziiletett
a BME-n torténé képzés keretében. Igaz-
gatd ur kiemelte, hogy a ragasztasi terl-
let nagyon fejlédik - reméljik ez a ten-
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dencia hosszu tavon is megmarad - igy
tobben szereztek specialista és ragasztéd
mérndk diplomat az idén.

A jelenleg is folyé tanfolyamok kap-
csan unikumnak szamit, hogy az MHtE
Akadémia el6sz6r inditott gyartaselle-
nér B, S és C szintl képzést egyiddben,
melynek szervezése és végrehajtésa ki-
I6nleges odafigyelést igényelt.

Roviden beszamolt az oktatohelyek
(ATB-k) jovobeli ellendrzési litemezésé-
rél, melyeknél egyik szempont az auditok
végrehajtasanal az, hogy a tobb kijelolés-
sel rendelkezé ATB-k egyes szintjeinek
ellendrzése egy idében torténjen.

A nemzetkozi diplomak tanusitési
folyamata, rendszere tovabbra is fej-
lesztésre szorul, amelyet jol mutat az is,
hogy sajnos az elmult idészakban csak
egy személy fordult ilyen jelleg( kére-
lemmel az MHtE-hez. Ennek kapcsan
kivalé kezdeményezése a Paksi Atom-
erdmuinek az a kreditpont gyjt6é tan-
folyam, melynek sordn néhany napos
- kiils6 helyszinen szervezett - képzés
soran mar tobb hegesztémérndk kollé-
ga kapott lehet6séget diplomdja tanu-
sitdsahoz sziikséges ismeretbdvitésre,
pontszerzésre. Orémiinkre szolgalna,
ha mas szervezetek is szerveznének ha-
sonl6 ismeret megujitd, pont szerzési
céllal meghirdetett képzéseket.

A vizsgaztatok személyében, a vizs-
gaztatd testllet tagjaiban jelentds val-
tozds azelmultidészakban nem tortént.
A ragasztas teriiletéhez tartozo vizsgaz-
tatok soraba legutébb Németh Gabor
ur kertlt be. A jévében az IWSD képzés
vizsgaztatd személyeit valdszinli bo-
viteni sziikséges, amelyre javaslatokat
varunk, mely témara mindenképpen
vissza kell térni a jovében.

A ragasztasi terulethez kapcsolédéan
véarhatdan az oktéberi EWF Koézgydlést
kovetéen a Ragaszté Mérnok képzés
kiterjesztést az MHtE véglegesen meg-
kapja. (Utobb megtortént — szerk.)

A hegeszté mérndk képzés angol
nyelvi kiterjesztése folyamatban, Mis-
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kolcon egy tanfolyam szervezés alatt is
all, de egyel6re érdemi véltozast beje-
lenteni nem lehet.

Igazgatd ur téjékoztatta az Ulés részt-
vevdit, hogy egy nemzetkdzi palyazati
munka keretében, annak eredménye-
képpen a D-EWI képzéshez tartozo tan-
anyag angol nyelven elkésziilt. A mun-
kdban hazai szervezetként a Miskolci
Egyetem vett részt aktivan. Az MHtE
medfinanszirozta a tananyag magyar
nyelvl verzidjanak létrehozasat (sza-
mos, bdséges jegyzettel, demonstraci-
oval elldtott, kiegészitett ,ppt” formaju
eléadas), amelyet néhany nappal ko-
rdbban meg is kapott. Az ilyen témaju
képzésekkel foglalkozo szervezetek sza-
mara ez a tananyag természetesen téri-
tésmentesen rendelkezésre fog allni.

Marian Krivanek felvetése és ismerte-
tett alternativai alapjan a European Bon-
der magyar nyelvi egységes megneve-
zésére az AB tagjai rovid konzultacio, érv
és ellenérv utdn az ,Eurépai Ragasztd
Szakember” kifejezést javasoltak (kordb-
ban erre toébbféle magyar megnevezést
is hasznaltunk).

Az ANB felkérésének megfelel6en Ba-
kos Levente - mint nemrégen, sikeres
palydzata alapjan, kinevezett |AB Peer
Assessor (nemzetkozi auditor) - egy
rovid Osszefoglald el6adas tartott az
elmult idészakban végrehajtott nem-
zetkozi auditok tapasztalata (szerb és
az osztrdk ANB-k ellenérzése) alapjan. A
bemutatott példak, tapasztalatok nagy-
ban hozzajarulnak, és segitséget nyujta-
nak abban, hogy az MHtE a legkdzelebbi
nemzetkozi auditon, felllvizsgald audi-
ton minden szempontbdl megfeleléen
teljesitsen. Az auditon valé j6 szereplés
mellett természetesen a 6 cél az, hogy
az MHtE, mint a hazai ANB, a folyama-
tait, tevékenységeit a nemzetkozi el6-
irdsoknak megfeleléen, magas szinten
végezze. (A legkozelebbi kozbensd 1AB
audit jovo év februar végén varhato.)

Az ,Egyebek” napirendi pont kereté-
ben ismertetésre kerllt, hogy IWS, IWT és
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IWE szinten is a 3. modul tananyaganak
elkészitése céljabdl (kordbbi igények és
felvetések alapjan), az MHtE minden ATB-
nek kikild egy javaslati anyagot, amely
alapjan varjuk azon személyek jelentke-
zését, akik a nevezett tananyag létreho-
zasaban szivesen egylttmikodnének.

Ebben a beszamoldban is utaltunk
arra, hogy az IAB el8irdsok, iranyelvek
(guideline-ok)
galatra, modositasra keriilnek - 1asd pl.
Borhy Ur beszamoldjanak osszefoglala-
sa. A helyzetet bonyolitja, hogy egy-egy
modositott irdnyelv csak késébbi idé-
pontban kerll bevezetésre, tehat egy
adott id6ében zajlé képzésnél nem biz-
tos, hogy a legujabb irdnyelv szempont-
jait kell figyelembe venni. Ennek kéveté-
se az ANB feladata, és annak érdekében,
hogy az ATB-k mindig tisztdban legye-
nek az érvényes el6irasokkal az MHtE a
kozeljovében létrehoz egy felhd alapu
tarhelyet (one drive), ahol az aktualis/
érvényes Guideline-ok barmikor elérhe-

id6szakosan felllvizs-

téek lesznek az ATB vezetdi szamara.
Végezetil a 2025. 01. 01-t6l esedékes
MHtE igazgato véltas miatt Gyura Lasz-
16 az ANB AB elnoki pozicidjarél hivata-
losan lemondott. A véltas magaval hoz-
za az EWF magyar képvisel6 véltozast
is, hiszen az Uj vezet6 lesz hazai ANB

MRE |WIP-S

NEMZETKOZI
GYARTASELLENOR

Jelentkezési hataridé:
2025.02.15.

.:"'T\‘\
LS) +36 70 400 2767

rendszerigazgatdja, igy az AB elndke ér-
telemszerlien nem lehet.

Ennek megfelel6éen az ANB AB élére Uj
elnokot kellett valasztani. Elézetes meg-
beszélések alapjan Gyura Laszl6 az eddig
alelnokot (Gati Jézsef) javasolta az AB Uj
vezetdjének. (Bar Gati ur egyéb elfoglalt-
saga miatt nem tudott jelen lenni sem
személyesen, sem on-line az (lésen, de
korabbi egyeztetés alapjan nyilatkozott
arrél, hogy megvdlasztasa esetén vallalja
a megbizatast.) A jelenlegi elndk az Uj he-
lyettesi poziciéra Babics Pétert javasolta,
aki szintén vdllalta a megbizast. Az tilésen
résztvevék titkos szavazassal mind a java-
solt elnokaét, mind az elndkhelyettest egy-
hangulag megszavaztak. Ezdton is gratu-
l3lunk a kinevezéslikhoz, és eredményes
munkajukhoz sok sikert kivanunk.

A fenti 6sszefoglalé a lényeges, leg-
fontosabb informaciok ismertetésére to-
rekedett, semmiképpen nem nevezhetd
teljeskor(inek, és nem helyettesiti az Gilés
jegyzékonyvét. Erdeklédés, tovabbi in-
formacidszerzés érdekében természete-
sen az eseményrdl késziilt jegyz6kdnyv
az MHtE-nél elérhetd, megtekinthetd.

A leirtak elkészitésében kdszondm
Téglasiné Mindak Veronika (az (lés
jegyz6konyvvezetdje) segitségét!

Dr. Gyura LdszI6 - ANB AB eln6k
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Magyar
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Magyar Kereskedelmi és Iparkamara
1054 Budapest, Szabadsag tér 7.
mkik.hu

Nagy Elek meghirdette a kamarai reneszansz programjat

Budapest, 2024. oktéber 31. - A Magyar Kereskedelmi és Iparkamara oktober 30-an tartott tisztujito kiildottgyiilése
Nagy Eleket valasztotta a szervezet uj elnokévé. A megmérettetésen Nagy Elek 121 voksot kapott, Parragh Laszl6 leko-
szon6 elndkre 67-en szavaztak. Az uj elnok megbizatasa négy évre szél.

Nagy Elek az MKIK uj elnoke elmondta, hogy - az eddig el-
ért eredmények magtartdsa mellett - az egytttmkodésben,
a kozds gondolkodasban és a tudasalapu dontésekben hisz.
A Nagy Elek altal meghirdetett program lényege, hogy a ka-
mara minden erejével segitse a vallalkozasokat és tamogassa
versenyképességiiket, valamint tdmaszkodjon a tertleti kama-
rakban felhalmozott nagy érték( tudasra. A kamara folytatja a
kormanyzattal megkezdett egylittm(kddést és élni fog a szak-
mai javaslattétel lehetdségeivel. Bizik abban, hogy kdzdsen,
egyuttmikodve megvaldsithaté a magyar kamarai rendszer

reneszansza. Elmondta, mig annak idején a reneszansz kozép-
pontjaban az ember 4llt, a megujulé kamara kézéppontjaban
a véllalkozasok allnak.

A kiildottgy(ilésen megvalasztott elnok megkdszonte a ka-
marai kdzdsség bizalmat, a kampéanyban részt vevé munka-
tarsai, valamint vdrmegyei és varosi kamarai partnerei kdzre-
muakodését és kiilon kdszonetet mondott Parragh Laszlonak
24 éves elnoki munkajaért.
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Abstract: This study builds upon a previously developed method for calculating optimal preheating temperatures in steel
welding, which was initially based on hardness testing and graphical analysis of cooling times to prevent cold cracking. In
this follow-up, the methodology is expanded by incorporating critical cooling times derived solely from instrumented Charpy
impact tests, providing additional insights into material toughness and crack resistance. Using these values, preheating tem-
peratures were calculated for various S960MC and S1100MC through a simplified Python program that accounts for critical
cooling time and test plate dimensions. The calculated preheating temperatures were then applied in Tekken tests to evaluate
their impact on weld quality and resistance to cracking. Results showed a strong correlation between the calculated preheating
temperatures and improved crack resistance, validating both the accuracy and practical applicability of the refined approach.
This integrated method significantly enhances weld quality and structural integrity, underscoring its value for high-strength
steel welding applications.

Absztrakt: Ez a tanulmdny egy kordbban kidolgozott mddszerre épiil, amely az optimdlis el6melegitési hdmérsékletek meg-
hatdrozdsdt szolgdlja acélok hegesztése sordn, eredetileg keménységvizsgdlatra és hiilési id6 grafikus elemzésére alapozva, a
hidegrepedés elkeriilése érdekében fejlesztették ki. Ebben a cikkben a médszertant tovdbbfejlesztették, miiszerezett iitdvizs-
gdlatokbol szdrmazo kritikus hiilési idé értékek beépitésével, amelyek tovdbbi betekintést nyujtanak az acél szivéssdgdiba és
repedésdllésdgdba. Ezen értékek alapjdn S960MC és S1100MC anyagmindségek esetében meghatdroztam az elémelegitési hi-
mérsékleteket egy egyszeriisitett Python program segitségével, amely figyelembe veszi a kritikus hiilési idot és a vizsgdlati le-
mezek méreteit. A szdmitott eldmelegitési hémérsékleteket ezt kovetden Tekken vizsgdlatnak vetettem ald annak értékelésére,
hogy miként befolydsoljdk a hegesztés mindségét és a repedésdllosdgot. Az eredmények erds korreldcidt mutattak a szdmitott
elémelegitési hémérsékletek és a fokozott repedésdllosdg kizitt, igazolva ezzel a tovdbbfejlesztett megkizelités pontossdgdt
és gyakorlati alkalmazhatésdgdt. Ez az integrdlt mdédszer jelentdsen javitja a hegesztés mindségét és a szerkezeti integritdst,
kiemelve annak fontossdgdt a nagyszildrdsdgu acélokndl.

Keywords: Preheating temperature, Tekken test, Instrumented Charpy impact test, Hardness-cooling relationship, Cooling
time optimization, Material performance.

1. Introduction

Cold cracking, also known as hydrog-
en-induced cracking, is a critical defect
in steel welding, typically occurring
at temperatures below 200 °C. Often
called "delayed cracking" due to the
incubation period required for crack
formation, cold cracking results from
the simultaneous presence of diffusib-
le hydrogen in the weld metal, a micro-
structure susceptible to cracking, and
residual stresses. This phenomenon
is most prevalent in the heat-affected
zone (HAZ) of high-strength steels,
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where the risk is heightened due to the
material's structural sensitivity and
mechanical properties under thermal
stress [1]. Historically, various factors,
including weld metal strength, hydrog-
en content, microstructure, restraint,
and cooling rate, have been identified
as influential in cold cracking forma-
tion, with preheating recognized as
the most effective method to mitiga-
te it. By slowing the cooling rate and
reducing hardness within the HAZ,
preheating can significantly lower the

likelihood of cold cracking [2].

T 35

Correctly determining the prehea-
ting temperature is critical in achie-
ving effective crack prevention, as
insufficient preheating can leave the
weld susceptible to cracking. This stu-
dy expands on prior work that intro-
duced a Python-based program for
calculating optimal preheating tem-
peratures. The program takes into
account steel composition (notably
carbon and manganese content), ma-
terial thickness, and welding speed,
employing predefined coefficients
to calculate the required preheating
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temperature. Previous research app-
lied a simplified approach using gra-
phical representations based on hard-
ness testing, derived from Gleeble
3500 simulations that modeled the
thermal behavior of thermo-mecha-
nically treated steels [3]. These simu-
lations evaluated cooling times rang-
ing from 5 to 20 seconds between 800
°C and 500 °C in high-strength steels
such as S355MC, S500MC, S700MC,
S960MC, and S1100MC [4].

Building on these findings, this
follow-up study applies calculated
preheating temperatures to Tekken
tests on S960MC and S1100MC
high-strength steels to assess weld
quality and susceptibility to cold
cracking. In line with previous
results indicating that preheating is
not essential for lower-strength ste-
els such as S355MC, S500MC, and
S700MC, the focus here remains on
higher-strength grades [5]. Additio-
nally, instrumented Charpy impact
tests were performed to evaluate ma-
terial toughness, providing further
insights into the relationship betwe-
en hardness values, cooling times,
and preheating temperatures. This
expanded approach demonstrates
the effectiveness of targeted prehe-
ating in improving weld quality and
crack resistance for high-strength
steels, reinforcing its practical appli-
cability in welding applications [6,7].

2. Experimental materials and
equipment

2.1. Material properties
The tests are including physical
simulation with the Gleeble (3500,

Figure 1. Charpy impact tester
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Table 1. Chemical composition of S960M steel, wt%
C Si Mn P Cr Ni Mo v Ti Cu Al Nb B
016 [ 020 | 1.22 | 0.011 | 020 | 0.05 | 0.605 | 0.037 | 0.002 | 0.01 | 0.055 | 0.015 | 0.001
Table 2. Chemical composition of S1100M steel, wt%
C Si Mn 4 Cr Ni Mo v Ti Cu Al Nb B
013 | 032 | 1.62 |0.009 [ 063 [ 032 | 0.62 | 0.066 | 0.011 | 0.047 | 0.035 | 0.037 | 0.0014
Table 3. Thickness and mechanical properties of the examined steels
Material Thickness R R A KV -40 °C
grade [mm] MPa] [MPa] [9%] 9)
S960M 10 1027 1058 15 87
S1100M 15 1193 1221 11.6 88

3800), hardness test, instrumented
Charpy impact test and Tekken on
two materials with different grades
S960MC, S1100MC. Table 1 shows
the chemical compositions of the
S960MC and Table 2 shows the
chemical compositions of S1100MC,
while Table 3 shows the mechanical
compositions of the two materials.

2.2, Instrumented Charpy im-
pact test

The instrumented Charpy impact
test was conducted at -40 °C accor-
ding to the standard EN ISO 14556
[8] using Charpy cool equipment
to simulate the extreme conditions
that contribute to cold cracking in
high-strength steels. S960 MC and

S1100 MC steel samples were tes-
ted, with 20 specimens for each
material. The samples were divi-
ded into four groups of five samp-
les, each group corresponding to a
different cooling time (5's, 10 s, 15
s, and 20 s), applied using the Gle-
eble 3800 simulator. This test aimed
to evaluate the toughness of the
materials under controlled cooling
conditions and examine how diffe-
rent cooling times influence the re-
sistance to cracking at low tempera-
tures (see Figure 1 and 2). Table (4)
shows the average measured impact
energy results where five specimens
were examined for each cooling
time, and Table 5 and 6. show the
crack propagation.

Figure 2. Specimens after the instrumented Charpy impact tests

T 36
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Table 4. CVN results
Material grade CUN[J] CUN[J] CUN[J] CUN[J]
t,, =58 t,, =10s t,,=15s t,,=20s
S960M 69 37 58 45
S100M 70 53 35 18
Table 5. Crack propagation ratio of ~ Table 6. Crack propagation ratio of
S1100M S960M
Cooling time Crack propagation Cooling time Crack propagation
55 80% 5s 79%
10 60% 10s 42%
155 40% 155 67%
20 20% 20s 52%

After the impact test, crack propa-
gation was analyzed by inspecting
the fracture surfaces of the speci-
mens according to the impact energy
values and the instrumented Charpy
results. The extent of crack growth
was evaluated to determine the influ-
ence of each cooling time on the ma-

S960

terial’s ability to resist brittle fractu-
re. After that diagram was created to
assist determining the cooling time.
This diagram shows the relation bet-
ween the percentage of the absorbed
energy for crack propagation and the
cooling time and when the percenta-
ge is less than 50% it means it is a

M

critical cooling
time = 12s

15 20s

S1100M

il

W ——
ack propa

critical cooling

15s

time =

3. Figure The relation between the cooling time and the crack propagation
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brittle failure and this where we can
consider it a critical cooling time. For
S960M steel, as shown in the graph,
the highest crack propagation occur-
red at a cooling time of 10 s. Based
on the analysis, the critical cooling
time for S960M steel was determi-
ned to be approximately 12 s, as this
time correlated with minimal crack
growth, and in the case of S1100M
steel, the critical cooling time was
determined to be 15 s (see Figure 3.)

This graphical representation of
crack propagation versus cooling
time was essential for identifying
the optimal cooling conditions to
improve material toughness. The cri-
tical cooling time data was then used
to calculate the appropriate prehea-
ting temperature for welding appli-
cations, ensuring a reduced risk of
cold cracking.

2.3. Calculation of the prehea-
ting temperature for welding
applications

Following the determination of
the critical cooling time from the
previous diagrams, [ substituted the-
se values into the Python program
developed for calculating preheating
temperatures. For S1100 steel, the
program yielded a preheating tem-
perature T = 150 °C, while for S960
steel, the calculated preheating tem-
perature was T =125 °C.

These calculated preheating tem-
peratures are essential for optimi-
zing the welding process, as they
help minimizing the risk of cold
cracking and enhancing the overall
quality of the welds. By maintaining
these preheating temperatures du-
ring welding, the cooling rates can
be controlled more effectively, there-
by reducing residual stress and imp-
roving the mechanical properties of
the welded joints. The integration
of critical cooling time data into the
calculation process demonstrates
the practical applicability of the met-
hod, providing a reliable approach to
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ensuring the structural integrity of
high-strength steel weldments [4].
See Appendix A to see the codes.

3. Tekken test

In the welding process, multip-
le weld runs were performed using
different techniques and parameters
to achieve optimal joint quality. The
initial weld run (Run 1) was carried
out using the 111 processes (manual
metal arc welding) with a 4 mm dia-
meter E46 5 B filler metal electrode.
This run used direct current (DC) with
a current range of 150-160 A and a
voltage between 25-26 V. Subsequent
weld runs (Runs 2-4) also utilized the
111 processes but with a larger, 5 mm
diameter E46 5 B electrode. These
runs operated at a higher current ran-
ge of 200-220 A and a voltage betwe-
en 30-32 V. The final weld run (Run 5)
employed the 135 process (metal ac-
tive gas welding, MAG) using a 1 mm
diameter G 89 5 M filler metal with a
DC+ polarity. This run was performed
at a current range of 170-190 A, with
a voltage of 23-24 V, a travel speed of
200 mm/min, and a calculated heat
input between 0.9 and 1.08 KJ/cm.

The Tekken test was conducted
to evaluate the weld quality and as-
sess the susceptibility of S960M and
S1100M steels to cold cracking, fol-
lowing the mathematical determina-
tion of preheating temperatures. This
standardized method, following ISO
17642-2, involves subjecting welded
specimens to tensile forces to ob-
serve the material's response under
stress. For each grade, two samples
were prepared: one set was prehea-
ted to 150 °C for S1100 and 125 °C
for S960, the preheating process was
performed in a furnace for the mate-
rials and the electrodes as well for ap-
proximately 2 hours, while the other
set was tested without preheating.
During the testing process, the wel-
ded joints were closely monitored for
any signs of cracking. The results in-
dicated that the non-preheated spe-

anchor welds section A-A Testing weld
60°% 5°
>/ .
gl i{{"{({(— EI‘ 2/
B ! A i 2+0.2
_’I _'l section B-B
test weld o
SR 7777 Anchor
23l 80 |23 2102
Figure 4. Configuration and dimensions [16]
Table 8. Welding parameters
Weld | o Filler Metal Current Voltage, | Travel | HeatlInput
rocess 1 1
Runs Classification | Diameter | Type | Range, A v speed KJ/em
1 m E4658 4mm DC | 150 [ 160 [ 25-26 N/A
2-4 m E4658B 5mm DC | 200|220 | 30-32 N/A
5 135 G895M 1mm DC+ [ 170 | 190 | 23-24 | 200 mm/min | 0.9-1.08

cimens exhibited both hot cracking
and cold cracking, particularly due to
inadequate temperature control du-
ring the welding process. In contrast,
the preheated specimens showed sig-
nificantly higher resistance to crack
formation, demonstrating the effec-
tiveness of proper preheating in pre-
venting cold cracking. The outcomes
of this study provide critical insights
into the impact of preheating on the
mechanical properties of welds. The
data indicates a strong correlation
between preheating temperatures,
weld quality, and crack propagation
behavior. This information is inva-
luable for optimizing welding proce-
dures for high-strength steels, ensu-
ring the structural integrity of welded

components. The successful applica-
tion of preheating temperatures, as
confirmed by the Tekken test results,
reinforces the necessity of adhering
to standard procedures to minimize
the risk of cold cracking and enhance
weld quality. [10-15].

Figure (4) illustrates the configura-
tion and dimensions of the specimens,
under the ISO 17642-2 standard.

The welding parameters used for
both S960 and S1100 materials are
detailed in Table 8.

These standardized welding para-
meters ensured the consistency of
the testing process, supporting the
analysis of how preheating affects
weld integrity and resistance to cold
cracking in high-strength steels.

Figure 5. The al and a2 the welded joints without preheating,
b1 and b2 the welded joints with preheating

T 38
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VUM crack

WM crack

..

Figure 6. Microscope image of the cross section of S960M where
a and b were preheated before the welding,
and c and d were not preheated

HAZ crack

Figure (5) shows the welded joints,
the thickness of the plates for S960
is equal to 10 mm, and for S1100
equals 15 mm.

After exposure and cooling of the
specimens for 48 hours, slice sam-
ples of each of the specimens were
made for microstructure investiga-
tion by using the 3D dimensional
microscope device to determine the
formation of cracks with magnifica-
tion 30. This feature helped to assess
internal structure in detail, as it is
presented in Figure 6. and 7.).

On the non-preheated samples,
weld bead cracks were deeply no-
ticeable by the naked eye. Further
analysis of the cross-sections showed
that cracks initiated in the HAZ and
spread towards the fusion zone FZ.

4. Conclusion

In conclusion, the facts derived
from this research, alongside tho-
se established from prior research,
confirm that despite the superior
strength and toughness of devel-
oped high-strength steels (HSS), ste-
els with strength greater than
S700 are more susceptible to cold
cracking. This vulnerability poses a
major problem especially in welding
applications where material proper-
ties and resistance to crack are cru-
cial. To avoid the possibility of cold
cracking in the above higher grade
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WM crack

HAZ crack

steels, enough preheating is requi-
red. Preheating slows the cooling
rate of the weld zone which reduces
residual stress in addition to redu-
cing the formation of hard brittle
microscopic regions that cause crack
formations.

Also, if hardness measurements
are used for assessing critical coo-
ling time, the instrumented Charpy
impact test provides the ability to
increase the accuracy in establish-
ing preheat temperatures. This test
goes a long way in establishing crack
resistance as well as material tough-
ness and therefore, a better exami-
nation of the performance of steel
under different cooling rates. Using
the empirical formulas to calculate
the preheating temperatures, there
are other methods like hardness-ba-
sed methods. However, the most
suitable method that is accurate is
the instrumented Charpy test ba-
sed on standard EN 10045-1. This
order, when implemented to its ca-
pacity, allows engineers and welders
to fix preheating temperatures hence
control weld quality and structural
soundness. In the end, the instru-
mented Charpy impacr test for pre-
heating temperature determination
of preheating provides for a reliable
means of enhancing crack resistan-
ce and optimize welding process on
high-strength steel.
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WM erack

HAZ crack

Figure 7. Microscopic image of the cross section of S1100M where
a and b were preheated before the welding,
and c and d were not preheated
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Appendix A
Here is the code in the case of S1100 with 15mm thickness and for other HSS
materials it needs to modify the input parameters.
import math
def equatlon(T O qfvfeﬁ, At 850 500, A, cp, s):
terml = (g v_eff ** 2) / (4 * math.pi * A * cp * s ** 2)
term2 = (1 / (500 - T_0) ** 2) - (1 / (850 - T _0) ** 2)
return terml * term2 - At 850 500
def calculate T O(q \4 eﬁ At 850 SOO AN, cp, s):
initial guess = 50 # St. with an initial
tolerance = 0.001 e
max iterations = 1000
T 0 = initial guess
for in range(max iterations):
result = equation(T 0, g v eff, At 850 500, A, cp, s)
if abs(result) < tolerance: # If the result e e
break A
T 0 += 0.1 # Adjust ¢ (step size 1 1°C for thi
e ple)
return T 0
qivieﬁ = l 6896 # KJ/mm
g v eff m3 = g v eff * 10 ** 9 # Convert to J/mm
At 850 500 = 15 # 1dis
A= 30 # W,mo
cp = 3689 500 7 °C, et e e 060
0.15 # m r (1 m)
calculate Tio(q v_eff m3, At 850 500, A, cp, s)
(f"T 0 = {T_0:.2f} °C"™)
150.00 °C
T 40 XXXV. évfolyam 2024/4
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1. Bevezetés
Az elmault években szamos hir 14-

tott napvildgot a kézi lézersugaras

hegesztd és tisztit6 berendezésekrdl,
illetve keltettek feltiinést a YouTube
platformokon kozzétett kisfilmek.

Ez utébbiak kiilonosen az alkal-

mazds szempontjabol keriiltek az

érdeklédés kozéppontjaba, tobbsé-
gében az elmaradt biztonsagi intéz-

kedések miatt [1].

A 2000-es évek elején publikalt
kézi lézeres cikkek tébbségében
orvosi eszkozok, ékszerek, gépjar-
mU karosszéridk hegesztési alkal-
mazdasait mutatta be [2], [3], [4].
Azéta a lézeres dramforrasok és az
atvitelek fejlédése eredményeként
alacsonyabb koltségli, kompakt be-
rendezések keriiltek kifejlesztésre,
melyek toébbsége 3-5 kW teljesit-
ményd alkalmazast kindl megfizet-
heté aron [7], [8].

A kézi lézeres hegesztéberendezé-
seket forgalmazé keresked6hdzak
elényként fogalmazzdk meg, hogy a
harom, illetve négy munkafolyamat
- a hegesztés, a vagas és a tisztitas,
hegesztési varrat tisztitds - egy
géppel elvégezhetd. A berendezése-
ket széleskérben ajanljdk az alabbi
teriiletekre
« olyan lakatos miihelyek szdmara,

akik koltséghatékonyan akarnak

dolgozni,

+ olyan gépjavito tizemek (karosszé-
ridsok, autésmiihelyek) szamaira,
akik profi gépre vagynak,

« olyan ipari acélszerkezet gyartdk
szamadra, akik hatékonysagot akar-
nak névelni [5].
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IPG Photonics LightWELD tipusu 1500 W
teljesitményti berendezés [6]

1000-3000 W teljesitményii HANTENCNC
4-in-1 kézi lézerhegeszté [9]

1. dbra Példa a kereskedelmi forgalomban beszerezheté kézi lézeres
hegesztéberendezésekrél

Ilyen berendezéseket forgalmaz
pl. az oxfordi székhelyid IPG Pho-
tonics, a nagy teljesitményi szalas
lézerek feltaldléja, a sanghaji GW
Laser Tech, az ipari szélas lézerek
forgalmazéja, a 2004-ben a kinai Ji-
nan varosaban alakult, a lézeres in-
telligens gyartas teriiletére 6sszpon-
tosité, XT Laser, a szintén Jinan-i
HANTENCNUC, és még sorolhatnank
szamos kinai céget (1. abra).

A kézi lézeres hegesztés soran
hegesztének megfelel6 védelmet
nyujté egyéni védéfelszerelést kell
hasznélnia az eljards sordn: nem
gyulékony, hossza ujju, a lézer hul-
lamhosszdnak megfelel6 munkavé-
delmi ruhazatot, hegesztékesztytit
és lézerpajzsot kell viselnie.

Gondoskodni kell a lézeres mun-
kaallomas elhatarolasardl, a szort
sugarzas lehataroldsarél megfelel6
védettséget biztosité paravianokkal,
fuggonyokkel, illetve zart kabinban
valé elhelyezéssel. Megoldast jelen-
tenek az un. aktiv védelmi rendsze-
rek kialakitasa [10].
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2. dbra Kézi lézeres hegeszté biztonsdgos
egyéni védéfelszereléssel

2. A kézi lézeres hegesztés al-
kalmazasa

Az elmult évek sordn szdmos kézi
1ézeres hegesztési és felulettisztitasi
alkalmazast szemléltettek ajinli-
saikban, illetve szakcikkekben a be-
rendezéseket forgalmazok. A 3. dbra
ezek kozil szemléltet néhanyat.

A kézi lézeres hegesztés a gyartdsi
tertileteken (jarmdipar, haztartdsi
berendezések, tartilyok és fémbu-
torok, korlatok stb.) tul jelentds
szerepet tolt be a szerszdmacélok,

HEGESZTES
@TECHNIKA
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3. dbra Kézi lézeres hegeszt6 biztonsdgos egyéni védéfelszereléssel

g6zturbindk, gépjarmu-alkatrészek
és repulégép-hajtomivek javitasa-
nal is, a szerkezeti-, és a korréziéallé
anyagok mellett az aluminium- és a
titdnotvozetek esetében is.

Az eljaras terjedését - mas védoga-
zos hegesztési eljarasokhoz viszo-
nyitva is - kedvezd jellemzéi is els-
segitik (1. tablazat).

Tovébbi el6nytjelent a szalaslézeres
berendezések tzemi automatizalasi
rendszerbe illesztésének lehetésége
a robottechnika igénybevételével. A
robot rugalmassédga a kézi lézeres he-
gesztési technolégia lehetdségeivel
kombinalva, alkalmassa teszi kisebb
volumeni gyartmanyok esetében az
alkalmazést, mely tovibb javitja a 1é-
zeres hegesztés termelékenységét.

Alézeres hegesztési eljarasok tech-
nolégiai paraméterei az aldbbiakban
foglalhatok 6ssze
+ alézer sugarforras tipusa,

+ alézer sugarforras teljesitménye,

« alézer sugdrforras gerjesztési frek-
vencidja,

« a lézer sugarforras energiaelosz-
lasa,

+ a féokuszpont elhelyezkedése,

+ a hegesztéfej ddlésszoge,

+ avédbgaz tipusa, mennyisége,

+ a hegesztési sebesség,

+ ahegesztési él el6készitése,

« illesztési hézag.

Jelen 6sszedllitasban vizsgaltuk a
kézi lézeres hegesztés technolégiai
paramétereinek hatdsit a hegesz-
tett kotésre.

1. tabldzat A kézi lézeres hegesztés alkalmazdsdnak el6nyei és hdtrdnyai
El6nyok Hatranyok
Koncentrélt hébevitel Nagyobb méretii és tomegd energiaforrds az inverteres

aramforrasokkal szemben

Nagy hegesztési sebesség és beolvaddsi mélység mds el-
jérasokhoz viszonyitva

Fokozott figyelmet igényel az optikai kabel kezelése, a kdbel,
illetve a hegesztdfej sériilése esetén azok cseréje sziikséges

Az energiafogyasztds alacsony

(lass 4 1ézeres biztonsgi osztaly, fokozott egyéni és kollektiv
védelem sziikséges, Laser Safety Officer” alkalmazasa

Kismértéki deformacio

A hegesztési varrat egyenletes, sima feliilet(

Alacsony el6készitési- és utdlagos megmunkaldsi igény

Alacsony beruhazési koltség, rovid megtériilési idé

Az eljarés alkalmazdsa konnyen elsajatithatd, a hegesztd
személyzettel szembeni kivetelmények szintje alacsony
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2. tdbldzat A kisérleti berendezés
Jjellemzéi
Megnevezés Adat
Lézertipus Szdlaslézer 1070 nm
Lézer teljesitmény | 1.000-3.000 W
Biztonsdgi osztdly | 4. osztalyu lézerrendszer
Lézer frekvencia | 1.000-20.000 Hz
Nyalab oszcillacié | Hossza 0-5 mm, frekvencia 1-60 Hz
Hiités médja Vizhiités
Villamos hdlézat | 220+10% V 50/60 Hz
Méret (Sz-Ho-Ma) | 410x610 mm
Tomeg 40 kg

3. Hegesztési kisérletek

A hegesztési kisérleteket a CLOOS
Magyarorszag, Crown International
Kft. nagytarcsai telephelyén folytat-
tuk, a cég altal rendelkezésre bocsaj-
tott DXTECH CCW30 tipusu szalas
kézi lézeres hegeszté6 berendezés-
sel. A kisérletek sordn alkalmazott
hegeszt6 berendezés jellemzéit a 2.
tablazat szemlélteti.

A hegesztési kisérletek sordn alkal-
mazott lézeres energiaforras és a kap-
csol6dé FWS-01A tipust huzalel6tols
berendezést a 4. dbra szemlélteti.

Huzaldob

Huzal eltold

4. dbra A kisérletek sordn alkalmazott
DXTECH CCW30 tipusu szdlas kézi ézeres
hegesztéberendezés és a FWS-01A tipusu

huzalelétold

XXXV. évfolyam 2024/4
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A hegesztépisztoly optikai
felépitése

5. dbra A szdlas lézeres hegesztépisztoly kialakitdsa

A hegesztéberendezéshez  az
FWH20-S10A tipusa lézeres he-
gesztépisztoly kertlt alkalmazisra,
melyhez csatlakoztathaté6 a huza-
ladagol6 kiegészités (5. abra).

A CLOOS Magyarorszag telephe-
lyén végzett hegesztési kisérletek
sordn - figyelembe véve az el6ké-
sziiletek sordn végzett kézi prébahe-
gesztések tapasztalatait, - a nagy se-
bességili pisztolyvezetés biztositasa,
illetve a hegesztési sebesség allandé
értéken tartdsa érdekében Dobot
CR10A tipusu intelligens kollabora-
tiv robot alkalmazaséra kerult sor.

A kisérletek soran az elsédleges
lézersugarzas elleni alapvets védel-
met - a megfelel6 védéruhazat, és
az elhatarolds mellett - a kobot kar
altal virtudlisan felvehet6 biztonségi
és munkazénak adtik, ezek a térben
szabadon felvehetéek és akar alkat-

6. dbra A hegesztési elrendezés: Dobot
CR10A tipusu kobotraillesztett FWH20-
S10A szdlas lézeres hegesztépisztoly

XXXV. évfolyam 2024/4

3. tdbldzat Az 5355 jel(i szerkezeti acél Gsszetétele
Osszetétel, max.
Jel
G% | Si,% [Mn,%| P% | S,% | N,% | Cu,%
$355)0 | 0,20 [ 055 | 1,60 | 0,030 | 0,030 | 0,012 | 055

4. tabldzat

Az 5355 jel(i szerkezeti acél mechanikai

jellemzéi
Mechanikai jellemzék
Jel
A huzaltovdbbité egység- R., MPa R, MPa KV,J,0°C-on
gel kiegészitett pisztoly
$355J0 355 510...680 27

részenként moédosithaték is. Dobot
esetén egy vagy akar tobb 6sszefiiz-
heté téglalap alaku térhédléban, ki-
16nb6z6 formak is felvehetdk a tér-
ben a cél érdekében.

Ezeket a zéndkat kapcsolhaté biz-
tonsagi relékkel hangoltuk 6ssze, hogy
a lézernyaldb csak a térben felvett z6-
nékon belill tizemeljen. Igy ameny-
nyiben a programozé véletleniil hibat
kovet el programozas kozben; pl. nem
kapcsolta le a csokkentett sebességii
hegesztés utan a lézert és tengelymoz-
gasokkal a lézer kijuthatna a fizikai
munkateriletrd], a lézer automatiku-
san ledll. Emellett kulon biztonsagi
relét kapott a kollaborativ kar vezér-
16jét6l a STOP statusz, ami ugyancsak
garantdlja az elektromos bekotések
altal, hogy a lézer ne legyen indithaté
semmilyen olyan esetben sem amikor
a program nem fut a vezérlén.

3.1. Hegesztési kisérletek, al-
kalmazott paraméterek

Az el6z6ekben bemutatott kobot
rendszer alkalmazisdhoz kisérleti
tervet allitottunk 6ssze, melynek
alapveté célja a hegesztési para-
méterek hatdsdnak elemzése a he-
gesztett kotésre, a varrat geomet-
ridjara.

A kisérletek sordan 40x20 mm
feluletd, S355 jeld, altaldnos ren-
deltetésii, szerkezeti acélt alkal-
maztunk, melynek 6sszetételét a 3.
tablazat tartalmazza.

3.1.1. Alézerteljesitmény-val-
tozas hatasanak vizsgalata

Vizsgélataink els6 korben a lézer-
teljesitmény hatdsanak elemzésére
terjedt, 5 mm vastagsdgi munkada-
rabokon, az aldbbi kisérleti terv
alapjan.

5. tdbldzat A lézerteljesitmény vdltozdsdnak vizsgdlatdra szolgdlé kisérletterv
Lézer Hegesztési Lézer- Lengetési
Azonosito teljesitmény, sebesség, Védégaz frekvencia, frekvencia és
w mm/s Hz mértéke
H1 200
H2 300
H3 600
H4 900
HS 1000 8 nitrogén, 3000 35Hz,
H6 1200 0,2MPa 2,5mm
H7 1400
H8 1600
H9 1800
H10 2000
4 GOONESERTIS
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7. dbra A H2-es hernydvarrat hegesztése 300 W lézerteljesitménnyel

A H2-es jelii hernyévarrat 300 W
lézerteljesitményl hegesztését a
lézeres berendezés kijelzéjével a 7.
abra szemlélteti.

A hegesztési varratokat metal-
lografiai vizsgaltnak vetettik ald az
Obudai Egyetem Banki Donat Gépész
és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
Metallografiai
Jellemz6 keresztmetszet kimunkals-

Laboratériuméban.

sa lemezolléval tortént, majd hideg-
bedgyazdssal, kétkomponensi mi-
gyantaval (Demotec 20) rogzitettik
a mintékat. Az ily médon el6készitett

H6 H7

vizsgadarabokat mintael6készité gé-
pen (Struers LaboForce-50) a metal-
lografidban ismeretes médon t6bb fo-
kozatban csiszoltuk (P80, P160, P240,
P500, P600, P1200, P2500 fokozat-
szamu) vizes csiszolépapirokon (SiC),
majd 3pm-es gyémant szuszpenzid
segitségével posztén poliroztuk.

A mintakat vizzel és etanollal le-
mosva szdritottuk. A polirozds utin
az anyagabdl fakaddéan a csiszolato-
kat 10 masodpercig marattuk 2%-os
nitalban (salétromsav + etanol), majd
vizzel és etanollal lemosva szaritot-

H8 H9 H10

8.dbra AH1...H10-ig terjedd hegesztési varratok mikroszkdpi felvételei

Hernyovarrat beolvadds (hegesztés sebesség=konst =Bmm/s)

H10
E HT H& -
= e i . H9
i) -
- H5
g Ha M g
=]
a3 H1 H2 H,3
| 1
Lézer teljesitmény [W]
Herrydvarrat varratszélesség (hegesztési sebesség=konst. = Bmm/s)
§ . H8
A » Hé H7 ’ H10
. H
L i He e . _9 -
@ H1 H3 "
B . “
g
[
o
>

Lézer teljesitmény [W]

9. dbra H1-H10 varratok varratszélességei és beolvaddsi mélységeinek értékei
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tuk. Az elkészilt mintdkat Olympus
DSX1000 digitalis
vizsgaltuk és mértik a varratszéles-

mikroszképon

séget és beolvadasi mélységet valtozd
paraméterek fuggvényében. A H1...
H10-ig terjed6 hegesztési sorozat
varratainak képét a 8. dbra mutatja.

A metallogrifiai vizsgdlat soran
feltart hernyévarratok mért geomet-
riai eredményeit a 9. dbra diagramja
foglalja 6ssze.

3.1.2. A hegesztési sebesség
hatasanak vizsgdlata

A kisérlet masodik sorozatban a
vizsgalatok a hegesztési sebesség ha-
tasdnak elemzésére szolgalt a 6. tib-
lazat kisérleti terve alapjan.

A H1..H10-ig terjedé hegesztési
sorozat varratainak képét a 10. dbra
mutatja.

A hernyévarratok mért geometriai
méreteit a 11. dbra diagramja szem-
lélteti.

4. Osszegzés

Napjaink kézi 1ézersugaras hegesz-
téberendezéseknek komoly relevan-
cidjja van fejlett tidrsadalmunkban.
Multifunkcionalitdsuk, kénnyd be-
szerzési lehet8séguk, kedvezd arfek-
vésik, és hegesztési jellemz8ik mind
hozzdjarulnak rohamos elterjedé-
sitkhoz. Biztonsagos tizemeltetésiik-
hoz az alkalmazidsi paraméterekre
optimalizalt védéeszkozoket kell be-
szerezni és alkalmazni.

Kisérletsorozatunk elsé 1épései a
technol6gia megismerésére irdnyul-
tak, melynek soran az elsédleges 1é-
zersugarzas elleni védelmet a kobot
kar altal virtudlisan felvehet$ biz-
tonsagi és munkazénak adtak. Ezen
alkalmazas lehet6vé tette a megbiz-
hato és reprodukalhaté6 parametriza-
last herny6varratok segitségével.

A kisérletsorozat tovabbfejlesz-
tése sordn tompa-, és merdleges le-
mezkotésekkel, valamint hegesztett
cs6kotésekkel kivanunk kisérlete-
ket folytatni 6tvézetlen szerkezeti-,
majd korrézi6dllé acélon, az Egye-
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6. tdbldzat A hegesztési sebesség vdltozdsdnak vizsgdlata
Lézer Hegesztési Lézer Lengetés
Azonosito teljesitmény, sebesség, Véddgaz frekvencia, frekvencia és
w mm/s Hz mértéke
H11 25
H12 23
H13 21
H14 20
H15 18
H16 16
H17 14 o
H19 10
H20 8
H21 6
H22 4
H23 3
H24 2
H25 1

H21
10. dbra H11-H25 varratok varratszélességei és beolvaddsi mélységeinek értékei

H25

Beolvadas [um]

H25

Varratszélesség [um]

« H24

H23

H22

H23

H24

Hermyévarrat beclvadis {lézerteljesitmény = konst. = 1200W)

Hegesztési sebességmm/s]

H13
H14 -

" H H19
H23
. H18 17 H13
. H16  HI5 H14
Hegesztési sebesség mm)/s]
Hermydvarral varratszélesség (lézerteljesitmibny = konst. = 1 200W)
H‘ZZ e H20
. RIS s
1 L H17 Hie

H15

H25

H12 H11

H11
H12 .

11.dbra H11-H15 varratok varratszélességei és beolvaddsi mélységeinek értékei
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tem nagy energiastrtségiic CLOOS
kobot,
preciziés korvarrathegeszté célbe-

Laboratériuméaban, illetve

rendezés alkalmazasaval.
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Nagyszilardsdgu

-XAR 400 és S960Q - acélok
termikus vdgdsa hatdsdra kialakult
anyagvdltozdsok ésszehasonlitdsa

* PhD hallgaté, Obudai Egyetem Banki Donét Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar

Bevezetés

Cikkemben néhany nagyszildrd-
sdgu acél lingvagasanak kovetkez-
ményeit kivinom szemléltetni. A
langvagds soran a lokalisan gyulla-
dasi hémérsékletre hevitett fém az
oxigénsugdrban elég, és a keletkez6
égésterméket az oxigénsugdar vagasi
résbdl eltavolitja. A folyamat ered-
ményeképpen az acél szerkezetében
kémiai és fizikai véltozdsok kovet-
keznek be, amelyek jelent8s hatas-
sal lehetnek annak tulajdonsigaira
és szerkezetére. A nagyszilardsiagu
acélok termikus vagasinak szerke-
zeti dtalakuldsainak vizsgélata elen-
gedhetetlen a megfelels tervezés és
gyartas szempontjabol.

Kisérletek rovid bemutatasa

A kisérletekhez XAR 400 és a
S960Q tipustt mikroétvozott és fi-
nomszemcsésre hengerelt nagyszi-
lardsdgt acélt hasznaltam. A Thys-
san Krupp Steel altal gyartott XAR
400-as acélt els6sorban nagy kopa-
séllésag és jo utésillosag jellemez,
emellett j6l hajlithaté és hegeszt-
heté. Fébb alkalmazasi teriiletei: a
karbantartas, kohdszat, energetika
ipar a szén és cementgyartds [13]. A
XAR 400-as acél névleges 6sszetéte-
lét a 1. tabldzat mutatja be.

Az SSAB nemesitett nagyszilar-
dsagu acélja, az S960QL magas
szildrdsigi jellemz6it az 6tvozd
tartalomnak és a meleghengerlést
kovets edzésbsl (Q), illetve ma-
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1. tabldzat

XAR 400 névleges Osszetétele [14]

Névleges dsszetétel, tomeg %

Otvozet

A-G | B-G Cr Mo Nb Ti

XAR400 | 0,1 0,2 1,1 0,01 | 0,002

0,1 0,002 [ 0.2 0,02 [ 002 | 001

2. tdbldzat

960 Q névleges dsszetétele [15]

Névleges dsszetétel, tomeg %

Otvozet
C Si | Mn P S Cr | Ni

Mo v Ti | Cu | Al Nb B

960Q | 0,16 0,2 | 1,22 | 0,01

0,001 0,2 | 0,05

0,605 [ 0,037 { 0,002 | 0,01 | 0,055 | 0,015 | 0,001

gas hémérsékleti megeresztésbdl
(HTT) alloé (kétciklusu) hékezelés-
nek koészoénheti. A folyamatos hi-
tést (dllandé sebeségli) dtalakuldsi
diagramokat (CCT) kulénb6z6 mér-
tékben, de mindegyik 6tv6z6 jobbra
tolja és a rendkivil intenziv hités
lehet6vé teszi az edzési folyamat vé-
gére, hogy a termék teljes kereszt-
metszetben finomszemcsés mar-
tenzitessé viljon. Ezt a martenzitet
magas megeresztési hémérsékleten
megeresztik (a kivant szildrdsagi
céltdl figgben részlegesen vagy tel-
jesen). Az igy 1étrejové nem-egyen-
sulyi szévetszerkezetet a ldngvagis
a vagas kornyezetében irreverzibi-
lisen megvaltoztatja. A 960Q acél
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névleges Osszetételét a 2. tiblazat
foglalja 6ssze [15].

A vizsgalatok soran kilénbozé vas-
tagsagu acéllemezeket alkalmaztam:
az XAR 400-as acél esetében 8 mm, a
960 Q jelzésitinél pedig 10 mm vastag-
sdgu acéllemezeken végeztem a kisér-
leteket. Mindkét anyagmindség ese-
tében 300 mm hosszu prébadarabok
keriiltek kivdgasra a Linde Magyaror-
szdg Zrt. budapesti telephelyén. Az
alkalmazott technolégiai paramétere-
ket a 3. tablazat foglalja Gssze.

A kisérletek soran vizsgiltam az
elémelegités hatasat, a gépi és kézi
pisztolyok 6sszehasonlitisaval pe-
dig a vidgd oxigén mennyiségének
hatasat.
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3. tabldzat A mintdk és paramétereinek 6sszefoglaldsa
Proba-|y vk | | Egol |TE® Por | LIy Hev|Ve,Vigs| Veu | v | |Résszél.
darab - | PV | ot |ONE™ vago| Vh W | (Uh) |(cow/min) | (mm) | (mm)
ima ezl (bar) |(bary] ™7 | (W) | W) (W)

1 | cAl “IUE}'{EOI CGH. | 2 | 4| 03 400 | 2400 | 3% | S8 8

2 | caz “IGE_;{EOI CGH, | 2 | 4| 05 400 | 2400 |35 | S8 8

3| cas “IGE_;{EO] CH, | 2 | 4| 03 400 | 2400 | 350 | S8 8

ANMET1

4] caG [T LT G | 2 | 4| 05 400 | 2400 | 3% | S8 8

5 | CAK 4.1011_3.{501 CH, | 4 05 700 | 1500 | 350 | 48 10

6 | CPG PIGE_:{EI GHy/O:| 2 3| 03 400 | 1200 |200| 36 | 10| 17

7 | CPK | HP337 |GHyOQ:| 3 05 600 | 1450 | 200 | 33 1| 16

1 | DAl MOE';{EO’ CH. | 2 | 4| 05 400 | 2400 |35 | 46 8

2 | DA2 ‘U&E;{Eoi H, | 2 | 4| 05 400 | 2400 |3%0 | 46 8

3 | DAG “IOE_';{EUI CH; | 2 4| 05 400 | 2400 |35 | 46 8

4 | DPG PIGE‘EE; CHJ/O:| 2 3| 05 400 | 1200 | 200 | 34 | 10| 17
Alkalmazott jel6lések:

1. elsé karakter: anyagmindség (C- Xar400/8; D - 960 Q/10),

2. mdsodik karakter: gdz (A: acetilén, P: propdn),

3. harmadik karakter: G:,,gépi” (kiilon hevité és vdgo oxigén adagolds, fejkeveréses égé kial-
akitds), K: kézi (egy O2 betdpldlds), 1- 100 °C, 2 - 200 °C, 3 - 300 °C fokra elémelegitve gépi
uton torténd vdgds.

 Fuvdka - fuvdka gydri jeldlése, a visszakdvethetSséghez,

« égdb/éghets - az elémelegité Idnghoz haszndlt gdz kombindci,

«  pO2 Hev (bar) - el6melegité Idnghoz haszndlt oxigén gdz nyomdsa,
«  pO2vdgé (bar) — vdgé oxigén nyomdsa,

« pCH (bar) - égheté gdz nyomdsa,

« VO2Hev (I/h) az elémelegits Idnghoz haszndlt oxigén mennyisége,
« V02 Vdgé (I/h) a vdgé oxigén mennyisége,

« VCH (I/h) az éghet6gdz mennyisége,

« v(cm/min) a vdgds sebessége,

« 1(mm) az égé - munkadarab tdvolsdga,

«  résszél.(mm) vdgdsirés nagysdga.

1. dbra A mintdk vdgadsi elrendezése

2. dbra A keménységi lenyomatok
elrendezése

HEGESZTES 50
TECHNIKA

3. dbra A Zeiss Axio Observer Z1m szoftver segitségével
alenyomat dtléinak jel6lése

A mintadarabok kivagasa és
metallografiai mintaeléké-
szitése

A fenti technoldgiak szerint viga-
si folyamatot kovetben, a vizsgalati
darabok a Woldem Kft. telephelyén
vizsugaras vagassal kerultek kimun-
kéldsra harom egyenlé méretre. A
vagasi elrendezést az 1. dbra szem-
1élteti: az els6 vagas a lemez kezde-
tén, utdna a kozepén, illetve a végén
valésult meg. A vizsugaras vagds
hasznélatdra azért is volt szitkség,
hogy a vagas kozben héhatas ne érje
a darabokat.

A vizsugaras vagas utan az azonos
lemezbél kivigott mintdk egyszerre
keriiltek hidegbedgyazasra kétkom-
ponenst Duracryl plus akrilgyanta
felhasznalasaval.

Az akrilgyanta megszilardulasat
kovetSen a mintakat egyre finomabb
- 60, 80, 100, 220, 250, 400, 600,
1200 szemcseméretd — csiszolépa-
pirral, majd nemezzel, posztoval és
barsonnyal bevont polirozé koron-
gokkal gyémantpasztat hasznalva
készitettem el Buehler Ecomet 250
Pro berendezéssel.

A vizsgalati mintdk keménység-
eloszlasat Buhler Wilson W 31118
berendezéssel HV 5 mikro-kemény-
ségméréssel hatdroztam meg, ugy,
hogy a lenyomatok 1épéstavolsiga a
héhatasovezetben és kozvetlen ko-
zelében 1 mm, a h6hatasovezetet el-
hagyva 5 mm legyen (2. &bra).

A lenyomatok vizsgélatahoz és ki-
értékeléséhez Zeiss Axio Observer
Z1m optikai mikroszkép, illetve az
ehhez tartozé egyedi szamitdgé-
pes szoftver keriilt alkalmazasra (3.
abra).

gl Mo
el 4 b
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4. dbra A CA1/CA2/CA3 mintdk 1-es sorozatdnak HV5 eredményei
avdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében
2-es mintasororat
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5. dbra A CA1/CA2/CA3 mintdk 2-es sorozatdnak HV5 eredményei
a vdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében
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6. dbra A CA1/CA2/CA3 mintdk 3-as sorozatdnak HV5 eredményei
avdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében
XXXV. évfolyam 2024/4 51

CA1, CA2 és CA3 mintak ered-
ményei

Az elémelegités hatasat vizsgal-
tam a CAl, CA2 és CA3 azonosi-
téji mintdkkal 100, 200 és 300
°C-os el6melegitési homérsékleten
végzett vagasokkal. A keménység-
méréseket minden esetben a vagi-
si éltél 1,5 mm-re kezdtik, ahol a
héhatasovezet szamottevé és nem
is esik tul kozel a minta széléhez. A
héhatdsovezetben a mar emlitett 1
mm-es lépéstavot alkalmaztuk, ezt
kovetben pedig 5 mm-enként ha-
ladtunk tovabb.

A 4. 5. és 6. abrakon szirkével
jelzett mintdk (CA3) a vagasi él koz-
vetlen kozelében 1évé keménység-
értékei majdnem minden esetben
elmaradnak az alacsonyabb hémér-
séklettel elémelegitett mintakéhoz
(CA1 és CA2) képest.

Az abrak jol szemléltetik, hogy a
vagasi élt6l a héhatds 6vezeti zéna
felé haladva viszonylag drasztikus ke-
ménységi érték novekedés, a héhatds
ovezeti z6natél tavolodva kiegyen-
silyozottabb noévekedési tendencia
allapithat6 meg. A héhatasovezettdl
tavolodva a keménységi értékek ko-
zel azonos értékre az anyag kemény-
ség értékére allnak be.

A XAR400-as acél alap szovetszer-
kezete a 7. dbran lathaté. J6l kive-
het6 500x-os nagyitdsban az acél
tipikus hengerlés kovetkeztében ki-
alakulé sorossiga, melynél a finom
szemcseméret eredményezi az acél
nagy keménységét.

7. dbra XAR400-as acél alap
szdvetszerkezete 500x nagyitdsban

HEGESZTES
@ TECHNIKA
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e Lars

8. dbra Az XAR400-as acél

szdvetszerkezete a vdgott él kbzvetlen
kézelében 250x nagyitdsban

A CA3 minta szévetszerkezete a
8. dbran 250x-es nagyitisban, ame-
lyen lathato, hogy a vagéél kozvetlen
kozelében szemcsedurvulds kovet-
kezett be, illetve megjelentek a tis
ferrit szigetek is. Minden bizonnyal
kozel a vagéélhez az 6tvozé vegyu-
letek felbomlottak és finom szem-
cseméret hatdsa mar nem tudott ér-
vényesiilni, ennek kévetkeztében a
keménységi értékek is lecsokkentek.

A CAG és CPG illetve CAK és
CPK mintak eredményei

A koévetkezékben a kiilonb6z
égheté gazok hatdsat szeretnénk
bemutatni. A propéan és az acetilén
killonbsége jol érzékelheté a gépi,
illetve kézi pisztoly hasznélatanal is.

A 9. dbra a CAG/CPG mintak 2-es
mintasorozatanak HV5S értékeit ab-
rdzolja, mely alapjan elmondhatd,
hogy a vagasi éltél a héhatds 6ve-
zeti z6na felé haladva ugrasszertien
novekszik a keménységi érték, mig
a héhatés ovezeti zonatél tavolodva
kiegyensulyozottabb névekedés jel-
lemzi az anyagokat.

A 10., 11. és 12. abrak kemény-
ségi eredményeit 6sszehasonlitva
megallapithaté, hogy a vdigdsi él
kozvetlen kozelében a keménységi
értékek kedvezibbek propan éghetd
gaz hasznalataval, igaz a kiilonbsé-
gek nem mondhatdék drasztikusnak.
A vagasi éltél tavolodba a kemény-
ségek szinte azonos értékre 4llnak
be. A vagasi él kozelében az eltérd
keménységi eredmények feltehets-

HEGESZTES
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9. dbra A CAG/CPG mintdk 2-es mintasorozatdnak HV5 eredményei
avdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében
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10. dbra A CAK/CPK mintdk 1-es sorozatdnak HV5 eredményei
a vdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében

2-es tnintasorozat
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11. dbra A CAK/CPK mintdk 2-es sorozatdnak HV5 eredményei
a vdgottéltél mért tdvolsdg fliiggvényében
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12. dbra A CAK/CPK mintdk 3-as sorozatdnak HV5 eredményei
a vdgottéltél mért tdvolsdg fliiggvényében
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13. dbra A DAG/DA1/DA2 mintdk 3-as sorozatdnak HV5 eredményei
a vdgoéltél mért tdvolsdg fliggvényében

leg azzal magyarazhaték, hogy az
acetilén (448W/mm?) jéval nagyobb
langteljesitménnyel rendelkezik a
propanéhoz (104,5W/mm?) képest,
igy a vagasi él kozelében nagyobb va-
l6szintséggel jon létre szemcsedur-
vulds, amely a keménységi értékek
romldséit eredményezik.

A DAG, DAl és DA2 mintak
mérési eredményeinek érté-
kelése

Annak érdekében, hogy teljesebb
képet kapjunk az eredményekrdl, a
kovetkezékben a S960Q mintak ke-
rilnek 6sszehasonlitasra, térekedve
az elébbiekben hasznalt hasonlé te-
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matikdra. A DAG nem rendelkezik
elémelegitéssel, a DA1 100°C-os és a
DA2 pedig 200°C-os hémérséklettel
lettek elémelegitve.

A 13. 4bran is j6l megfigyelheto,
hogy a vagdél mellett 1,5 - 3 mm
mélységben erételjes keménység no-
vekedés jott létre, felkeményedett az
anyag. A legnagyobb felkeményedés
a DAG - elémelegités nélkiili minta
- esetében volt megfigyelhets. Ez
a novekedés azzal magyarizhatd,
hogy mivel nem lett elémelegitve
a darab, ennek koévetkeztében na-
gyobb héelvoné képességgel rendel-
kezik és gyorsabban le tud hilni, a
vagas végeztével.
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A 4 - 6 mm-es tavolsagot elhagyva
a keménységi értékek kozel azonos
értékre élltak be, vagyis visszadllt az
érték az alapanyag keménységére.
A vagoél kozelében létrejott vékony
ujrakristdlyosodott rész nem befo-
lyasolja az alapanyag keménységét,
mivel a vigast kovetéen minden bi-
zonnyal a hegeszteni fogjak a minta-
kat, tehat Gjra 6mlesztésre keril az
emlitett zona.

A 14. sbran lathat6 500x nagyitas-
ban a 960Q acél szdévetszerkezete,
amely kozel 1 mikronos finomszem-
csés szferoidit. A vagas soran fellép6
szovetszerkezet valtozds, azaz az
Ujrakristalyosodas hatasa a 14. dbra
jobboldali részén jél megfigyelhetd.

14. dbra A 960Q acél szovetszerkezetei

A DAG és DPG mintak eredmé-
nyei

A kovetkezékben a kilonbozd
égheté gazok hatdsat mutatjuk be
S960Q anyagmindségre.

A DAG mintdk esetében megfi-
gyelhetd a vagéélhez kozeli felkemé-
nyedés, amely a keménységi érték
hirtelen valtozasat okozhatja (15.
abra). Tavolodva a vagasi éltél szinte
azonos értékre 4ll be a két minta ke-
ménység értéke.
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15. dbra A DAG/DPG mintdk 1-es sorozatdnak HV5 eredményei
avdgott éltél mért tdvolsdg fliggvényében

Az eredmények 6sszefoglalasa
A cikkben 6sszefoglalt eredmé-
nyek és a tapasztalatok alapjan az
alabbi f6bb megallapitdsok tehetdk:
+ Az XAR400 acélminéséget nem ja-
vasolt langvagasi eljardssal vigni. A
szovetszerkezet nagy mélységben
atalakul a ldng hatasara, ezdltal a
keménységi értékek is csokkentek.
« Az XAR400 acélmindség esetében
a vagoboxigén novelése okozta a
legnagyobb valtozast a szévetszer-
kezetben, illetve ennek hatdsara a
legnagyobb keménység csokkenés.
« A 960Q acélmingség az eredmé-
nyek alapjan megfeleléen vighaté
langvagasi eljarassal. A vagas nem
okoz drasztikus szovetszerkezeti
valtozast. A szoévet ugyan Gjrak-
ristalyosodik, de az wjrakristalyo-
sodott zéna kelléen kismértéki
ahhoz, hogy a vagast kovets he-
gesztés soran az emlitett zéna Uj-
radmlesztésre kertljon vagy egy
kismértékd utémunkdlassal elta-
volitsuk.
« A 960Q acélmindség tekintetében
nem figyelhet6 meg a vigdoxigén
mennyiség véltoztatis hatdsara
olyan jelentés keménységvilto-
zas, mint a XAR400 acélmindség
esetében.
Azelémelegitéshatdsiraaz XAR400
anyagmindségnél jelentésebbek a

szovetszerkezeti valtozasok.
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Biztonsagos hidrogen ellatas

Az ipari gazok szakért6jeként a Messer tokélyre fejlesztette a hidrogén biztonsagos és megbizhaté gyartasat, a kap-
csolodd mindségbiztositassal, toltési technoldgidval és logisztikaval, valamint a helyszini gazellatasi megoldassal
egylitt. Az igényeknek megfelelé ellatasi koncepcidkat kindlunk a palackoktél kezdve a kotegeken és trélereken at
egészen a telepitett tartalyokig.
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- Koltségelonyok a hagyomanyos égbgazokhoz képest
« Akornyezetvédelemi és fenntarthatosagi kezdeményezések
keretében tamogatasokra jogosult technoldgia

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

Messer Hungarogaz Kft.
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INE KMD gépcsalad

gomb, telies mellekparaméter allitasi lehetoség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebesseqgl impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztoprogram.

* Kimondottan stabil iv

* Az aram es a hegesztofeszultseg a szabad
huzalhossztol figgetlen

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

= Emiatt 30%-kal kevesebb hobevitel

« Kisebb vetemedes

» Korrozioallo acelok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

« Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

Specialis impulzus es duplaimpulzus program,
ami kilonosen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslé mindséget
garantdl hosszu szabad huzalvégnél is.

Specialis gyokhegeszté program minden

poziciohoz.

Olasz gyartmanyu processzorvezerelt inverteres multifunkcios
(huzalelektroda, kézi ivhegesztés, HF impulzusos AWI)
aramforrasok. Felhasznalobarat kezeles, full szinergikus vezérles,
szines erintokijelzod, programmentés és azonnali programvalto

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyoma-, és forgatogombokkal, valamint
erintokijelzdvel felszerelt tavszabalyzo. Alkalmas
a hegesztoaram es a fesziltsegkor-
rekcio allitasara, valamint gazteszt
és huzalelgtolds funkcidval is ren-
delkezik. A kijelz6jen leolvashato az
aktualis program minden fontosabb
parameterével.

DGT100 tavszabalyzos

hegesztdpisztoly

Hetszegmenses kijelzovel es digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztopisztoly. A kovetkezo
parameéterek lathatok a kijelzén, és dllithatok
a gombokkal: = hegesztdaram

= huzalsebesseg

» fesziltségkorrekcio

= aktualis Job

SENFENG

i e - e . — — —_—

Kézi lézerhegesztok magyarorszagi raktarrol. Magyar szervizhalozat, magyarorszagi alkatrészellatas.

h » 1500 W, 2000 W, 3000 W teljesitményben
/ ’ xrf .

» 10 m hosszi pisztolykabellel

» huzaltoloval (3000-es géphez dupla toloval)

» aggregatoros vizhiitéssel

» hegeszthetd anyagok: szénacél, korrdzidallo acel,
hdallé acél, aluminium otvizetek

» magyar nyelvii menii, magyar nyelvii kézikonyv

LAk

- H-8778 Ujudvar, Kdmancspuszta 016/4 hrsz.
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A MI KULONBSEGUNK,
AZ ON ELONYE.

A SIAD Welding PRO mindig
csucsmindségu, amihez
egy extra is tartozik:

az On elégedettsége

ARGOPRO, HYDRAPRO és HELIPRO kialakitottuk
a Welding PRO termékcsaladot, amely a SIAD
szakértelmét hozza be a FEMFELDOLGOZAS
vildgaba és a termékek minéségéhez egy olyan
szolgéltatas univerzumot ad, amelyet kifejezetten
hegeszték szamara fejlesztettek.

Az értékesitési haldzat, a képzés, a termelékenység,
az innovacio egy szbban egyesuil:

PRO, az értékndveld elem az 6sszes hegesztési
igényéhez.
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Az iQMet (Uj innovativ modszerek az
ellendrok képzésében a gyartasban alkal-
mazott mindéségligyi életciklus kapacitas
folyamatokhoz) Erasmus+ projekt titeme-
sen halad a munkaterv szerint, a masodik
munkaszakasz végére értlink. Ezen belul
megtartottuk az elsd két oktatdknak sz6-
16 eseménytinket a projekt keretein belil.
Egyrészt egy demonstraciés eseményt,
amely a hegesztészimuldtorok gyakorlati
alkalmazasérél szélt, valamint egy ugy-
nevezett ‘piloting’ eseményt, amelyen
a kordbbi, elsé elkésziilt projektanyag
eredményeirdl volt szé, vagyis az alapve-
t6 iranyelvekrél a hegeszt6 és hegeszté-
ellenér képzésekben, a vegyes és mun-
kaalapu tanulasi médszerekre finomitva,
hegesztészimulatorok alkalmazasaval.

PALYAZATOK
iQMet projekt

Tovébba elkésziilt a projekt egyedi
logdja, és az egységes sablonok, ame-
lyet minden partner hasznal a projekt
soran a dokumentumokhoz. Jelenleg
folyamatban van az elsé éves besza-
molé elkészitése, amelyben a hala-
dasrol szamolunk be, illetve az egyes
partnerek hozzajaruldsat jelentjik a
kilonb6z6 részfeladatokhoz. A kovet-
kezd taldlkoz6 november elején lesz
Temesvaron, ahol a partnerek projekt-
hez kapcsolédé disszeminacids terveit
és a kovetkezd, harmadik munkasza-
kasz feladatait vitatjuk meg.

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

Dr. Kemény Alexandra

Co-funded by
the European Union

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

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

Az iQVet projekt negyedik munkaszaka-
széval 2024 oktéber végén zérul a teljes
projekt periddus. A negyedik munkasza-
kasz célja, hogy a jovébeli munkaalapu
szakképzési rendszer a munkaerd ta-
pasztaltabb tagjait a gyartasi folyamatok
mélyebb ismeretével és a menedzsment,
a kornyezetbarat termelés, a min6ség-
biztositas kifinomult digitalis rendszere-
inek mUikodtetéséhez sziikséges készsé-
gekkel ruhdzza fel. Az atfog6 cél az, hogy
az oktatdk korében tovébbra is noveljik
az érdeklédést arra, hogy részt vegye-
nek a vegyes tanulas megvalositasdban,
amely a munkaalapu képzést az e-tanu-
ldssal kombindlva alkalmazza a bevalt
gyakorlatok eredményes megvaldsitasa
érdekében, és hogy a projekt eredmé-
nyeit szélesebb kdrben népszerdsitsik.

Az iQVet célja volt tovabbd, hogy az okta-
tokat felkészitse arra, hogy a készségeket
és kompetencidkat ne csak tudasként és
megértésként tekintsék, és figyelembe
vegyék, hogy a tanulé hogyan képes al-

HEGESZTES
@TECHNIKA

kalmazni azokat egy feladat végrehajtasa
soran (készség), valamint hogyan - milyen
gondolkodasmaoddal - kozeliti meg a fela-
datot (attit(id). A képzés ilyen holisztikus
szemlélete, kilondsen a gyartas vildga-
ban, teljesen Ujszer(. Az iQVet-partnerek
a,képzék képzése” program kidolgozasa-
val a tanulok eredményeinek és sikeressé-
gének, valamint munkahelyi és éltalanos
életbeli teljesitményének javulasat varjak.
A negyedik munkaszakaszban az MHtE
a ,képzék képzése” programsorozat
eredményeként négy, j6 gyakorlatokat
bemutatd ajanlast fogalmazott meg, a
gyartmanyellendri képzésben alkalma-
zott moduljainak oktatasaval kapcso-
latban. A j6 gyakorlat kiterjed az okta-
tas javasolt formajara és metodikajara,
amely esetekben elényben részesitet-
tik a munkaalapu oktatasi mddszerek
bevezetését az ellenbrzés és vizsgalat,
roncsoldsos és roncsoldsmentes anyag-
vizsgalat, és a gyartasi dokumentacio
oktatasaval kapcsolatban.

58

A j6 gyakorlatokat a ,képzdk képzése”
programsorozaton részt vett oktatdk vi-
dedinterju soran adott véleménye alap-
jan fogalmaztuk meg. Ezen kivil létre-
hoztunk egy videdsorozatot, amellyel
a jovében a ,forditott osztalyterem” Uj-
szer(i oktatasi médszertana alkalmazha-
t6 lesz az ellendrzés és vizsgélat modul
oktatéasa soran. Osszességében elmond-
hato, hogy a projekt elérte a kezdetekor
kitlzott célt, és sikeresen jarult hozza
a gyartamanyellenéri képzés oktatasi
maodszertananak fejlesztéséhez.

Dr. Varbai Baldzs

Co-funded by
the European Union

Co-funded by the Erasmus+Programme
of the European Union. Theese projects
have been funded with support from the
European Commission. This communication
reflects the views only of the author, and the
Comission cannot be held responsible for
any use which may be made of the informa-
tion contained therein.
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FivE projektiink tovabbra is az iitemter-
vek szerint halad. Az elmult honapok soran
sok belsd egyeztetés zajlott a tananyag tar-
talmanak tekintetében és a projekt szem-
pontjabdl fontos egyiittm(ikodési kérdé-
sekben sikerlilt egyeztetni a partnerekkel
és tobb piaci szereplével is. A projektcsa-
pat Gtmutatok, dgynevezett guideline-ok
elékészitésén és kidolgozasan dolgozik,
aminek illeszkednie kell az EN 1090 szab-
vanyrendszerhez, hiszen ezek adjak az ala-
pot, mint f6 ,Irdnyelvek” a projekt kovetdi
szamara. A kommunikdciés dtmutat6t mar
hamarosan véglegesitjlik, és kozben a tob-
biiranyelvrél is zajlanak a folyamatos szak-
mai egyeztetések a projekttagok kozott.

PALYAZATOK

FivE Projekt

Tobbek kozott ezek lesznek a legfébb
témai a kovetkez6 nemzetkozi projekt
taldlkozénknak, melynek elékésziiletein
szlovén partneriink mar dolgozik. A ta-
lalkozdra ezlttal a Szlovén Hegesztési
Intézetben Ljubljandban keriil majd sor
2024.11. 26-27-én.

Fenti beszamold késziilt a

FivE projektben Magyarorszagot képviseld
Inox Technology Kft. és

Métrai Hegesztéstechnikai Kft.
osszedllitdsaban

“em

\"/

Co-funded by
the European Union

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

MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28. Tel.:
e-mail: messer@geper.datanet.hu
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PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES

HoékezelS berendezések, fUtépaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-héallé anyagok,

héallé szévetek, pantold szalagok, -kapcsok, pantolé fogdk, tapintécsicsos homérdk,
infravérds hémeérdk, héfokregisztrald berendezések, csaphegeszté berendezések értékesitése.

V//4 HEGESZTO BERENDEZESEK KEPVISELETE, ERTEKESITESE
WELDOTHERM Kft. 8400 Ajka, Gyar ut 40. - 06-88/213-934, 213-935

weldotherm@weldotherm.hu www.weldotherm.hu



Tevékenységek: ™=

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

Tandsitasok:

« MSZ EN ISO 9001:2015 szabvany el6irasainak megfelel6 mindségiranyitasi rendszer tandsitasa,

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

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

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

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

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

valé alkalmasséag tanusitasa.

WNT Technolégiai Szerel6 és Szolgaltaté Kft.

© 4002 Debrecen, Richter Gedeon u. 39.

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

@ www.wntkft.hu

(f) facebook.com/wntkft




r:orweld+

2049 Didsd, Balatoniut 21/e
Tel.: +36-23-782-011

. '-'"-r‘.--_ -
-"._ .s_.' -

ELSOIVELT
LATOMEZO0S
AUTOMATA

H EG ESZTO PA\.J ZSA CORWELDPLUS.HU

. -
Lo
o REE - = e ]
I
A
= - -



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

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehetéségeket ki- A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesiilés
néalja partnerei részére. folyéirata

Az ujsdg vdgott mérete: 210x297 mm. ISSN 1215-8372

Szerkesztobizottsag

Hegesztéstechnika folyéirat 2025 Felelés kiadé: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja
- Foszerkesztd: Dr. Gati Jozsef
Eléfizetés egész évre 6.000 Ft + 5% AFA tel: +36 30/989-6108, gati.jozsef@uni-obuda.hu

1.500 Ft + 5% AFA Tudom'ényo:f..rovat szerkesztiil.(:
Dr. habil. Majlinger Kornél - welding@att.bme.hu
Dr. habil Gaspar Marcell - gasparm@uni-miskolc.hu

Késébbi rendelés/db + postakoltség

Hegesztéstechnika hirdetési lehetdségei

Szerkesztéség

Cimlap 180.000 Ft + AFA Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés

11 . i P 1149 Budapest, Mogyorddi ut 32.
Hétsé kiilsé boritén A4 160.000 Ft + AFA tel: +36 1/769-0056, titkarsagemhte hu
Elsé belsé boritén A4 150.000 Ft + AFA Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatis:

. ,, s < a Katerlon Kft.-nél késziilt,
Hatsé belsé boriton A4 150.000 Ft + AFA 3528 Miskole, Szrogh Sémuel u. 10.
Beliven A4 125.000 Ft + AFA Felelés vezetd: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552

- p Hirdetés szervez6: T6th Boglarka

Beliven A5 115.000 Ft + AFA tel.: +36 70/660-4942, hegesztestechnika.mhte@gmail.com
Beliven A6 100.000 Et + AFA A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg.
Pr-hirek és informacick A4 50.000 Ft + AFA

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Pr-hirek és informaciék A5 40.000 Ft + AFA Egyesiilésnél, szamla ellenében az eléfizetési dij kiegyenlithetd
o ) 40.000 Ft + AFA készpénzben az Egyesiilés pénztardban vagy banki atutaldssal.

MHCtE honlapjin hirdetés 1/4 éyre

MHtE tagvallalati kedvezmény 10% Fizetett hirdetések

MHLE tagvallalat, naptari évben %
4 alkalommal hirdet, kedvezmény +5% Bohler Kereskedelmi Kft. BIII Messer Hungarogaz Kft. BI, 55

Cooptim Ipari Kft. 17 PLTS Ipari Kft. 2

Nem tagszervezet,

4 hirdetés alkalmaval, kedvezmény 7,5% | Corweld Plus Kft. 19,63 Qualiweld Kft. 56
H si Zsebki 9 200 Ft + 5% AFA Crown International Kft. 12 SIAD Hungary Kft. 57
egeSZteSI seokonyv ' £ o Géper Kft. 60 Synergic Hegesztéstech. Kft. 59
2 kotete egyben + postakeéltség
ESAB Kift. 21 Welding Expert Kft. BII
; ; Flexman Robotics Kft. 33 Weldotherm Kift. 61
Hirdetési méretek Invent Welding Kft. 41 White Shark Welding Hungary
Cimlap hirdetés 210 mm x 217 mm (4ll6) Lincoln Electric 42 Kft. BIV
P + 3 mm kifuté kérben | Linde Gz Mo. Zrt. 48 WNT Kft. 62
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 02.27.| 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, ellenérzés érdekében
Megjelenés 03.21.| 06.27.| 09.12.| 12.04. kérjitk a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

sy, | WBSERVER

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

WHITESHARK:

SHAR
WHITE SHARK WELDING GROUP ~ WHITE

8] #wums
SHARK

MINDEN KEDVES MEGLEVO ES JOVOBENI

PARTNERUNKNEK ES CSALADJANAK KIVANUNK
BEKES KARACSONYT

ES KOZOS SIKEREKET HOZO

BOLDOG UJ EVET !
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