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»Hegesztesi hét” az IPAR NAPJAI 2023 szakkidllitdson

A Magyar
Anyagvizsgalati Egyestilés és a Magyar
Hegesztési Egyesiilet egyittm(ikddése
eredményeképpen sziiletett meg a meg-
allapodas — immar masodik alkalommal
— a Hungexpo Vasar és Reklam Zrt-vel a
2023. majus 16-19. kozott lebonyolitott
Ipar Napjai szakkiallitdson szakmai prog-
ramokkal valé kbzos megjelenésre.

Idén mar a 10. Ipar Napjai kidllitason
18 orszag tobb mint 370 kiallitéja — a
hazai és nemzetkdzi ipar vildgmarkai,
piacvezetdi, kis- és kozépvallalkozasai
— mutattdk be termékeiket, szolgdlta-
tasiakat, fejlesztéseiket kozel 14 ezer
szakmai latogatonak.

A kiallitast a szakmai partnerek és a
kiallitok altal szervezett, magas szinvo-
nalt program kisérte. Idén masodszor
az MHtE és a MAHEG szervezésében a
kidllitds mind a négy napjan szakmai
rendezvényekre kerult sor.

A programsorozat majus 16-an, a
106-107-108.
konferenciatermében a ,Vasutijarmii
Hegesztési Ankét és Tapasztalatcsere
2023” ankéttal kezd6édott. A Magyar
Vasutjarml Hegesztési Koordinacids
Bizottsdg és a Magyar Hegesztéstech-
nikai

Hegesztéstechnikai és

Hungexpo, E pavilon

és Anyagvizsgalati Egyesilés
egylttes szervezésében, a Magyar He-
gesztési  Egyesilet tdmogatdsaval
megvaldsult program kézponti témaja
a hegesztett vasuti jarmdvek és jarmu
részegységek tervezésével, gyartdsa-
val, karbantartasaval, valamint meg-
feleléséguk értékelésével Osszefliggd
el6irdsok attekintése, a gyakorlati ta-
pasztalatok bemutatdsa, és megvitata-
sa volt. Az Ankét lehet6séget nyujtott

az MSZ EN 15085-6, illetve az MSZ EN
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17460 szabvanyok bevezetésével 0sz-
szefligg6 feladatok attekintésére is.

Az (lésen megjelent szakembereket
Gayer Béla, az MHtE igazgatoja koszon-
totte, majd ismertette a rendezvény prog-
ramjat és célkit(izéseit. Szabé Csaba, a
Magyar Vasuti Magankocsi Szovetség f6-
titkara, A vasuti jdrmdkarbantartds hegesz-
tési elGirdsainak gyakorlati vdltozdsai és
ezek hatdsa a jarmdjavité mdhelyek egyéb
tanusitdsai folyamataira” cimmel tartotta
el6adasat, melyet kovetéen Borhy Ist-
van, a Magyar Vasutijarmi Hegesztési
Koordinaciés Bizottsag képviseletében
az MSZ EN 15085-6:2023 szabvanyt mu-
tatta be és tekintette at az alkalmazasaval
kapcsolatos kérdéseket. A R.U.M. Testing
Kft. laboratériumvezetéje, Nagy Zsolt a
,Gyakorlati vdltozdsok az anyagvizsgdlok
tanusitdsdban” cimmel az MSZ EN ISO
9712:2022 szabvany, valamint a kapcso-
6dé egységes dllasfoglalds fontosabb
Ujdonsagaira hivta fel a figyelmet.

A kdvésziinetet kovetéen Marian
Krivanek (SVV Praha s.r.0.) ismertette
a vasuti jdrmUvek ragasztasaval 6ssze-
fliggd aktualitasokat, kiilonds tekin-
tettel az MSZ EN 17460:2022 szabvany
megjelenését kovetd atmeneti idészak
feladataira, majd dr. Kollar Dénes ad-
junktus, a BME Hidak és Szerkezetek
Tanszék szakfelelésének ,IWSD képzést
indit a BME - Kompetencidk hegesztett
vasuti jdrmdszerkezetek tervezéséhez”
cimU el6adésat kdvethették nyomon a
résztvevok.

A tandcskozas dr. Gyura Laszl6 (Linde
Géz Magyarorszag Zrt.), és dr. Sandor
Tamas (Planwork Kft. PlanWeld+ divizid)
JElémelegités  gyakorlati
Phonix tip. (vdlyus) villamos sinek hegesz-
tése sordn"cimU el6adasa zarta, melyet
kovetéen Borhy Istvan, a Magyar Vas-
utijarmd Hegesztési Koordinacios Bizott-
sag elndke zarszavaban foglalta 6ssze
az elhangzottakat és vonta meg a ren-
dezvény gyorsmérlegét. A tdbb mint 70
regisztralt résztvevd a vasuti jarm(vek

tapasztalatai

és jarmuszerkezetek hegesztésével fog-
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lalkozé szakemberek érdeklédését je-
lezte, akik kreditpontban részesiiltek az
MHtE nemzetkozi és eurdpai hegeszté
diplomak tanusitas rendszerében. Borhy
Istvan kitért a 2024. majus 8-9-én Buda-
pesten, - az SLV Halle GmbH és az MHtE
egylttes szervezésében - megrendezés-
re kerulé JoinTrans 2024 (7" European
Conference ,Joining and Construction
of Railway Vehicles”) konferencia el6ké-
sziileteire, jelezve, hogy tovabbi infor-
maciok a www.mhte.hu, illetve a www.
maheg.hu honlapon érheték el.

Majus 17-én a Magyar Hegesztési
Egyesiilet jubileumi éves kozgyiilé-
sével folytatddott a programsorozat
a konferenciateremben. A napirendek
targyalasa el6tt kerilt atadasra a MA-
HEG kilondija. A dijat XXXVI. Orszagos
Tudomanyos Diakkori Konferencia M-
szaki Szekcié Kotéstechnoldgidk Tago-
zatan kiemelkedd dolgozata elismeré-
séll nyerte el Simon Csaba Soma a BME
gépészmérnoki BSc szak hallgatdja, az
NSSC 2120-as sovdny duplex acél he-
gesztett varratainak vizsgdlata” cimi
dolgozatéaval. Témavezetéje: dr. Varbai
Balazs adjunktus (BME GPK).

A hatdrozatképesség megallapitasa, a
levezetd elndk, a jegyzékonyvvezetd, a
jegyzékonyv hitelesiték, és a Szavazat-
szamlalo Bizottsdg megvalasztasat kove-
téen indult a napirend szerinti program.

A jelenlévé egyesiileti tagok elséként
meghallgattdk és megyvitattdk, majd el-
fogadtdk dr. Gati Jozsef elndk prezen-
tacioval szinesitett beszamoldéjat a 2022.
évi tevékenységrol. A 2022. évi gazdasa-
gi beszamolét Kuti Janos f6titkar, mig a
Felligyel6bizottsag beszamoldjat llinyi
Janos elndkismertette, melyeket a jelen-
lévék egyenkénti szavazassal, egyhangu
igen szavazattal elfogadtak. A 2023. évi
munkatervet és koltségvetést, illetve a
2024. évi tagdij mértékére vonatkozé ja-
vaslatot, dr. Gyura Laszlé aleln6k ismer-
tette. Ugyancsak az alelndk ismertette a
fotitkdrral kozosen Osszeallitott 2023. évi
munkatervet és koltségvetést. A hozza-
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sz6ldsok eredményeképpen hatdrozat
szlletett arrél, hogy az Egyestlet férum
szervezésével bekapcsolddik az MSZ EN
ISO 4063:2023 szabvany magyar nyelvi
megalkotasaba. Allasfoglalas sziiletett a

kovetéen a munkatervet és a 2023. évi
koltségvetést a jelenlévék nyilt szavazés-
sal elfogadtak.

A program rovid szlinetet kovetéen a
MAHEG IIW Magyar Nemzeti Bizott-
sag Ulésével folytatodott. Az (lésen
megjelent szakembereket Dr. Jarmai
Karoly, egyetemi tanar, az IIW MNB el-
noke kdszontotte. A napirend elfogada-
sat kovetéen az IIW MNB vezetésének
2022. évi szakmai beszamolojat hall-
gathattdk meg a résztvevék. Az egyes
Bizottsdgba delegalt szakemberek be-
szdmoldja révén az érdeklédék atfogod
képet kaphattak az elmult idészakban
végzett nemzetkozi tevékenységekrol.

Borhy Istvan, a MAHEG IIW MNB tit-
kara ismertette a delegatusok és szak-
érték megbizdsdnak meguijitdsara tett
javaslatot az Ulés idépontjaig beérkezett
jelentkezések alapjan. Az Uilés résztvevoi
egyhangulag tdmogattak az el6terjesz-
tést. A delegatusok ezt kovetéen elfo-
gadtak IIW MNB 2023. évi munkatervét.
A résztvevok tajékoztatast kaptak a Sin-
gapore-ban 2023. julius 16-21. kozott
megrendezésre keriilé, a Nemzetkozi
Hegesztési Intézet 4ltal meghirdetett
76" [IW Annual Assembly and Interna-
tional Conference programjarol.

HIREK

Végezetil Borhy Istvan tajékoztatast
adott a hazankban megrendezésre ke-
rilé JoinTrans 2024 konferencia el6-
készitésének aktualitdsairdl. Zarszéként
dr. Gati Jozsef kdszonte meg a delega-
tusok beszamoloit, a MAHEG IIW MNB
vezetésének munkajat, és a 75. [IW Koz-
gyllésen és Konferencidn részt vevd
szakemberek szamdra sikeres progra-
mot kivanva lezarta a 2023. évi Ulést.

A szendvicsebédet és frissiték elfo-
gyasztasat kovetéen keriilt sor az lin-
nepi, 10 éves a Magyar Hegesztési
Egyesiilet programra. Dr. Gyura Lasz-
16 alelnok megnyitd szavait kovetden
dr. Gati Jozsef emlékeztette a résztve-
véket, hogy az Egyesiilet sziiletésének
10. évforduldja alkalmabol az emlékév
keretei kozott attekintést kivannak adni
a tagoknak és a partnereknek az ala-
pitas ota eltelt évtized eseményekrél,
és rendezvényeinken keresztil mind
szélesebb korben hirét vinni a hazai he-
gesztés eredményeinek.

Bemutatta az erre az alkalomra 0ssze-
allitott, képekkel gazdagon illusztralt
kiadvanyt, mely teljes attekintést kivant
adni az Egyesllet elmult tiz évérdl.

10 EVES A

Magyar Heg esztési Egyesiilet

A ,MAHEG 10 éve” cimU illusztraci-
okkal tlzdelt el6adasdban tekintette
at az alapitds el6zményeit, elmult 10
év fébb eseményeit, eredményeit. Be-
mutatta a 17 alapité tagot, akiknek
ez alkalommal emléklapot adott at.
Kiemelte az Egyesiilet mkddésének
sulyponti elemeit, a széleskord hazai
és nemzetkozi kapcsolatrendszerét, az
egyesilletek kozott egyeduilalléd Ifjusa-
gi Férum létrejottét és tevékenységét.
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Betekintést adott szakmai konferen-
ciak, ankétok, szimpdéziumok és mes-
terkurzusok rendszerébe és a szakmai
terliletek atfogd programjaiba. Vége-
zetlil kdszonetet mondott mindazok-
nak, akik tevékenységiikkel hozzajarul-
tak a hegesztés és rokon technoldgidk
szakteriilet mdveldinek széles koru
egylttm(kodéséhez, az Egyesilet
eredményes tevékenységéhez.

Bakos Levente, az elndkség tagja
,10 éve Magyarorszag képviselete
az lIW-ben” cimd, vetitettképes el6a-
désaban id6érendben tekintette &t a
hazai szakemberek képviseletét az In-
ternational Institute of Welding vildg-
szervezetben. Kitért az lIW elndke, Raj
professzor magyarorszagi latogatasai-
ra, a MAHEG [IW MNB megalakuldsara,
az lIW Bizottsdgok magyarorszagi Ulé-
seire, a delegatusok munkdjara az éves
Kozgylléseken és
Kiemelte az Egyesilet altal alapitott
Young welding Professionals Interna-
tional Conference” 2014-es els6, majd
a német-, és franciaorszagi rendezést
kovet6, 2019-es masodik budapesti

konferenciakon.

rendezvényére, mely YPIC roviditésd
rendezvénysorozatot az IIW rendezvé-
nyei kozé befogadott, és lebonyolita-
sat Utmutatdban szabalyozta.

MAGYAR MEGESTTES

A MAHEG meghatarozé szakmai bi-
zottsaga, a Hegesztés Munkavédel-
mi Bizottsag tevékenységérdl annak
elnoke, Kristof Csaba el6adasaban
kaphattak informacidkat a megje-
lentek. Torténelmi attekintését a GTE
Szakosztaly keretében
megalakult Hegesztés Munkavédel-
me Szakbizottsdg uttéré szerepének
bemutataséaval kezdte, kitért a ,helyes
munkahelyi gyakorlatok széles kord
terjesztését és tudatositdsdt” szolgald

Hegesztési
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interaktiv, internetes portal létreho-
zasdra, a Hegesztés biztonsdga cim
kidolgozasara. Is-
mertette a Hegesztési Biztonsdgi Sza-
bdlyzat korszerUsitésére és fejleszté-
sére iranyulé eréfeszitéseket.

Az EInokség dltal felkért el6adodkat

szabvanysorozat

kovetben a tarsszervezetek vezetdi és a
tagvallalatok képvisel6je kdszontotte a
jubildlo szervezetet. Gayer Béla, az Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizs-
galati Egyesiilés igazgatdja a széleskoru
és egyre bévilé egylittmikodést emel-
te ki a hozzaszélasaban, megerdsitette,
hogy minden tdmogatast biztosit a to-
vabbiakban a k6z6s munka sikeréhez,
majd elismerd oklevelet adott at.

L

Dr. Trampus Péter, a Magyar Ron-
csoldsmentes Vizsgalati Szovetség el-
noke kdszontd szavaiban utalt a mult-
beli kozos gyokerekre, majd méltatta a
két szervezet kozotti egytttmikodés
formdit, kiemelve a rendezvényeket.
Tovabbi eredményes szakmai egyiitt-
mukodést kivanva adta at a szervezet
emléklapjat.

MAGYAR RONCSOLASMENTES VIZSGALATI SIOVETSEG
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A Magyar Acélszerkezeti Szovetség kép-
viseletében dr. Kollar Dénes tolmécsol-
ta Aszman Ferenc, a MAGESZ elnoke
szavait, aki Uizenetében jelezte ,Kiemelke-
dének tartjuk a MAHEG szerepét a hegesz-
t6képzésben, az Uj eljdrdsok elterjesztésé-
ben és az egyre jobban terjedd robotizdlt
technoldgia megismertetése tertiletén.

A gazdasdgban napjainkban zajlé ne-
gyedik ipari forradalom, az Ipar 4.0 kihi-
vdsai elengedhetetlenné teszik az elérhet6
legkorszer(ibb technoldgidk és eszkdzék
alkalmazdsdt. Ezek megismertetésének,

bevezetésének élharcosa a MAHEG.”

A gazdasagi partnerek korébdl Di-
nox-H Kft. tagszervezet ligyvezet6 igaz-
gatdja, Kaiser Ute (idvozolte jubileuma
alkalmabol az Egyesiletet. Jelezte, hogy
széleskord egylttmikodés a Hegesztés
Bizottsdgon keresztil
alakult ki cége és a MAHEG kozott, mely-
nek munkajahoz tovabbi eredményeket
kivant. Ez alkalombdl egy kisplasztikat
adott at az Egyesiilet elndke részére.

Munkavédelmi

A hegesztési hét kovetkezd alloma-
sat jelentette majus 18-an, a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilés LXXIL. taggytilése. Dr. Szabo
Béla allandd levezetd elndk koszontd
szavait kdvetéen Gayer Béla, az MHtE
igazgatdja értékelte az MHtE 2022. évi
feladat- és gazdasagi tervének teljesi-
tését, bemutatva az operativ szervezet
2022. évi munkaszam szerinti tevékeny-
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ségeit, szamot adott a 2022-ben fel-
hasznalt céltartalékokrol is.

Németh Zsolt konyvvizsgald elvé-
gezve az Egyestilés 2022. évi éves be-
szamolodjanak a konyvvizsgalatat és
megallapitotta, hogy az aldtdmaszto
pénzigyi-, szamviteli nyilvantartds a
jelenleg érvényben 1évé jogszabalyok-
nak megfeleld, az adatok a valésagot
tikrozik, a mérleget és eredmény-ki-
mutatdst a taggytlés szamara elfoga-
désra javasolta.

A résztvevék Dr. Rényai Ferenc Fel-
lgyel6 Bizottsdg elndke elhunyta miatt
emlékének néma felallassal adéztak. Az
FB képviseletében Tabajdi Laszlo is-
mertette a testiilet dlldspontjat. Megeré-
sitette, hogy a mérleg és az eredmény-
kimutatas is a magyar jogszabalyoknak
megfelel6en késziilt, és a konyvvizsgald
altal ismertetett adatok alapjan az FB a
taggydlés szamara elfogadasra javasol-
ja a 2022. évi beszamolét. A taggydilés
tartozkodas és ellenszavazat nélkal,
egyhangu igen szavazattal elfogadta az
MHTE 2022. éves beszamolojat.

Gayer Béla igazgato a tovabbiakban
attekintést adott a 2023. évi feladatok-
rél és a tervezett fejlesztésekrol, a 2023
évre tervezett céltartalékok felhaszna-
lasardl, melyet a taggydilés tartézkodas
és ellenszavazat nélkil, egyhangu igen
szavazattal elfogadott.

A taggyllés a valtozasok bejelenté-
sével folytatéodott, melynek soran is-
mertetésre keriilt az ORSZAK BT. és a
WWW-HALBO Kft. székhely valtozasa,
a Poligrat Magyarorszag Kft., a Csepel
Oktatasi és Szolgaltaté Kft. (ADU), az
Eszkim6é Magyarorszdg Zrt., az OT In-
dustries-DKG Gépgyartd Zrt., valamint
a Synergic Hegesztéstechnika Kft. kilé-
pési kérelme. Torlés, illetve felszamolas
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miatt sz(inik meg az MHtE tagsdga a CG
Electric Systems Hungary Zrt-nek, a C
& T Hegesztéstechnikai Kereskedéhaz
Kft-nek, az ISD DUNAFERR Dunai Vasm(i
Zrt-nek, a MAV -THERMIT Hegeszté Kft-
nek, valamint a ReCons Vagyonkezel6
és Fejlesztd Kft-nek.

Bemutatkoztak az Ujonnan csatlako-
z6 véllalkozasok, igy az ECORPS Kft., a
KESZ Metaltech Kft, a KROWELD Kft.,
valamint a VERARBEITEN PAUSITS Kft. A
taggy(lés elfogadta és jévahagyta vala-
mennyi szervezet belépési kérelmét.

A Hegesztési hét zard rendezvényét
majus 19-én a Magyar Hegesztési
Egyesiilet, az MTA Anyagtudoma-
nyi és Technoldgiai Bizottsag és az
Anyagtechnolégiai Albizottsag ko-
z0s lilése jelentette. A tiz éves jubile-
umat Gnneplé MAHEG szervezésében
zajlott taldlkozén dr. Gati Jozsef meg-
nyitd szavait kovetéen, bemutatta a ju-
bileumra készllt prezentaciot.

Az elsé szakmai el6éadast Dr. Ado-
nyi Janos, Senior Professor, University
West, Sweden, a BME c. egyetemi tana-
ra tartotta ,Materials and Joining Pro-
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cesses for Future Zero Emission Hydrog-
en-Fueled Commercial Aircraft” cimmel.
Az érdekl6déssel kisért prezentacio
attekintést adott azon eurdpai eréfe-
szitésekrél, amelyek célja a kriogén
folyékony hidrogén hosszu tavu fel-
hasznalasa a |égi kdzlekedésben, fenn-
tarthaté zemanyagként.

W kepviseiet

VNP TH 3 TS

Az el6adads bemutatta ot eurdpai
egyetem, két kutatdintézet és két ipari
partner nemzetkozi kutatds-fejlesztési
munkainak részletei, amelyek célja egy
Uj, hidrogén ridegségnek ellenallo fé-
motvozet kifejlesztése. A Zero carbon
Emission koncepcié repiilégépek pél-
dajaként ismertetésre kerilt a Cranfi-
eld Egyetem megoldéasa mellett, a Ze-
roAvia (Egyesilt Kirdlysag), az Airbus

ZeroE (Franciaorszag) és a H2FLY (Né-
metorszdg) megoldas is. Kifejezésre
kerilt, hogy a programban résztvevék
ugy vélik, hogy a tiszta (megujuld) hid-
rogén a fenntarthaté légi kozlekedés
egyik megoldasa lehet a kdvetkezd két
évtizedben.

A szendvicsebédet kovetéen Dr.
Szabo Péter Janos professzor, az MTA
ATTB elndke értékelte az MTA Anyag-
tudomanyi és Technoldgiai Bizottsag
éppen egy évvel ezel6tti megalakulasa
Ota eltelt egy éve tevékenységét.

Az attekintést kovetéen Dr. Kadar
Botond, az EPIC Innolabs Nonprofit
Kft. Ggyvezet6je eléaddsa kovetkezett
.Lehet-e siker a digitdlis iker?” cimmel.
A vided-bejatszassal is szinesitett pre-
zentaciot kovetéen Dr. Dobranszky
Janos, az MTA ATTB Anyagtechnol6-
giai Albizottsag titkara osztotta meg
Anyagtechnolégiai Albizottsag online
féorum tapasztalatait.

A talalkozé résztvevdinek az Gilést ko-
vetben lehetdségik nyilt megtekinteni
az lpar Napjai szakmai kiallitast.

Dr. Gdti Jozsef

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati
Egyesiilés és a Magyar Hegesztési Egyesiilet
rendezvényei 2023. II. félévben

Datum Program Rendez6 Helyszin
Szeptember 14. Gondoskodas a hegesztérél Ankét MAHEG Budapest
Szeptember 27. | Korszerl MIG/MAG eljarasvaltozatok Ankét MAHEG Miskolci Egyetem

Oktdber 5-6. Hegesztési felel6sok X?(IV. Orszagos Tanacs- MHE ’ The’rmal Hotel )
kozasa 2525 Visegrad, Lepence volgy 2.
Oktdber 26. Nagy energias(r(iség Ankét MAHEG Neumann Janos Egyetem

November 16-18.

43. Balatoni Ankét

GTE Szazhalombattai Teruleti
Szervezete, MAHEG

Hotel Magistern
8600 Siofok, Beszédes Jozsef stny. 72.

November 23. Mindségbiztositas Ankét MAHEG Budapest
Dect—.;rg:ggr 13 Evzaré rendezvény MAHEG Obudai Egyetem Banki Kar
Dr. Gdti Jozsef
@ﬁgﬁsﬁﬂs 6 XXXIV. évfolyam 2023/2
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/1SN WELDOTHERM KFT.

WELDOTHERM HEGESZTESTECHNIKA

W HOKEZELES

High-tech Németorszagban
High-tech Magyarorszagon

Egyenletes hdébevitel figgetlenul a munkadarab tomegétdl.

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

Tobb évtizedes szakmai maulttal parositva = WELDOTHERM

WELDOTHERM Haotechnikai és Kereskedelmi Kft.

8400 Ajka, Gyar u. 40. Telefon/Fax: 06-88/213-934, 213-935
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Mit foglal magaba a programunk?

Alapképzés: Segitiink elindulni a mlianyag lemez- és/vagy cs6hegeszt6i
tevékenységben. Tamogatjuk az alapanyagok megismerésében
és kivalasztasaban, tovabba hegesztéstechnolégiai eszkozok és
berendezések {izembiztos alkalmazasaban. Bemutatjuk, hogyan néz
ki és miikodik egy miianyag megmunkalé mihely. Ezt a képzést az On
igényeihez igazitjuk.

Mindsitovizsga: Amennyiben van mar mianyaghegesztési gyakorlata,
személyre szabottan felkészitjiik, hogy sikeres minésitévizsgat tehessen
miianyag lemez- és/vagy cs6hegeszt6ként a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyag-vizsgalati Egyesiilés (MHtE) eljarasrendje szerint. Az MHtE
legalabb 2+2 évig érvényes tandsitvanyt allit ki, mi pedig egyedi
azonositokartyat készitiink.

Milyen szakteriileten alkalmazhato a megszerzett szaktudas?
e (sGhalézat épités: ipar és kozmii

Tartaly- és medencegyartas

Jarm(ivek és berendezések milianyagalkatrész javitasa
Légtechnikai rendszerek

Szigetelések és depdnia

Milyen hegesztési eljarasokrol lehet sz6?
PE, PP, PVC és PVDF anyag( lemezek és csévek hegesztései

Lemezhegesztés: forr6gazas (palcas), extrizios,
hevitGelemes tompa

Csbhegesztés: hevitGelemes tokos, hevitGelemes nyereg, f(itszalas
tokos, flitGszalas nyereg, hevitGelemes tompa

Hogyan zajlik a képzés?

Szakiranyd mérnokok adjak at a kell6 mélységli anyag és technoldgiai
tudast; évtizedes gyakorlati tapasztalatukkal vezetik a hegesztésgyakorlast.
A probavarratokat kdzosen vizsgéljak meg és elemzik a résztvevikkel.

Hol lesz a képzés?

Budadrsdn a Gyar u. 2. ipartelepen beliil, cégiink székhelyén.

10 fotol kihelyezett képzések megszervezésében is szivesen vagyunk
partnerek.

Mi a kdvetkezo lépés?

Latogassa meg honlapunkat: www.umundum.hu,

és lépjen kapcsolatba Pet6 Laszlé képzésszervezdnkkel:
kepzes@umundum.hu; +36 30 641 6826
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Hegeszto szakmérnok képzés a BME Anyagtudomdny
és Technologia Tanszékén

A Budapesti M(iszaki és Gazdasagtu-
domdnyi Egyetem Anyagtudomany és
Technoldgia Tanszékén mar tobb mint
60 éves multra tekint vissza a hegeszt6-
mérnok képzésiink.

Tanszékiinkdon a hegeszté szakmér-
nokképzés egyetemi oktatdsi rendszer-
be illesztett, akkreditalt felsGoktatasi
képzés is és a Nemzetkozi Hegesztési
Intézet (International Institute of Wel-
ding, lIW) dltal jévahagyott nemzetkozi
hegesztémérnok (International Wel-
ding Engineer, IWE) képzés is egyben.

Mivel a BME és az lIW képzés temati-
kajat teljesen harmonizaltuk, igy minden
hallgaténk aki, szakdolgozatot is készit,
a sikeres szakdolgozatvédés és vizsgak
utan a BME Hegeszté technolégus szak-
mérndk diplomdjat is és az IIW nemzet-
kozi hegesztémérnok IWE diplomajat is
valamint eurépai hegesztémérnodk (EWE)
diplomat is egyszerre megszerezheti.

2019-ben ez a kettés diplomat add
képzésiink Ujrastrukturdlasra kerilt, a
nemzetkozi tematikaval szinkronban
friss tematika és targyfelosztas kerilt
bevezetésre. Az oktatdgarda is jelentds
fiatalitasra kerilt; tobb fiatal kolléga
nagy oraszamu bevonasaval ill, tébb
ipari szakember meghivott el6addként
torténd kozremikodésével.

A haromszemeszteres képzés elsé két
szemeszterben minden pénteken és

minden masodik szombaton folyik az

oktatds, a harmadik szemeszterben csak

péntekenként vannak eléadasok, szem-
eszterenként 14 oktatdsi héten keresztdil.

Mivel a 2017-2019 kozott folyd kép-
zési ciklusban tobbszor is jarvanylgyi
szigoritasokra kerdlt sor, igy bejaratott
protokollokkal rendelkeziink ilyen es-
hetdsége is.

A 2021-2023 képzési ciklusban részt-
vevd hallgatoink 2023. februar 21-22.
kozott sikeres online irasbeli vizsgakat
tettek, majd februar 23-23-én széban is
levizsgaztak.

A vizsgak mind a 4 modul anyagét fel-
olelték. A modulok sorban:

« modul I: hegesztés és rokon eljarasai,
technoldgidja, berendezései (welding
processes and equipment),

« modul lI: anyagok és viselkedésiik
hegesztés soran (materials and their
behaviour during welding),

« modul lll: hegesztett szerkezetek és
kotések tervezése, vizsgalata (const-
ruction and design),

« modul IV: gyartas és mérnoki alkal-

(fabrication, applications
engineering).

11 hallgaté a sikeres vizsgait kovetd-
en a szébeli vizsganap végén atvehette
a nemzetkozi hegesztémérnok és euro-
pai hegesztémérnok diplomait és bé-
lyegzdit az MHtE képvisel&jétél.

mazasok

Mivel 9 f6 szakdolgozatot is készitett
igy a BME diplomdikat az tGnnepélyes
kari diplomaatadén vehetik majd at.

Gratulalunk a végzett
hallgatéinknak!

Kilon gratuldlunk a két vizsganap
legjobb hallgatdinak, akik Osszesitett
vizsgateljesitményiik alapjan:

I.  Horvath Adam (90,5 %),
Il.  Zemanovics Attila (90 %),
lll.  Kovacs Gyula (88 %).

Mivel a képzéseink paratlan évek
szeptemberében indulnak kétéves cik-
lusokban, igy, a kovetkez6é képzésun-
ket 2023 szeptemberében tervezziik
inditani.

Bévebb informaciok és jelentkezési
lap letoltheté a BME Anyagtudomany
és Technoldgia Tanszék honlapjardl:
www.att.ome.hu
https://www.att.bme.hu/oktatas/hegesz-
to-szakmernoki-kepzes/

Kapcsolat:
e-mail: Majlinger.Kornel@GPK.BME.hu
telefon: 1-463-1302 / 1-463-1115

/1

Szeretettel varjuk leend6
hallgatéinkat!

Elsé szobeli nap végzettjei balrdl jobbra:
Dr. Bobor Kristof, Horvdth Robin Ddniel, Kaprinydk Tibor,
Balogh Ndndor, Buti Magor Bdlint, Horvdth Addm

XXXIV. évfolyam 2023/2

Mdsodik szébeli nap végzettjei balrdl jobbra:
Keviczki Zoltdn, Kovdcs Gyula, Kurgyis Otté Tamds,
Zemanovics Attila, Kemencei Valter
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INTERNATIONAL INSTITUTE OF WELDING

A world of joining experience

Kedves IIW Kollégak!

A levelet elkildom az IIW 6sszes tag-
szervezetének és az [IW kozosség min-
den tagjanak, tdjékoztatasul az [IW eddig
végzett tevékenységeirdl, valamint, hogy
perspektivat nyujtsak a kozeljovordl.

Az elmult év soran az IIW megkezdte
a konzultaciot a f6 IIW érdekelt felekkel,
hogy meghatérozza a szovetség Uj stra-
téqgidjat a 2023-2028 kozotti idészakra.
Kérddiveket kiildtek az IIW kdzdsség tag-
jainak, a tudomanyos k6zdsség képvisels-
inek, az IAB tagjainak és a multinacionalis
iparagak képviselSinek. Az eredménye-
ket az IIW Igazgatétanacsa megvitatta és
elemezte, és az [IW legutobbi téli tilésein
egy elbzetes tervezetet osztottak meg a
MUszaki lgazgatésaggal és a Nemzetkozi
Felhatalmazasi Testllettel. Alapos meg-
beszélést kovetéen megdllapodas szi-
letett egy egységes szerkezetbe foglalt
tervezetrél, amelyet hamarosan az IIW
kozbssége elé terjesztenek, hogy tovabbi
észrevételeket gyUjtsenek be. A végsé cél
az, hogy az IIW 2023-2028-as stratégiajat
[IW kovetkezd kozgy(ilésén Szingapurban
jévahagyasra bemutassak.

A jelenlegi stratégia részeként az IIW
eréfeszitéseket tesz kommunikacidjanak
és marketingjének javitasara, hogy vilag-
szerte felhivja a figyelmet a hegesztés
fontossagara és kiilondsen az IIW tevé-
kenységére. Ez szdmos tevékenységet
eredményezett, beleértve az lIW vizudlis
azonositasanak feliilvizsgalatat, amely a
vizudlis elemek gyljteménye, ami az [IW
marka bemutatasara szolgdl. A beveze-
tést az év masodik felére tervezik.

Az lIW igazgatdtanacsa a kdzelmultban
fontolgatja egy vadonatuj IIW nyilvanos
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weboldal (www.iiwelding.org) kidolgoza-
sat, amely atfogdbb képet nyujt az lIW te-
vékenységeirdl és tovabbi szolgéltatasok-
rol, ahol elérhet6ek az IIW tagegyesiiletei
és a globalis hegesztékozosségek, vala-
mint azok, akik barmilyen szinten részt
vesznek a hegesztési tevékenységekben.
Az IIW Titkarsaga széleskorlen dolgozik
ezen, a projekt az idei évben véget ér.

Elindult az [IW "projekt2026", hogy
feltarjuk az IIW éves kozgytléseinek és
nemzetkozi konferencidinak fejlesztési
lehetéségeit 2026-t6l. A fogadd orsza-
gok varhatdan profitalni fognak ebbdl a
fejlesztésbdl, mivel az esemény kocka-
zatai és hatdsa csokkenne. A frissitést az
IIW kovetkez6 kozgyllésén mutatjdk be
Szingapurban.

Amint azt a korabbi kézleményekben
jeleztiik, az [IW jétékonysagi alapot hozott
létre 2022-ben. 2023-ban az alap ismét
tdmogatni fogja az ukran hegesztékdzos-
séget, az Ukrainian Responsible Member
Society-t az [IW tagdijadnak befizetésével.
Az lIW nyitott az lIW tagjai, szervezetei és
maganszemélyek elétt, akik hajlanddak
adomanyozni, vagy az alapbdl tdmoga-
tando projektekre javaslatot tenni.

Az IIW lgazgat6tanacsa tovabbra is ha-
vonta Ulésezik, hogy megbeszéléseket
folytasson és dontéseket hozzon tobb
témdban, amelyek befolyasoljdk az [IW
jelenlegi Uzleti tevékenységét és jovojét.
Ezt tAmogatjak az W Igazgatdtanacsanak
bizottsagai, koztlik az [IWTMB és az IAB Ta-
néacs, amelyek széles kord tevékenységet
folytatnak nemcsak a tartalom megvita-
tasan és fejlesztésén, hanem az [IW mUiko-
désének és az eredmények nyilvdnossag
szamdra valo elérhetéségének javitasan is.

INTERNATIONAL INSTITUTE OF WELDING

A world of joining experience

Az IITW Kozosség
tagjainak

Halasak vagyunk a tdmogatéasért, és
kilondsen azért a nagyszer(i munkaért,
amelyet a legutébbi lIW téli taldlkozékon
végeztek, amelyeket 2023. januar 16.
és 20. kozott online és fizikai jelenléttel
tartottunk az IIW genovai (Olaszorszag)
kdzponti irodaiban. Ebbél az alkalombdl
az lIW Igazgatétanacsa kiemelte az IIW
Titkarsagatol és az Olasz Hegesztési Inté-
zet (I1S) vezetésétdl kapott tamogatast, a
taldlkozdk lebonyolitdsdban, és az egész
IIW, mint szervezet tdmogatasat.

Az lIW lgazgatétanacsa Uj tagjainak je-
I0lésére vonatkozd felhivast hamarosan
bejelenti a Titkarsag, a tagtarsasdgokat
arra 6sztonzik, hogy nyujtsanak be jelo-
|éseket.

Az IIW 75. évforduldjat Gnnepli az IW
éves kozgylésén és a nemzetkozi konfe-
rencidjan Szingapurban (2023. julius 16—
21, www.iiw2023.com); melyet galaval és
bankettel Ginnepliink. A kozgyilés tamo-
gatja a teljes mértékben személyes jelen-
léttel megrendezett eseményekhez vald
visszatérést is, miutan véget értek a Covid
19 globdlis jarvanyaval kapcsolatos kor-
ldtozasok. Halasak vagyunk a Szingapuri
Hegesztd Tarsasdgnak (SWS) az esemény
sikere érdekében tett hatalmas eréfeszi-
téseikért, és srommel lidvozoljik Ondket
az lIW kovetkezé éves kdzgy(ilésén, hogy
megtinnepeljiik torténelmiinket és az IIW
sikerét, valamint, hogy tinnepeljik az lIW
szerepét a hegesztés mivészet és tudo-
many fejlesztésében.

Udvézlettel

7

Sorin Keller
Az lIW megbizott elndke, 2021-2023.
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gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehetdség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességli impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztéprogram.

* Kimondottan stabil iv

e Az aram és a hegeszt6fesziiliség a szabad
huzalhossztol fiiggetlen

» 30%-kal gyorsabb hegeszt6sebesség a hagyo-
manyos impulzushegesztéshez képest

 Emiatt 30%-kal kevesebb hébevitel

* Kisebb vetemedés

* Korro6zidallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

* Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

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

Specialis gyokhegesztd program minden
poziciohoz.

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

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomé-, és forgatdgomokkal, valamint
érint6kijelzével felszerelt tavszabalyzd. Alkalmas
a hegeszt6aram és a fesziiltség-
korrekcio dllitasara, valamint gaz-
teszt és huzalelGtolds funkcioval
is rendelkezik. A kijelzdjén leolvas-
haté az aktualis program minden
beallitassal.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztopisztoly

Hétszegmenses kijelzével és digitalis tavsza-
balyzéval ellatott hegesztdpisztoly. A kovetkezd
paraméterek lathatok a kijelzén, és dllithatok
a gombokkal: * hegesztéaram

* huzalsebesség

« fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job

EGESZ]‘ES ) pontosan

» Diztosan
» gyorsan

Miiszaki adatok

* ismétlési pontossag: 0,2 mm

* hegesztési titemidd: 20-30 db/perc

» adagolds: kézi/automata

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

Extra kiegészitok

* |ézeres pozicié meghatarozas
¢ mindségbiztositasi modul

« internetes tavfeliigyeleti modul
« feliletnedvesitd

« pneumatikus lemezleszorit6

« adatimportalé modul

|
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A miianyag hegesztés a miianyag tartdlygydrtok
szakmai napjdnak kiemelt témdja

Az Umundum Kft. kozel 2 évtizede
ldtja el mdlanyag félkésztermékek-
kel (lemezekkel, rudakkal, profilokkal,
csovekkel, idomokkal, stb.) az ipar tar-
taly- és berendezésgyartassal foglalko-
z6 szegmensét. Tekintettel arra, hogy
a mdanyag tartdlyok gydrtasa sordn
kiemelkedéen fontos technolégia a
hegesztés, az Umundum Kft. a termék-
kindlatdt az évek sordn muanyag-he-
gesztd berendezésekkel is bévitette.

Az Umundum Kft. a megalakuldsatol
kezdve sulyt fektetett arra, hogy Ugy-
feleit ne csak jo6 mindségl termékekkel
lassa el, hanem tdjékoztatast adjon a
termékek szakszer(i, az aktualis szab-
vanyok altal allitott kdvetelményeknek
medfeleld feldolgozasardl is, nem titkol-
tan azzal a céllal, hogy a teljes mlanyag
piac szakmai szinvonalat emelje. Ennek
a torekvésnek fontos része az Umun-
dum Kft. dltal inditott mianyaghegesz-
tési alapképzés, tovabba, hogy a cég az
MHE tanusitott felkészité és mindsit6-
vizsga helye 2019 6ta.

A 2023. marcius 1-én megrendezett
+Mdszaki kihivdsok és miianyagos meg-
olddsaik (tartdly- és berendezésgydrtds,
ipari létesitmények, vizikbzmlrendszerek)"
cimd szakmai szemindrium hagyoma-
nyos esemény: az Umundum Kft. mar
tébb mint 15 alkalommal rendezte meg
ezt az évente sorra kertld szemindriu-
mot (bar az elmult két évben a pandé-
mia kovetkezményeként nem kerlt sor
erre arendezvényre). Az idei rendezvény
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hallgatésadga kozel 40 cég 80 szakembe-

rébdl allt, akik a tartaly- és berendezés-

gyartas széles spektrumat képviselték.

Az elhangzott el6éadasok rovid dssze-
foglalésa:

Mathias Conrad (SIMONA AG, Né-
metorszdg) a mlanyag tartélytervezés
és -gydrtas ujdonsagairdl szamolt be,
ugymint:

« A hére lagyulé6 mlGanyagokbdl gyar-
tott tartdlyok statikai tervezésére
szolgalé SmartTank szoftver Uj verzio-
janak fontos Ujdonsaga, hogy a prog-
ram a létesitési helyszin megadasa
esetén szamol az adott foldrajzi zo-
nara érvényes foldrengés-adatokkal,
kiltéri telepitése esetén pedig a szél-
és hoterheléssel is.

« A vegyipari, energetikai és tisztatér
technoldgids alkalmazasok teriiletén
folyamatosan novekszik a fluorozott
polimerek (PVDF, ECTFE, PFA, FEP stb.)
felhasznalasa. Ezeket a kivalé vegy-
szerallésdgu anyagokat legtobbszor
tartélyok bélelésére hasznaljak, ezért
az esetek tobbségében poliészter-,
polipropilén-, Uvegszal-, vagy poli-
akrilnitril-szovetre kasirozva hozzdk
forgalomba.

« A DVS (Német Hegesztéstechnikai
Egyesilet) mlanyag tartélyok terve-
zésére vonatkozé iranyelvei médo-
sultak (szogletes tartalyok biztonsagi
tényezdi, az elfogadott, merevitésre
hasznalhato szerkezeti acélok, vége-
selem-szamitas engedélyezése).
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Biré Laszl6, az MHtE igazgatdhelyet-
tese bemutatta az 1990-ben megalakult
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgdlati Egyestilés (MHtE) makodési
terlleteit és szolgdltatasait, majd is-
mertette a hegesztéssel kapcsolatos
szabadlyozasi kovetelményeket. Kitért
a hazai hegeszt6képzés 1969-ben in-
dulé torténetére; jelenleg a hegeszték
képzésére a 2019. évi LXXX. torvény, és
annak végrehajtasi utasitasara vonatko-
zik. Az el6adasbdl kideriilt, hogy a fris-
sebb jogszabalyok (34/2021. (VI 26.)
ITM rendelet egyes ipari tevékenységek
gyakorlasdhoz szikséges képesitések-
rél, 143/2004. (XII. 22.) GKM rendelet a
Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat kiada-
sarol, 8/2018. (VIIl. 17.) ITM rendelet az
Omlesztéhegesztés végzésének felté-
teleirél) mar nem csak a fémhegesztést
szabalyozzdk, hanem a mdanyaghe-
gesztéssel kapcsolatos kdvetelmények-
re is kitérnek.

Georg Krebs, a MUNSCH-Kunst-
stoff-SchweilStechnik GmbH (Németor-
szag) értékesitési vezetbje ismertette a
mUanyaghegeszt6 extruderek fejlesz-
tésének torténetét. Bar a berendezés
alapkonstrukcidja az elmult 50 évben
alig valtozott, a folyamatos fejlesztése
eredményeként a gépek dmledék-kito-
lasa 1,8 kg/h-rol akar 6,5 kg/h-ra nétt, a
berendezések tomege pedig csdkkent
- a muanyaghegeszté kollégdk nem
kis oromére. A hallgatok tajékoztatast
kaptak a kilonleges anyagok (nagy
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fluortartalmu muanyagok) hegeszté-
sére szolgdlé berendezésekrdl is. Ezen
gépek esetében komoly kihivas, hogy
az Oomledék- és leveg6hémérsékletet
igen szUk tartomanyban kell tartani,
az extrudercsigat és -kamrat specialis
anyagbdl kell késziteni, és a hagyoma-
nyos PTFE (teflon) papucsok (a magas
omledékhémeérséklet miatt) nem hasz-
nalhatok. Ismertetésre kerllt a szemi-
nariumon kiallitott 4j Munsch MAX ext-
rddercsalad elsé tagja, valamint a cég
féliahegesztésre szolgald hevitéékes
hegesztéautomata készilékei.

Dr. Géti Jozsef, az Obudai Egyetem c.
egyetemi docense, a MAHEG elndke, a
Hegesztéstechnika f&szerkeszt6je at-
tekintést adott a mlanyaghegesztések
szakmai informacio-forrasairdl. Az ipari
méretekben végzett mlanyaghegesz-
tés Magyarorszagon a PE gazeloszto ve-
zetékek fektetésével kezd6dott, igy az
ismertetés is Horvath-Monostor-Pintér:
Kemény polietilén csévek hegesztési
varratainak roncsoldsmentes ellen6r-
zése cimdl 1978-as EMI kiadvanytol in-
dult, és az idékézben megszaporodott
eljarasokat és technoldgia fejlédést
bemutaté szakcikkeken at (melyek koz-
[ésében élen jart a Hegesztéstechnika
folydirat) jutott el a mai legfejlettebb el-
jarasokat bemutaté 2023-ban meguju-
|6 Hegesztési Zsebkdnyvig. A hallgatok
képet kaphattak a manyag hegeszték
képzésének nemzetkozileg 6sszehan-
golt rendszerérdl, valamint a teriletre
vonatkozo érvényes szabvanyokrol is.

Mathias Conrad (SIMONA AG, Német-
orszag) ,Megolddsok a félvezetégydrtds
szdmdra” cimU el6adasdban ramuta-
tott, hogy az elmult években a vilagpi-
acon végbement radikélis valtozdsok
nyoman Eurépaban és az Egyesiilt Al-
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lamokban Uj chipgyarté kapacitasokat
hoznak létre. Ezeknek a beruhazasok-
nak jelentds igényiik van mdanyag-fél-
késztermékek irant, a felhasznalt anya-
gok a polietiléntdl a teljesen fluorozott
mdanyagokig terjednek. Mivel a félve-
zet6égyartasi
nagy tisztasagot kovetelnek meg, a fel-
hasznélt manyagoknak is kilonleges
kovetelményeknek (elsésorban az FM
4910 el6irasainak) kell megfelelnilik, és
erre a hozaganyagok megvalasztasanal
és az alkalmazott hegesztési eljarasok-

technoloégidk rendkiviil

nal is tekintettel kell lenni.

Dr. Patziger Miklds (egyetemi docens,
tanszékvezetd, Vizi Kozmd és Kornye-
zetmérnoki Tanszék, Budapesti M(isza-
ki és Gazdasdgtudomanyi Egyetem)
~Mtanyagok helye a vizi k6zm{ rendsze-
rekben” cimmel tartott el6adast, mely-
ben felhivta a figyelmet arra, hogy a
szennyvizkezelés (és a kapcsolddé iszap-
kezelés) technoldgidjaban igen jelentds
korrozids hatas (kémiai, elektrokémiai és
bioldgiai korrézid) éri az acélbdl késziilt
berendezéseket és a beton m(itargyakat.
Ugyanez érvényes az iszapkezeléshez
kapcsolédé biogaz-termelésre is. Felhiv-
ta a figyelmet arra, hogy komoly terlik
lehet ezeken a terlileteken a mlanyagos
megoldasoknak, de ehhez a vizes szak-
emberek és a mulanyag tartdly- és be-
rendezésgyartd szakma eddiginél szo-
rosabb egylttm(kddésére van sziikség.

Pethe Laszl6 (hegesztési lizletdg fele-
[6s, Umundum Kft.) ,Mianyaghegeszték
képzése és mindésitése — ahogyan hozzd-
jarul a fejlédéshez” ciml eléadasanak
alapgondolata volt, hogy a hegesztett
mianyag-kotésekkel kapcsolatos szab-
vanyok és el6irdsok lemaradasban van-
nak a fémhegesztéshez képest. E hat-
rany ledolgozdsa a miianyag-hegeszté
szakma szdmdra folyamatos kihivast
jelent. Részletesen ismertette a 8/2018
ITM (VIII. 17.) és a 1/2016 (I. 5.) NGM
rendeletet, melyek el&irdsai minden tar-
taly- és berendezésgydrtdra érvényesek.
A szakma képvisel8inek arra kell szami-
taniuk, hogy e rendelet betartdsat mind
hatésagi, mind megrendel6i oldalrol
egyre inkdbb szamon fogjak kérni.
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Tari Gellért ,Mianyaghegesztési koté-
sek vizsgdlata” cimmel a hegesztett ko-
tések MSZ EN 13067 szerint vizsgélata
sordn szerzett tapasztalatokat osztotta
meg a hallgatésaggal. A PE csovek ese-
tében hasznalt hevitéelemes tompahe-
gesztés, és a ledgazasok megvaldsitasara
és javitasa esetén alkalmazott f(it6sza-
las tokos és nyeregidom hegesztéssel
kapcsolatban immar kozel 50 év adatai
gylltek Ossze. Bar a meghibasodasok
szdma aranyaiban nem volt magas, de a
technoldgiai és anyaghibak tanulsagait
fontos figyelembe venni. Ami a csé- és
lemezhegesztési vizsgadarabok elemzé-
sét illeti: a cs6hegesztési eredmények ki-
emelkedéen jok, mig a lemezhegesztés
tertiletén gyakrabban fordulnak elé nem
elfogadhato vizsgadarabok, legtobbszor
a forrégdzos (palcas) hegesztés okoz
gondot a vizsgazoknak.

Takacs Akos épitémérnok, Erdé Ta-
mas gépészmérndk, kornyezet szak-
mérnok és Pethe Laszlé gépészmérndk,
hegesztémérndk ,Tartdlygydrtdst segité
megolddsok” cimi eléadasukban
- bemutattak az 6ntott PMMA-bOI (ak-

rilbdl, markanév: Plexiglas) gyartott
atlatszé falu Uszomedencék szépsé-
geit és eldnyeit, valamint a tervezés
és kivitelezés soran figyelembe veen-
dé szempontokat;

« hegeszté extuderekkel kapcsolatos
fejlesztéseket (tehermentesité mel-
[ény, hegeszt6automata, speciélis he-
gesztépapucs-megoldasok);

. csovek és tartalyok furdséra szolgald
berendezést (Friedrich Duss GmbH,
Németorszag), mellyel akar 650 mm
atmérdig lehet furatokat késziteni, tob-
bek kdz6tt mGanyag mutargyakra is;

« szogletes PE és PP tartalyok HKP saro-
kelemeit, melyek kiemelked& hegesz-
tési josagfokkal gyarthatok.

A szakmai szemindrium kdavészi-
neteiben lehetdség nyilt a kidllitott
mUlanyaghegeszté berendezések és
termékek megtekintésére, konzulta-
ciora az el6éadd cégek és a hazigazda
képviselbivel.

Dr. Bend| Jdnos
Umundum Kft.
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IX. Orszdgos Hegesztési Verseny

Az elImult évek gyakorlatat kdvetve, a BME Hegesztési Szak-
osztély aprilis 28-an rendezte meg a IX. Orszdgos Hegesztési
Versenyt. A rendezvényen 11 csapatot alkoté 44 hallgaté vett
részt, akik a Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egye-
temen kiviil a Neumann Janos Egyetemrdl, a Pécsi Tudomany-
egyetemrdl, a Miskolci Egyetemrdl, a Nyiregyhazi Egyetemrdl

és az Obudai Egyetemré| érkeztek.

A verseny 16 6rakor kezd6dott és 20 6raig tartott, a csapa-
toknak ez id6 alatt 12 allomast kellett teljesitenilik, melynek
soran a résztvevok elméleti, és gyakorlati feladatokat oldot-
tak meg: roncsolasmentes anyagvizsgélatot, huzalelektr6das

védbgazos ivhegesztési eljarasvaltozatait, gdzsziikséglet sza-
mitast, mindsitésekben hibakeresést, hegesztéanyag megva-
lasztast, robotprogramozast stb.

Az idei versenyt a BME egyik csapata nyerte, a masodik hely-
re a Nyiregyhazi Egyetem csapata ért be, mig a dobogé har-
madik fokdra a BME masik csapata allhatott.

Ipari és szakmai tamogatdink szép szammal akadtak, igy min-
den indulé ajandékot kaphatott, az elsé csapatok igen nagy
értékben. K6szonjlik a cégek képviselbinek, illetve az Anyagtu-
domany és Technoldgia Tanszék dolgozdinak a versenyfelada-
tokat és azok lebonyolitdsdban valé kdzrem(ikddést.

A versenyt tdmogatta ponttartassal és/vagy nyeremények-
kel a BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék, a Crown
International Kft., az ESAB Kft., a Flexman Robotics Kft., a Gé-
pészmérnok-képzésért Alapitvany, a GRANIT Csiszoldszerszam
Kft., a KL-System Kft., Linde Gaz Magyarorszag Zrt., a Magyar
Hegesztési Egyeslilet, a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgélati Egyesiilés, az MHtE Alapitvany, a Rewerob Solutions
Kft., a Syrius-Tech Kft., valamint a TUV Rheinland InterCert Kft.

A verseny ideje alatt minden résztvevd jol érezte magat,
szakmai és barati kapcsolatok alakultak. A szervezék minden
érdeklédd hallgatét varnak a jové évi jubileumi X. Orszagos
Hegesztési Versenyre.

o WELDy,

°+

FEDERAT,

HWE

C'a-n 3a m-z\“'

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurépai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen lizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végz6 vallalatok tandsitdsat végzi az

% MSZ EN ISO 3834 szabvényalébbifejezetei szerint:

Asikeres iizemalkalmassagi auditot kbvetden az MHtE nemzetkozileg elismert tanusitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartdsi szamd akkreditalt statusza alapjan MSZ EN 1S0 3834-2, -3 szabvény fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tandsitasi folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.
Tanusitdsra jelentkezés és bovebb informdcio érdekében az alabbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mhte.hu, telefon: 06 70 400 2767

Elindult az aj honlapunk!

Orommel értesitjiik, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
2022. jalius 30-an elinditotta Gj honlapjat:

Célunk, hogy bemutassuk a tagvéllalatainkat, alapitvanyunkat és munkéankat, valamint egy letisztult és
atlathato felileten pontos és naprakész tajékoztatast nyajtsunk partnereinknek.
Tovabbi kellemes bongészést kivanunk!
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FOCUS-ban a miivészet 2023
Hegesztési verseny a szakma miivészeinek

Bizonyara sokan emlékeznek a Rehm
Hegesztéstechnika Kft. és a Messer Hun-
garogéz Kft. kezdeményezésére, hogy
,FOCUSban a mivészet” cimmel évente
nagyszabasu hegesztéversenyen méret-
tessék meg a hegesztdk felkésziltsége.
A szervez6k meggy6z6édése volt, hogy az
igényesen végzett ivhegesztési munka
miivészet, amelynek ,el6adasdhoz” 6sz-
szetett tudas, szakértelem es elhivatott-
sag sziikséges, igy akinek ez megvan, arra
mivészként is kell tekinteni. Biztak ben-
ne, hogy ezt a nézetet rajtuk kiviil még
sokan osztjak, amit a 2014 és 2017 kozott
négyszer megrendezett verseny iranti
lelkes érdekl6dés igazolt is. A versenynek
az is célja volt, hogy a hegeszték készség
szinten elsajatithassak a korszer( dram-
forrdsokkal megvalésithatd Uj funkciok,
eljarasvaltozatok célszeri alkalmazasat.

A versenyek fontos kildetése volt a
munkaltaték, munkahelyi vezeték, sét
maguknak a hegesztéknek is a megy-
gy6zése, hogy az igényesen végzett
ivhegesztés valdjaban miivészet. Az
els6 versenykiiras igy fogalmazott: ,A
készobrdszatot, vagy a freskdfestést is le-
het rabszolga médon, embertelen kortil-
mények kozott végezni, mégsem kérddje-
lezi meg senki azt, hogy azok miivészetek.
Ilyen az ivhegesztés is, amit a mai hegesz-
ték nagy része nehéz kériilmények kozott
kénytelen végezni. A munkdjuk azonban
ennek ellenére miivészet... egy kézmdives
iparmivészet!

Az els6 versenyek nagy sikere egészen
biztosan jél szolgalta e nemes célkittizést,
mégis, a gazdasagi nehézségek és a pan-
démia miatt hosszu évekig hianyolnunk
kellett. Itt kell megjegyezni, hogy a ne-
hézségeket nem kis mértékben az okozta,
hogy bér a hegeszték megbecsulésének
kérdése tarsadalmi kérdés, és a szakmai
szervezetek erkolcsileg és szakmailag ta-
mogattdk is a versenyeket, de anyagi ta-
mogatas nem érkezett a szervezék igazan
jelentds anyagi raforditasa mellé.

Ezt felismerve, a kordbbi versenyek
egyik aktiv, igen j6 eredményt elért ver-
senyz6ket delegalé Pylon-94 Kft. veze-
tése ugy dontott, hogy tarsszervezd sze-
repet vallal és anyagilag is tdmogatja, és
ezzel segiti Ujra éleszteni a versenyt. igy
- kissé megvaltozott formdban, de - a
Rehm Hegesztéstechnika Kft. és a Messer
Hungarogaz Kft. 2023-ban ismét meghir-
dette a FOCUSban a hegesztés versenyt.

A versenyre 14 véllalkozés, 16 hegesz-
t6t nevezett, akik részt vettek az ezuttal

MOLNARDAVID OROSZI DZSENIFER
Kolozsi Jozsef Kft, Alu-Technika Kft.
Mezdberény Budapest

rendhagyé médon meghirdetett eléva-
logaté versenyen. Kozuluk kerdilt ki az
a 12 versenyzé, akiknek a versenymun-
kaja a legjobban teljesitette az elvara-
sokat, és készlilhet a komoly kihivast
jelenté dontére.

Minden versenyzének egy 12 mm
vastag, 2x30°
acél tompavarratot kellet egy oldalrdl,
PF 045-000 (fliggdbleges sikban 45°-os
emelkedéssel, felfelé) poziciéban, hu-
zalelektrodas, védbgazos ivhegesztéssel

leélezés(i, Otvozetlen

VAMOS ROBERT JOZSEF
ASG Kt
Tatabinya

BAJI DANIEL ILLES MIKLOS
AGO-Steel Kt AGO-Steel Kft.
Domboavar

. J

DOMJAN ZSOLT BOROS PETER
PYLON-94 Kft. Csaba Metal Zrt,
 Zalaegerszeg Szeghalom

16

VIEBEL SZILARD KUN JANOS
SC STAHLBAU Vimosgép Kit.
HERMANN S.R.L.

PAPP TAMAS
WIEDENMANN K.
Beled
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elkésziteni. Ez alkalommal a zsGri nem
volt jelen a prébadarabok hegesztésé-
nél, az értékelést a hegesztési felel6sok
altal készitett hegesztési munkarendi
el6iras (WPS) és az annak végrehajtasat
fényképekkel, videofelvételekkel doku-
mentalt jegyz6konyvek és a beklldott
prébadarabok alapjan végezte.

A WPS értékelése mar a korabbi
versenyeken is részét képezte a ver-
senyfeladat elbirdldsanak, dm ezuttal
- tekintettel a megvaltozott feltéte-
lekre és a zslri korabbi tapasztaltara,
miszerint ezek elkészitése sokszor ko-
moly kihivast jelent a hegesztétech-
nolégusoknak — az a dontés sziletett,
hogy a WPS értékelése hangsulyos
(pontozassal is megerdsitett) eleme
lesz az értékelésnek.

A hivatalos nevezési listan szerepld,
sorszammal jeldlt hegesztett probates-
tek értékelése harom lépésben tortént
Zalaegerszegen, a Pylon-94 Kft. telep-
helyén. A Bir6 Laszlé (MHtE), Kober J6-
zsef (nyugalmazott min&ségbiztositasi
fomérnok) és Kristof Csaba (MAHEG)
alkotta zs(ri értékelte
« a prébadarab hegesztéséhez készi-

tett hegesztési munkarendi eldirdst

(WPS-t) a szabvanyos kovetelmények

és a gyakorlati hasznalhatésag szem-

pontjabdl (maximum 10 pont);
« azelkészilt varrat kiilsé eltéréseit:

- méréssel (kovetelményszintje: MSZ
EN 1SO 5817 ,C" nem teljesitése O
pontot ért), valamint

- megtekintéssel a gyokoldal és a ko-
ronaoldal altaldnos megjelenését
(maximum 10 - 10 pont).

HIREK

« a varrat belsé eltéréseit a vizsgald sze-
mélyzet altal készitett ultrahangos
vizsgalat jegyzékonyve alapjan (a
belsé eltérések kovetelményszintje:
MSZ EN ISO 5817 ,B", nem teljesiilése
0 pontot ért).

A zslri a megallapitott, vizsgala-
ti jegyzékonyvekben foglalt kiilsé és
belsé eltérések mérete és gyakorisaga,
illetve a varratok kiilalakjanak 6sszeha-
sonlitd értékelésével allapitotta meg
az egyes versenyzdk altal elért pont-
szamot.

Az értékelés tapasztalatait réviden
Osszefoglalva, fontos megjegyezni a ko-
vetkezdket.

A prébahegesztés és annak koril-
ményeit eltéré szinvonalon, de minden
esetben elfogadhatdan, j6l dokumental-
tak voltak, amit a zstiri minden nevezett
versenyz6 probaja esetén elfogadott.

A zsUri ez alkalommal is megtapasz-
talta a versenyfeladathoz hasznilt
hegesztégépek sokféleségét. Tobben
hegesztettek hagyomanyos, fokozat-
kapcsolds dramforrassal, masok pedig
impulzusos hegesztésre alkalmas, illet-
ve mas, ivstabilitast szolgald extra funk-
cidkkal ellatott csicsminéségl géppel
(@ hegesztégép megvalasztdsa nem
volt korlatozva a kiirasban). A varratok
értékelésének eredményei azonban is-
mét felhivjak a figyelmet arra, hogy az
elektronikus gépeken elérheté mégoly
igéretes funkcidk eredményes alkalma-
zasa — ahogy azt a korabbi versenyeken
is tapasztaltuk - nem magatdél ért6dé:
célszer( alkalmazasuk komoly felké-
szlltséget igényel a hegesztd részrdl is.

Kozlemény

Az MHtE alapit6 tagjanak kérésére helyeztiik el ezt a hirdetést,
melyben a CSUCS’91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kft.
felajanlja eladasra a képen lathaté ingatlant, melynek cime:
1212 Budapest, XXI., Erdéalja u. 12.

Erdeklddni lehet: Ladanyi Lérinc iigyvezeté igazgatonal
elére egyeztetett iddpontban ladanyil.cs91@gmail.com,
illetve Deutsch Gyorgy Danielnél dgyd1947 @gmail.com

vagy +3620-9548-824 telefonszamon
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A hegesztési munkarendi el6irds (WPS)
értékelése

A korabbi versenyek tapasztalatai alap-
jan, a zsUri ezuttal kilon értékelte a ver-
senyfeladathoz készitett WPS-t. Arra volt
kivancsi, hogy milyen szintl az egyutt-
mUkodés a technolégus és a hegeszté
kozott. Ennek hidnya ugyanis kétségeket
tdmaszt az irant, hogy a tényleges mun-
karend vajon bele esik-e (az esetiinkben
persze csak elképzelt) WPQR érvényes-
ségi tartomanydba. Ezért elvaras volt,
hogy a WPS-ben megadott valtozdk pa-
raméterei beallithatok és ellenérizheték
legyenek, illetve, hogy az elkésziilt varrat
megfeleltethet6-e a WPS-ben eldirtak-
nak. Az eredmény messze alulmulta az
egyébként sem optimista elvarasokat.
Egy-két (tiszteletet érdemld) kivételtdl
eltekintve, a WPS formalis, a valtozok
megadasa tulhatarozott volt, igy bealli-
tasuk és ellendrzésiik kétséges lehetett.

Figyelemre mélt6 tanulsag a hegeszté-
si munkarend tervezdinek, hogy a zsiri -
bar ez nem volt el8irds — azokat a megol-
dasokat itélte jobbnak, amelyek az egyes
rétegeket nem ivelve hegesztették, ha-
nem az ilyen feladatra sokkal megbizha-
tobb, soroladssal. Meg kell jegyezni, hogy
azivelve hegesztett prébakon tobb eset-
ben is elfogadhatatlan belsé eltéréséket
mutatott az UH-vizsgélat, és tobbnyire
ilyenkor a takarésor domborulata és
szimmetridja sem felelt meg.

A dontét szeptember elején rendezik
a szervezdk a Zalaegerszegi Duélis Aga-
zati Képz6ékozpont Kft. vadonatuj léte-
sitményében.

Kristéf Csaba
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A technologia

MACH-TECH o

16. Nemzetkdzi gépgydartds-technolégiai
és hegesztéstechnikai szakkidllitas

IPAR NAPJAI ©

11. Nemzetkézi ipari szakkiallitas

2024. méjus 7-10.

O <
hungexpo <

az atalakulashoz

MACH-TECH és IPAR NAPJAI
szakkiallitasok |

- Magyarorszag legjelentésebb lizleti taldlkozéja az ipari
szegmens szamara

A MACH-TECH és IPAR NAPJAI kiallitds-egytttes évrol
évre teret ad az ipari agazatok, az egyedulallé innovaciok
bemutatésara, valamint az lizleti kapcsolatépitésre.

Egyidejii rendezvény: AUTOMOTIVE HUNGARY Nemzetkozi
jarmipari beszallitéi szakkiallitas

Helyszin: HUNGEXPO Budapest Kongresszusi és Kiallitasi
Kézpont

Bovebb informacio: www.iparnapjai.hu
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A Miskolci Egyetem kollégdinak részvétele
az ITW C-1I és C-IX bizottsdgok iilésén Miinchenben

Az, IIW Intermediate Meeting of Com-
mission Il. and Commission IX." elneve-
zés( bizottsagi Glésekre 2023. marcius
6-8. kdzott Miinchenben kerilt sor a
Muncheni Muszaki Egyetemen (Tech-
nical University of Munich Garching). A
rendezvényen tartott el6éadas cime és
magyar nyelv( absztraktja a kovetkezd:
Kovdcs Judit, Gdspdr Marcell, Lukdcs Jd-
nos: Comparative study about the results
of HAZ physical simulations on different
high strength steel grades.

A folyamatos fejlesztéseknek kdszon-
hetéen egyre nagyobb szilardsagu
(1.000 MPa folyashatért is meghaladd)
szerkezeti acélok allnak rendelkezésre.

Mivel ezen acélok tobbsége hegesztett
szerkezetekbe kerll beépitésre, a he-
geszthetéségiikre nagy figyelmet kell
forditani. A nagyszilardsagu acélok he-
gesztése sordn szamos tényezd okozhat

Skills for Additive Manufacturing (SAM)

nehézséget, viszont vizsgalatunk soran a
héhatasovezet lagyulasi viselkedését és
szivéssagi jellemzoit elemeztiik. Mivel a
héhatdsovezet egyes részei egy valddi
hegesztett kdtésben viszonylag kis kiter-
jedésliek, vizsgalatuk korlatozott.

A fizikai szimulacié segitségével azon-
ban a héhatasovezet kiilonbozd részei
megfelel6 mérettartomanyban elallit-
haték a késébbi anyagvizsgalatokhoz. A
kutatdmunka soran harom kiilénb6z6 szi-
lardsagi kategériaju (960 MPa, 1.100 MPa
és 1.300 MPa folydshataru) szerkezeti
acélt vizsgalatunk fizikai szimulacié segit-
ségével. A vizsgalatok soran a t, hilési
id6 hatdsat vizsgaltuk a héhatdsovezet
kilonboz6, szivossdg csokkenés szem-
pontjabdl kritikusnak vélt részein, huzale-
lektrédas védégazos ivhegesztés esetén.
A szimulacidhoz a héciklusokat a Ryka-
lin 3D modell alapjan hataroztuk meg.
A vizsgalt tys hlési idék 5s, 155 és 30 s
voltak. A kivalasztott h6hatasovezeti sav-
ok a durvaszemcsés, az interkritikus és a
durvaszemcsés interkritikus savok voltak.

A szimulacié utan a prébatesteket op-
tikai mikroszkoéppal, Vickers keménység-
vizsgdlattal és mUszerezett Utévizsga-
lattal vizsgdltuk. A kapott eredmények

National Roll Out,
Budapest, Hungary 2023.05.02.

Skills for Additive Manufacturing
(SAM) National Roll Out, Budapest,
Hungary 2023.05.02.

Az MHtE SAM projekt kapcsan ven-
dégul 1atta az az EWF&LMS képviseldit,
Rita Balboat és Harry Bikast. Bemutat-
tak az IAMQS (International Additive
Manufacturing System) programot, és
jelezték, hogy a magyarorszagi terjesz-
kedéshez keresnek potencialis ANB és
ATB jelolteket.
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alapjan a héhatasovezet vizsgalt részei
a hagyomanyos szerkezeti acélokhoz ké-
pest nagyobb érzékenységet mutattak a
hegesztési hébevitelre. Osszességében
a vizsgalati eredmények azt mutattdk,
hogy rovidebb t,, hilési id6 alkalma-
zasa szikséges a vizsgalt ultra-nagyszi-
lardsagu acélok esetén, mivel a vizsgalt
hilési idétartoményban jelentds szivos-
sagcsokkenés és lagyulas volt jellemzd.
A bizottsagi Ulésen valé részvétel
tdmogatasaért, ezuton is szeretnénk
megkdszonni az MHtE Alapitvanynak
az anyagi tdmogatast.
Kovdcs Judit
PhD hallgatdé/
tudomdnyos segédmunkatdrs

S4AM

SECTOR SKILLS STRATECY

Alapitva: 1990.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union
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Az U] negesztocella

Kiemelkedd tervezés mely innovativ rogzitési technoldgiaval parosul.

Az on kezdete az automatizalashan
(¥ Minden egyes alkalmazashoz konfiguralva és el6készitve
M Minden tipusu robottal kompatibilis

(v Kompakt moduléris rendszer w
g Gyors inditas n

™ Alacsony kezdeti kdltségek és nagy hatékonysag

Csatlakozas elérheté a A teté kétharmada
fustelvezet6 rendszerhez , nyithato Z26ld / piros jelzés

] '
- g-

a »

-

Tokeéletes kombinaciéja a modularis s
a nullpontos rogzitd rendszernek.

Részletes informaciok a termékekrdl a kovetkezd cimen:  [Pzfal

KiindUIé E'II' 6.149 € www.siegmund.com/F-cell g [Ty

PLTS Ipari KFT. | Office: Ungvar u, 13 | H-1194 Budapest | Tel. (0036) 3 02 43 47 84

info@plts.hu | www.plts.hu WWW-Siegm“nd-com


Guest
Rectangle


HIREK

Alapveto Ismeretekkel Rendelkezé6 Nemzetkozi/Europai
Hegeszto Gyartdsellenori tanfolyam

A MHtE Akadémia 2023. marcius 3. és 2023. aprilis 16. ko-
z0tt szervezett tanfolyam résztvevdi 2023. 4prilis 19-21-én
Alapvet6 Ismeretekkel Rendelkezé Nemzetkdzi/Eurdpai He-
gesztd Gyartasellendri sikeres vizsgat tettek.

IWI-B diplomasok: Dobstadt Krisztian, Badics Barnabas, Vrabel
Balazs, Petrik Richard, Peszt Kristof, Ban Petra, Németh Szabolcs.

Aprilis 20.
Bencze Barnabas, Gyuricza Gyorgy, Horvath Maté, Kern Gergd,
Molnar Gyula, Prantner Balazs

Aprilis 21.
Szanté Norbert, Blaga Csaba, Schonveitz Janos, Miczki Ger-
gely, Antal Jozsef, Donath Csaba

A Vizsgabizottsag tagjai voltak Farkas Laszlé elndk, Dr. Varga
Ferenc tagja, Gayer Béla az MHtE Akadémia képviseletében.
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Sok éves tapasztalattal allunk az Onék rendelkezesére

Géper

Geépek és Rendszerek Szolgaltatd Kft. |
MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28. Tel.: +36-76-489-527, 505-256 Tel. /Fax +36-76-481-886, 416-478

e-mail: messer@geper.datanet.hu l
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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 Szakkozépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszdrd Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimnazium és Szakkozépiskola Hajdindnés Pappné Fiilop Ildiko 52/570-533
BSZC Edtvds Jozsef Szakgimndzium Szakkdzépiskola Szakiskola Kozponti Tanmiihely Berettyéujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsitd Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Edtvds Lorand Miszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Krénusz Ernd 82/419-246
I(\)/lkatz)tlerl\;l;ISt:l Szeretetszolgalat Esterhdzy Miklés Technikus, Szakképzd Iskola és Kollégium Dombévir Borbély Séndor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Munkécsy Mihdly Szakgimnaziuma és Szakkdzépiskoldja Zalaegerszeg Molndr Tibor 20/326-4274
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihaly 30/331-6607
Géza fejedelem Ipari Szakképz6 Iskola Esztergom Juhdsz Istvan 33/510-006
KVV Tartaly és Csovezeték Epitd Zrt. Siéfok Nemecz Imre 84/310-310
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura LészI0 1/347-4785
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatdsag Kiskunfélegyhdza Sari Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Feln6ttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kdlmén Mdiszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosé Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bird Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Szakgimnaziuma és Szakiskoldja 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

Aktualizalva 2023. 06. 06.

MHtE Akadémia - 2023. képzési terv

Képzés megnevezése Elérhetdségek Célcsoport
Tanfolyam dija:
. Y - WImodul: 180.000 Ft + AFA/f6
Alapismeretelkel rendelkezs - WT+WI modul: 365.000 Ft + AFA/f6 IWP/EWP
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) B L 3 s
Gyértasfeliigyeld IWI-B) tanfolyam Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/f6 végzettség( szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/fG
Bélyegzd: 8.000 Ft + AFA/fé
Tanfolyam dija:
. - Wimodul: 265.000 Ft + AFA/fé
Altalanos i tekkel rendelkezd P
alanos ismeretexie rendeiiezo - WT+WImodul: 440.000 Ft + AFA/fé IWS/EWS
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) i e , .
Gyartasfeliigyeld (IW1-S) tanfolyam Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/fé végzettségl szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/£6
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/f6
Tanfolyam dija:
] - WImodul: 60.000 Ft + AFA/fé
Atfogo i tekkel rendelkezé i
°‘:l::'z":t:;: H: ::té':i e T - WT-+WI modul: 525.000 Ft + AFA/FG IWE/EWE, EWT/IWT
Gvirtisfeliiavel (IWIS{ O tanfolyam o Vizsgadij: 105.000 Ft + AFA/fo végzettséq(i szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/f6
Aktualizalva: 2023. 06. 06.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanusitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
DUNAGAZ Gézipari Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Gaspdr Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felndttképzési, Véllakozasfejlesztési Szaktanacsadd és Szolgaltato Kft. Budapest Illés Zoltén 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miiszaki Oktat6bazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
Umundum Kft. Paty Mailinger Mark 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlman 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2023. 06. 06.

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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszeldk Olivér 20/326-4291
SITAV Irt. Budapest Hoffmanné Pisko Bedta 20/773-4023
Hidra Felndttképz6 Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszrd Banki Ede 20/218-2821
Aktualizélva: 2023. 06. 06.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovdhagyott bdzisok
Oktatdohely neve Tanfolyamok Tanusitvany érvényességi ideje
. Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszttechnoldgus (IWT/EWT)
g::l((jiall)g%:tggész és Biztonsagtechnikai Mérmaki Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2024.01.18.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérndk (IWE/EWE)
i:;:gfj:oﬂ?;;IélseTSeS;;gfgggt;j:n?:k'j)glfg:;z? Nemzetkdzi Hegesztémémdk (IWE) 2026.01.21.
Nemzetkdzi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-E) 2026.01. 20.
Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-G)
Nemzetkdzi Hegeszt6 (IW-M)
Nemzetkozi Hegesztémérmdk (IWE) 2023.09.29.
Miskolci Egyetem/ MentoriusTudéskﬁzpont, T
Miskolc, Egyetemvaros EWS-RW 2024.05.21.
i iz Nemzetkdzi Hegeszt6technoldgus (IWT
;\\l/l)gzgi?;r;;gzygtéirzépgyértéstechnolégiai Tanszék Nemzetkizi he:eszt()’mémbk (?WE; ) 2024.07.22.
MHtE Akadémia Nemzetkdzi Hegesztési Gyartasfeliigyeld (IW1-B; S; €) 2024.02. 06.
Nemzetkozi Hegeszt6technoldgus (IWT)
Dunatjvdrosi Egyetem 2027.10.23.
Nemzetkozi hegesztémérnok (IWE)
ﬁ:j::lf :tsizr\:rili(sezzael(tieisT(ai:zjz;égtudoményi Egyetem Nemzetkdzi Hegesztett Szerkezet Tervezd (IWSD) Jovahagyds folyamatban
Eurdpai Ragaszt6 (EAB)
SVV Praha s.r.0., Komérom Eurdpai Ragaszt6 Specialista (EAS) Jovéhagyds folyamatban
Eurdpai Ragaszté Mérndk (EAE)

Aktualizalva: 2023. 06. 06.
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MEKINGROUF world more productive
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Ipari és egészséquqgyi gazok kezelésének
altalanos biztonsagtechnikai szabalyai

Ipari és egészséqiqyi gazokkal kapcsolatos balesetek,
karesemények megel8zéséhez sziikséges informdciok

Gyakorlati bemutatékkal egybekétott tanfolyamainkat ajdnljuk minden partnerinknek,
aki ipari gdzokat palackos, palackkéteges vagy kozponti gazelldtds keretében sdritett vagy
mélyhatott cseppfolyds formdaban felhasznal.

A tanfolyam témai:

- Biztonsagrol altaldban - Acetilén biztonsagos kezelése
- Jogi hattér - Oxigéndusulds veszélyei
- Gazok tulajdonsagai - Széndioxid biztonsagos kezelése
- Gazpalack, mint nyomastarto berendezés - Semleges gdzok biztonsdgos kezelése,
- Nyomastarté berendezések oxigénhidny veszélyei
és cs6vezetékek kezelése - Mélyhitott cseppfolyos gdzok
- Gazpalackok biztonsagos kezelése biztonsdgos kezelése

Linde Gaz Magyarorszag Zrt.
1097 Budapest, lllatos Gt 17.
lindehu@linde.com, www.lindegas.hu
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A hatékonyabb képzés — a BET - EU-projekt

A BET - (Better Effect of Training)
projekt a gyartasi kornyezetben végzett
rendszer-és folyamatalapu szakoktatas
és szakképzés (VET - vocational, educa-
tional, training) egyik tovabbfejlesztett
véltozata. A f6 jellemzdje, hogy az ok-
tatds alapvetéen munka-alapu és alkal-
mazkodik az,lpar4.0” - hezis.

A képzés helyszine a munkatér és
az Uzemi kornyezet. Ehhez igazodik a
BET - projekt keretében kidolgozott
rugalmas szakmai és vegyes tanuldsi
modszer. Az oktatasi kdrnyezet tehat a
tanulé munkahelye és itt megtorténik
az ipar és a cég szakmai - hegesztési
- elvérdsainak azonositdsa, meghataro-
zasa, tovabbd a hatékony képzés. Ehhez
kapcsolédik a projekt keretein belil az
ipari igények megismerése - izemi in-
terjukkal — és ezek fogadasara a felké-
szlilés. Nevezetesen, hogy a szakokta-
tasi és szakképzési iskolak felkésziiltek
és fogékonyak legyenek a BET moédszer
alkoto befogadasara.

A mar kordbban emlitett CU - comp-
tence unit - kompetencia egységre
bontott képzés f6 célkitlizése, hogy a
képzésre jelentkezd elbzetes szakmai
ismeretihez igazodo, arra épiljon a kép-
zés. Ez pedig IT eszkozokkel és modsze-
rekkel tdmogatott legyen olyan, ami az
ismeretek konnyd, gyors elérést, alkal-
mazasra érett megismerését biztositja.

A munkdhoz kapcsolédé szakképzés
mindezeket az alapvetd célkitlizéseket
a programhoz kapcsolodéd 10 CU és egy
minta, példaul az EN 1090 figyelembevé-
telével teljesiti a mihelyben végzett te-
vekénységéhez kapcsolddva, ahol a kép-
zést az (izemi szakmai mentor tdmogatja.

A BET - program kidolgozésa fontos al-
lomashoz érkezett, mert a CU-khoz tarto-
z6 tartalmak a projekt tagjai szamara az
IstLearning és a Stimuli2 platformokon
elérhetéek. Az adatok el6zetes értékelé-
se alapjan a vonatkozé kovetelmények
teljesiilnek, de sziikséges ezek rendsze-
relv( és harmonizélt 6sszehangolasa.

Kilonosen fontos feladat az egyes
CU-khoz rendelt kérdésbankok alkal-
massagdanak ellenérzése is.

A kovetkezd tevékenység tehdt az
0sszegyUjtott tartalmak CU — nkénti at-
vizsgaldsa, koncentralva a projekt kove-
telményeire és elvégezni azokat a kiiga-
zitasokat, amelyek sziikségesek a teljes
anyag harmonizaldsahoz. Itt sziikséges
lehet az adott iparvallalt szakembere-
ivel is egyeztetni a pilot tanfolyamok
szerkezetét, eredményeit és a tovabbi
oktatasi fejlesztéseket.

Ma pilot képzések is torténnek és a ta-
nuldsi eredmények értékelése. A képzé-
si, oktatasi és az egyes CU-k fellilvizsga-
lata eredménye fliggvényében torténik
a szikség szerinti modositas.

Az el6z6ekben bemutatott teljes kép-
zési rendszer a 10 CU-bol allé pilot kép-
zés/tanfolyam, amit az MHtE altal szer-
vezett és eza mult év végén megtortént
a projekt eszkozeivel az értékelés.

Kulon alapos munkat igénylé fela-
dat, hogy az egyes konzorciumi tagok
altal végzett irodalomkutatas és pilot
tanfolyamok egyesitett, 6sszevont ér-
tékelését abbol a célbdl kell elvégezni,
hogy az egyeztetések, értékelések uta-
ni kovetkeztetések értékei altaldanosan
alkalmazhatok legyenek és a projekt
gyakorlat -orientélt éaltaldnosan érvé-
nyes modszert tartalmazzon. Rugalmas
folyamatos képzés a teljes munkaid6-
ben foglalkoztatottak szdmara vagy a
gyakorlati képzést is tartalmazé folya-
matos, 10 napos tanfolyam.

A tanfolyami modulok (CU-K) egye-
dileg is valaszthatok, ha sziikséges, és
a tanfolyam pedig adaptalhaté a cég
igényeihez.

Dr. Gremsperger Géza

Co-funded by
the European Union

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

Az IQSIM2 projekt aktudlis helyzete

Az 1QSIM2 projekt 1-18 havi prog-
ramjanak teljesitési hataridejére, 2023.
aprilis 30-ara a Konzorcium mind a
pénziigyi, mind a szakmai jelentését
elkiildte a norvég pdélyazati lGgynok-
ségnek. Az 6t munkacsoportbdl az elsé
harom a befejezett és lezart feladat
eredményekrél szamolt be, az aldbbiak
szerint:

« WP1 — Hogyan szolgélja a hegesztési
szimulator a munkaalapt hegeszté
képzést?

XXXIV. évfolyam 2023/2

« WP2 Hogyan vonhaték be az ipari
tapasztalatok a képzék pedagdgiai
modszereibe, és azokat hogyan lehet
értékelni?

« WP3 Ha az elsé két eredményt elérte
a projekt azokat hogyan integralja egy
kozos oktatasi modszerbe, és mi moédon
alkalmazza a megfelel6 eszkdzoket?

A kovetkezd kétszer 6 honap alatt a

WP4 és WP5 munkacsoportnak felada-

ta, hogy ezek az eredmények milyen

l[dbnyomot fognak hagyni a kiilénb6z6

25

hegesztési eljarasok alkalmazasaban.
Valamint bizonyitani ugynevezett pilot
tanfolyamokkal a fejlesztési lehetésé-
geit az elért eredményeknek.

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.

Gayer Béla
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IQVet projekt

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

A projekt célja a szakképzésen és a
szakoktatason belll digitalis oktatasi
modszerek bevezetése, és ezaltal az
oktatds hatékonysagdnak novelése. A
jelenlegi oktatasi feltételek nem ked-
veznek a munkaalapu oktatas iranti no-
vekvd igények teljesitésére. Az oktatok
kevés lehetéséget kapnak az innovativ
oktatasi modszerek bevezetésére, és a
szakmai fejlédésre vonatkozd igények
gyakran az egyes tanarokkal szemben
tdmasztanak kdvetelményeket.

Az IQVet projekt az egylttm(kddé
szakképzésre épit azaltal, hogy egy
oktatoi kozosség fejlesztését kezde-
ményezi, amely az oktatdi készségek
folyamatos monitorozasdn alapul. A
projekt a szakoktatok szamara nem-
zetkozi teret is biztosit a szakmai kap-

SOYER termékek

csolatteremtéshez, valamint a legjobb
pedagogia médszerek megosztasahoz.
A mai napig még mindig kevés tanul-
manyt mutattak be a digitélis eszk6zok
atfogd felhaszndldsardl a vegyes tanu-
lasi technikak szdmonkérésében és ér-
tékelésében. A hangsuly féként arra ira-
nyult, hogy az oktaték hogyan tanulnak
a digitdlis eszk6zokrdl, és kevésbé arra,
hogy az oktatok hogyan és mire tudjak
haszndlni ezeket.

A munkaalapu oktatassal kombinalt
vegyes oktatdsi médszertanban az in-
terakcié az osztalyteremben zajlik, de
osztélytermeken kivili tanulasi kor-
nyezeteket is feldlel. A projekt méasodik
munkaszakasza a nyaron zarul. A méso-
dik munkaszakasz célja egy pedagdgiai
modszereket bemutatd Utmutatd lét-

MINDEN csaphegesztési feladathoz!

SRM technolégias csaphegesztés
halézatrol és akkumulatorrol!

ITvhuzdasos

csaphegesztés

Automata
csaphegeszto

munkadllomdsok

e

rehozédsa, amely 6sszegy(jti a legjobb
technikdkat a hallgatok és az oktaték at-
titGdének, tudasanak és képességének
mérésére. A monitorozasra tobb eszkoz
is adott, példaul digitalis kérdéivek, fe-
leletvalasztos vagy kifejtds kérdések, in-
terjuk, melyek legjobban alkalmazhaté
eszkoztaradt a masodik munkaszakasz
végén allitjuk Ossze.

Dr. Varbai Balazs

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.

Csaphegesztés oktaté és vizsgakdzpont SOVER ismét a szakma legjobbjal

- 50 év tapasztalat

- tébb mint 110 sikeres vizsga "
- az dsszes csaphegesztési eljardas UuJ DONSAG

»OYER Magyarorszag Kit.
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- www . sover. hu
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SRM® 4.0
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A legujabb inverteres technoldogianak kdszonhetden az
alacsony energiafogyasztast optimalizalt hegesztési
teljesitménnyel kombinaljak.

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

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

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

EM 280C PRO

esab.com
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HEGEST TESTECHMNIKAI ES SZAKKERTES KFT
H-IITY Vincrta PF 20 Tol Fan 06-37/120-000 o stulfisiaray

Az Euro-Mec projekt (2020-1-NO01-KA202-076498)
keretein beliil elkésziilt modern hegesztoképzés,
szakmai tovdbbképzés, tavoktatds és vegyes
tdvoktatds szakmai képzési, oktatdsi rendszerének
kisérleti tesztelése (IWI-S)

2023. januar 20-an a Matrai Hegesz-
Kft-nél befejezédott az
EuroMec projekt keretében elkésziilt mo-
dern hegesztéképzés, szakmai tovabb-
képzés, tdvoktatds, vegyes tdvoktatds
szakmai képzési, oktatasi rendszerének
Nemzetkozi hegesztésfeliigyelé (IWI-S)
képzés keretein bellili kisérleti tesztelé-
se. A vizsgan résztvevék szama 7 f6.

A képzés tananyagai egy LMS (Lear-
ning Management System) digitélis ta-
nuldsmenedzsment rendszeren keresz-

téstechnikai

tl jutottak el a képzés résztvevdihez.
Az LMS (Learning Management Sy-
stem) rendszer virtualis otthont adott
a tandroknak és a didkoknak a tanulasi
egyuttmikodéshez, igazi 21. szdzadi
tanuldsi modell. Az EuroMec projekt ke-

Beszamold a ,Harmonized Distance
Learning for Personnel Training for Macro
and Microscopic Metallographic Exami-
nation of Structural Materials and their
Joints’, azaz az Osszehangolt tavoktatas
a szerkezeti anyagok és hegesztett ko-
tések makré- és mikroszkopikus metal-
logréfiai vizsgalatat végzd személyzet
képzésére cim( projekt helyzetérél.

Az Erasmus+ egyuttm(kodési projekt
megvalositasaban Ujabb [épést tettiink
a partnerekkel és elkezdtuk kidolgozni
a tananyagot. Az oktatdsban modern
elektronikus eszkozoket is alkalma-
zunk, mivel a tananyag elméleti része
online elérhet6 lesz. Azok a hallgatok
ezért akar otthonukban sajatithatjak
el az elméletet. A gyakorlati tananyag

XXXIV. évfolyam 2023/2

retében elkészitett CU-k (competence
unit) a munkaalapu termelési folyama-
tot kovették.

Kovetkeztetés: Az eléadasok haté-
konyak és hasznosnak bizonyultak. A
résztvevok kell6képpen elsajatitottak
a kompetencia egységek ismereta-
nyagait. A hallgatdk elégedettek vol-
tak a PED-pilot tanfolyam szervezésé-
vel. Minden résztvevé sikeres vizsgat
tett és 6 f6 IWI-S és 1 f6 IWO-B tanusit-
vanyt kapott.

A kovetkez6é EuroMec transznaciona-
lis projekttaldlkozéra junius 29-én és-
30-4an, az utolséra augusztus 1-jén kerdil
sor Budapesten.

Benus Ferenc
Madtrai Hegesztéstechnikai Kft.

HIMACROW project

elsajatitdisa mindenképpen személyes
jelenléttel torténik, ahol a hallgaték
gyakorolhatjék a csiszolatkészités 1épé-
seit, valamint a vizsgalati médszereket.
A csiszolatkészités soran megismerked-
nek azokkal a berendezésekkel melye-
ket haszndlniuk kell csiszolatkészités
sordn. A mintdk el6készitése soran a
gyakorlatban is megismerik a bizton-
sadgos laborkornyezet kialakitasi szaba-
lyait. Tajékozottak lesznek a beagyazas
gyakorlati megvalésitasaban, valamint
a csiszoléanyagok, polirozé anyagok ta-
rolasaban és alkalmazasaban.

Az elkészitett makro- és mikrosz-
kopikus csiszolatok metallografiai vizs-
galaténak folyamatat és maddszereit is
megismerik a hallgaték. A képzés soran

29

Képek a beszdmoldrdl

megismerik a mikroszkdpos vizsgalattal
kiszlirheté hibdkat és ezek értékelési
rendszerét.

A képzést sikeresen teljesité hallga-
tok az ipar szdmara a csiszolatkészités-
ben és a metallografiai csiszolatok kiér-
tékelésében jartas munkaerévé valnak
és europai szinten elismert mingsitést
szereznek.

Dr. Kovdcs Tiinde Anna

Co-funded by
the European Union

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

A kollaborativ hegesztérobot

Az optimadlis ember-robot egyuttmiikédeés:
Lépjenek be egyszerlen az automatizalt hegesztéstechnika vilagaba!

A CLOOS ArcBoT kollaborativ hegesztérendszerrel mar kis sorozatszdmid munkadarabokat
is folyamatosan kivald minéségben, gazdasdgosan hegeszthetnek. A mind a hat tengelybe
beépitettnyomatékérzékelSk lehetdveé teszik akobotrendkivil precizmozgatasat, programozasat.
Az intuitiv kezelés, az egyszeri és gyors programozhatdsdg jelentédsen néveli a munka
hatékonysagat. A cstcstechnolégids CLOOS QINEO hegesztd dramforrés és a nagy pontossagu
KOBOT tokéletesen kiegészitik egymadst. A dolgozok tehermentesitésén tdl profitaljanak a kivald
hegesztési eredményekbdl, kuldnésen a monoton, ismétiédd feladatok esetén a gydrtasi
mind&ség reprodukdlhatésadgdanak készénhetéden.

CL 0 @S +36 30 290 5582

- robot-welding@cloos.hu
HEGESZTESTEGHNIKA www.cloos.hu
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FELHIVAS!

Orémmel értesitjiik a hegesztd szakmai kdzonséget és a szakma irant érdeklédéket, hogy a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésnek
idén mar van lehetésége személyes jelenlét formajaban megrendezni, a nyugodt, harmonikus
€s az orszag legszebb természeti kincsének a Dunakanyarnak kdzvetlen kézelében a

HEGESZTESI FELELOSOK XXIV. ORSZAGOS TANACSKOZASAT

A tanacskozas idopontja:
2023. oktéber 5-6. (csiitortok-péntek)

Helyszine:
THERMAL HOTEL VISEGRAD
2525 Visegrad, Lepence volgy 2.

Id6beosztasa:
oktober 5. csiitortok:
12%0-13% érkezés, regisztracio, ebéd
(csomagmegdrzés lehetséges)

14%0 - szobak elfoglalasa
15%-18%  eléadasok

18% -20% szabadidé (wellness stb.)
20%-24%  vacsora, barati beszélgetés

oktober 6. péntek:

7% -9 reggeli, szabadidé, (wellness stb.)
Q00 - 1200 eléadasok, konzultacio
120 - ebéd és hazautazas

A tanacskozas tervezett témadi: minden, ami
érdekelheti a hegesztési felel6soket! A végleges
programot késébb kiildjiik meg.

A tanacskozasra ezuton tisztelettel meghivom Ont
és munkatarsait, de tovabbi kisérd részvételére is
van lehetdség (teljes Iétszam: max. 150 f6)
Amennyiben a konferencia el6tt, vagy utana
szeretne igénybe venni még egy-két napot, kérem,
azonnal jelezze, hogy tovabbitani tudjuk igényét,
mert a hotel befogaddképessége véges.

A széllévendégek részére igénybe vehetd a kiilsd
és belsé élményfiirds, 32-38 °C, szabadtéri Usz6-
medence 20 m-es és a wellness részleg és egyéb
szolgaltatasai.

A konferencia dija tartalmazza:

- igény szerint egyagyas, vagy kétagyas elhely-
ezést, félpanzidval (svédasztalos reggeli, vacsora)

. svédasztalos két ebéd, els6é nap biiféfogyasztas,

« szallévendégek részére a hotel szolgdltatasai
(termalfuirdd és wellness hasznalata)

« gépkocsi parkold igénybevétele

- idegenforgalmi ado

« konferencia részvétel, terembér, technika, tech-
nikai személyzet, szervezési koltségek stb.

- A konferencia dij tartalmazza két ebédhez 1-1
Uiveg, vacsorahoz 1 liveg asvanyviz fogyasztasat.

Amennyiben nem gépkocsival kivanja megko-
zeliteni a helyszint, lehetéség van tavolsagi buszig-
énybevételére, indulasi pont Ujpest-Varoskdzpont,
leszall6 hely a hotel el6tt (kb. 80 perc).

A jelentkezés esetén kérjiik a ,JELENTKEZESI LAP”-
ot kitoltve legkésébb 2023. szeptember 11-ig
pbea@mhte.hu e-mail cimre elkiildeni sziveskedjen.
A, Jelentkezésilap”letoltheté a www.mhte.hu hon-
laprél.

A részvételi koltségrél proforma szamlat, ki-
egyenlitéskor el6leg szamlat kiildiink. A végszamla
a teljesités utan keril leszamlazasra.

A jelentkezési lapon kérem megadni a szamla be-
fogadasi e-mail cimet, a szamlat e-mailen tavszam-
la formajaban is van lehetéséglink megkdldeni.
Kérjuk, hogy a szdmldn megjeldlt hatéridére a
szamla kiegyenlitésérél gondoskodni sziveskedjék,
mert a részvételi koltség teljes kiegyenlitése a kon-
ferencia részvétel feltétel.

Varjuk szives jelentkezésuiket és az Ujbdli személyes
talalkozast.
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Bemutatjuk a CLOOS legujabb hegeszto
daramforrdasat, a QINEO QuesT-et

s os

A CLOOS a mar jol bevalt, és az (jito jellegli hegesztési eljarasvaltozatok széles valasztékaval
megoldasokatkinal ahatékonyséag és termelékenységnévelésére.

Az Gjgeneracios QINEO hegesztoberendezések nem pusztan német minéségben gyartott,
megbizhatoé és hosszl élettartami aramforrasok, hanem energiahatékonyséagban és az
IPAR 4.0 fejlesztésekben is az élen jarnak, melynek kdszonhetéen teljesitik a 21. szazadi
modern gyartolizemek elvarasait.

A CLOOS Gjabb aramforrassal, a QINEO QuesT-el egésziti ki a TIG alkalmazasokhoz kifejlesztett

termékportfolidjat. Az Gj high-tech hegeszté aramforrds megbizhatéan és hatékonyan oldja
megalegésszetettebb feladatokatis.

A stabil és fékuszdalt iv, amely a teljes teljesitménytartomdanyban kédnnyen szabdalyozhatd, kivald
hegesztési eredményeket garantdl. A TIG impulzustechnolégia révén még nagy teljesit-
ménykulénbségek esetén is élvezhetik a gyors dtmeneteket — és igy tdkéletes hegesztési
varratokat kaphatnak. A Deep Pulse funkcid stabilizalja és fékuszdlja az ivet, igy az ivnyomas
megnd. Ez a tulajdonsdg vastag lemezeknél mély beolvadast, vékony lemezeknél pedig gyors
hegesztési sebességet eredményezhet.

Az aramforrds kényelmes kezelési koncepcidval rendelkezik, melynek készénhetbéen kénnyd,
gyors és intuitiv a kezelése. Kivald minéségu alkatrészek és robosztus kialakitas jellemzi, a mar jol

bevalt CLOOS mindségben. o
. R

A moduldris felépités, az opciondlisan konfigurdl- =
hatd felszereltség és funkcidk sokasdga teszi a I
QINEO QuesT-et az Ondk egyéni dramforrasava —
pontosan U4gy, ahogyan szukség van rd a
hegesztésifeladatokhoz.

A QINEO QuesT-hez adaptdlva a CLOOS robot

inferfész eldnyeit is élvezhetik: a kényelmes,

atfogd paraméterbevitelt a robot prog-

ramozo kézi egységén keresztll, a csékkentett
programozdsi iddket és a tékéletes hegesztési
folyamatot. Az automatizdldshoz haszndit
osszesipariinterfészrendelkezésre all.

Az Uj QINEO QuesT a cstcsminéségu TIG alkal-
mazdsok Uj mércéje. Kuléndsen alkalmas a
legbonyolultabb hegesztési kdtésekhez és aleg-
magasabb mindségi kévetelményekhez.

CL 0C S +36 30 290 5582

— robot-welding@cloos.hu
HEGESZTESTEGHNIKA www.cloos.hu
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World
Volume 67, Issue 4. January
2023. Research Papers
Additive manufacturing processes and performance

Majid Farajian p.831832.

WAAM of structural components—building stra-
tegies for varying wall thicknesses
Johanna Miiller, Jonas Hensel p.833-844.

Thermal analysis of parts produced by L-PBF and
correlation with dimensional accuracy
Lucas Fournet-Fayard, Charles Cayron, Imade Kou-
tiri, Pierre Lapouge, Jason Guy, Corinne Dupuy, An-
ne-frangoise Obaton p.845-858.

The effects of building position on surface and fa-
tigue of DED-arc steel components
Jonas Hensel, Johanna Miiller, Ronny Scharf-Wilden-
hain, Lorenz Uhlenberg, André Hdlsig p.859-872.

An investigation of key parameters in metal addi-
tive manufacturing for robotic paths planning of
large parts
Ela Mvolo, Laurent Sabourin, Didier Boisselier
Gp.873-883.

Parametric modeling approach in laser wire addi-
tive manufacturing process
Natago Guilé Mbodj, Mohammad Abuabiah, Maxime
El Kandaoui, Slah Yaacoubi, Peter Plapper p.885-895.

Experimental investigation and development of a
deep learning framework to predict process-indu-
ced surface roughness in additively manufactured
aluminum alloys
Waqas Muhammad, Jidong Kang, Olga lbragimova,
Kaan Inal p.897-921.

Parametric study of melt pool geometry in hybrid
plasma arc-laser melting process for additive ma-
nufacturing application
Chong Wang, Wojciech Suder, Jialuo Ding, Stewart
Williams p.923-934.

Wire electrode of 5754 aluminum modified by
PVD-thin film depositions
T. Gehling, K. Treutler, V. Wesling p.935-943.

XXXIV. évfolyam 2023/2

Numerical investigation of the arc properties in

gas tungsten arc—based additive manufacturing
Xinxin Wang, Jia Zhang, Ying Deng, Dawei Chen,
Ngoc Quang Trinh, Shinichi Tashiro, Manabu Tanaka
p.945-954.

Heat control and design-related effects on the
properties and welding stresses in WAAM compo-
nents of high-strength structural steels
R. Scharf-Wildenhain, A. Haelsig, J. Hensel K.
Wandtke, D. Schroepfer, T. Kannengiesser p.955-965.

Mechanical characteristics and microstructural
investigation of CMT deposited bimetallic SS316L-
Si-IN625 thin wall for WAAM
Amit Motwani, Anand Kumar, Yogesh Puri, Nitin Ku-
mar Lautre p.967-980.

Welding materials for TIG welding, surfacing, and
WAAM technology of titanium alloys
Serhiy Schwab, Roman Selin, Mykhailo Voron
p.981-986.

Influence of the WAAM process and design aspects
onresidual stresses in high-strength structural steels
K. Wandtke, D. Schroepfer, R. Scharf-Wildenhain, A. Ha-
elsig, T. Kannengiesser, A. Kromm, J. Hensel p.987-99%.

Chaboche viscoplastic material model for process
simulation of additively manufactured Ti-6Al-4 V
parts
S. Springer, B. Seisenbacher, M. Leitner, F. Griin, T.
Gruber, M. Lasnik, B. Oberwinkler p.997-1007.

Characterization and fracture toughness evalua-
tion of the thick-walled wire arc additively manu-
factured low alloy steels
Kadir Dagyikan, Ugur Giirol, Mustafa Kogak
p.1009-1079.

Effect of welding parameters on microstructure
and mechanical properties of mild steel compo-
nents produced by WAAM
Nataliia Chernovol, Fereidoon Marefat, Bert Lauwers,
Patrick Van Rymenant p.1021-1036.

Hot tensile deformation and fracture behavior of
wire arc additive manufactured Hastelloy C-276
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A. Rajesh Kannan, Yasam Palguna, Rajesh Korla,
S. Mohan Kumar, R. Pramod, N. Siva Shanmugam
p.1037-1047.

Alloy modification for additive manufactured Ni
alloy components—part I: effect on microstructu-
re and hardness of Invar alloy
Antonia Eissel, Lorenz Engelking, René Gustus, Kai
Treutler, Volker Wesling, Dirk Schroepfer. Thomas
Kannengiesser p.1049-1057.

Alloy modification for additive manufactured Ni
alloy components Part II: Effect on subsequent
machining properties
Lorenz Engelking, Dirk Schroepfer, Thomas Kannen-
giesser, Antonia Eissel, Kai Treutler, Volker Wesling p.
1059-1066.

Influence of laser metal deposition process para-

meters on a precipitation hardening stainless steel
Gokge Aydin, Maria Asuncion Valiente Bermejo, Mats
Hagstram, Aydin Selte, Christos Oikonomou, Joel An-
derssonp.1067-1080.

Investigations on influencing the microstructure
of additively manufactured Co-Cr alloys to impro-
ve subsequent machining conditions
Antonia Eissel, Lorenz Engelking, Kai Treutler, Dirk
Schroepfer, Volker Wesling, Thomas Kannengiesser
p.1081-1089.

(lassification of metal PBF-LB parts manufactured
with different process parameters using resonant
ultrasound spectroscopy
Anne-Frangoise Obaton, Gregory Weaver, Lucas
Fournet Fayard, Florian Montagner, Olivier Burnet,
Alex Van den Bossche p.1091-1103.

Development of instrumentation for eddy current
in situ monitoring of laser powder bed fusion
N. Sergeeva-Chollet, K. Perlin, M. Pellat p.1105-
1112.

A first feedback on manufacturing and in-service
behaviour of a WAAM-made propeller for naval
application
C. Nota, G. Riickert, J. L. Heuzé, L. Carlino, J.M. Quen-
ez, L. Courregelongue p.1113-1121.
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Welding in the World
Volume 67, Issue 5. January
2023. Research Papers
Investigation of the effects of filler metal and
number of passes used in AISI 304 stainless ste-

el-copper joints by TIG welding
Semih Okan Yaz, Eren Yilmaz p.1123-1132.

TIG surface alloying of pure aluminium with
manganese
Mohammad-Amin Alirezaei, Ramin Raiszadeh, Gho-
lam Reza Khayati, p. 1133-1143.

Effect of Mo in Ni-30Cr filler metal on the eutectic
phases of weld metal
X. Guo, K. Xu, C. Wei, Y. L. Jiang, X. C. Ly, Y. J. Xu,
p.1145-1153.

Microstructure and mechanical properties charac-

terization of aged and repair welded Alloy 617M
Bhavana Unikela, Harish Chandra Dey, Shaju K. Al-
bert, p.1155-1168.

Influence of alloying elements and cooling rate on
the presence of delta ferrite in modified 9Cr—1Mo
as-welded microstructure produced by gas—metal
arcwelding

S.S. Mahlalela, P G. H. Pistorius, p.1169-1180.

Effect of Ti, Zr, and Cu content on the microstruc-

ture and properties of 2195 Al-Li alloy weldment
S. H. Wen, H. J. Jiao, L. G. Zhou, H. Cheng, S. J. Wu,
p.1181-1192.

Fatigue and burst tests of full-scale girth welded
pipeline sections for safe operations
A. Y. Dakhel, M. Gdspdr, Zs. Koncsik, J. Lukdcs, p.
1193-1208.

Probabilistic fracture mechanics approach to in-
vestigate the difference in Charpy requirements
for pressure vessels

Yin Jin Janin, Isabel Hadley, p.1209-1213.

Study on MIG-TIG hybrid brazing of galvanised
thin sheet
S. Weis, R. Grunert, S. Brumm, U. Prank, p. 1215-1221.

Development of in-process welding torch position
control system using Al technology
S. Amano, Y. Tsujimura, T. Ogawa, T. Shibata,
p.1223-1234.

HIREK

Evaluation of hardness and impact toughness of
drawn arc stud weldments on different structural
steel grades

Oliver Brdtz, Knuth-Michael Henkel, p. 1235-1246.

On the backward design—an advanced concept
for the design of welded structures for demanding
applications
T. Bjork, A. Ahola, T. Skriko, K. Lipidinen, p.1247-
1257.

Bead shape control in high-speed fillet welding

using hot-wire GMA laser hybrid welding technology
K. Marumoto, H. Tamata, A. Fujinaga, T. Takahashi,
H. Yamamoto, J. Choi, M. Yamamoto, p. 1259-1266.

Identification of weld defect through the appli-
cation of denoising method to the sound signal
acquired during pulse mode laser welding
M. E M. Yusof, M. M. Quazi, S. A. A. Aleem, M. Ishak,
M. F. Ghazali, p. 1267-1281.

Effects of Ge on microstructure evolution of the
Cu-based filler metal and the Cu-205n-10Ti-1Ga/
diamond brazing mechanism
Bing Cui, Peipei Yan, Zhengwei Liu, Xue Zhang, Lei
Hu, Baohong Tong, Quanbin Du, p. 1283-1298.

The effect of melting point depressant elements
B, Si, and P in Ni-based brazing filler metals on the
formation of brazed joints

Yubo Sun, Zhiping Wang, p. 1299-1312.

Application of nickel plating by galvanization on
steel surface of brazed cemented carbide-marag-
ing steel joints
W. Tillmann, T. Ulitzka, L. Dahl, L. Wojarski, H. Ulitz-
ka, M. Koymatli, p. 1313-1324.

Wide gap brazing of NIMONIC 105 superalloy using
BNi-2 filler and the effect of post braze heat treat-
ment on joint properties
Reza Barazandeh, Mohammad Ammar Mofid, Mos-
tafa Jafarzadegan, Hadi Nasiri Vatan, p. 1325-1336.

Pulse-pressure diffusion bonding of Ti-6Al-4 V al-
loy with nanostructured Cu-W multilayer film as
interlayer
Hong Li, Bo-jin Li, Zeng-cheng Xing, Erika Hodulovd,
Yi-peng Wang, Benjamin Lehmert, Zhuo-xin Li, Wol-
fgang Tillmann, p. 1337-1345.
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Analysis of solder mask roughness and stencil
shape influence on void formation in solder joints
Martin Kozak, Petr Vesely, Karel Dusek, p. 1347-1355.

Welding in the World
Volume 67, Issue 6. January
2023. Research Papers
Examination of post-heating conditions to impro-

ve (TS in resistance spot-weld joints
Taiga Taniguchi, Seiji Furusako, Shinji Kodama, p.
1359-1366.

Influence of the temperature conditions on the
joining quality during refill friction stir spot wel-
ding of aluminium
Dennis Lauterbach, Nima Eslami, Alexander Harms,
Daniel Keil, Klaus Dilger, p. 1367-1376.

Collaborative Simulation of Nugget Growth and

Process Signals for Resistance Spot Welding
Yu-Jun Xia, Tian-Le Ly, Hassan Ghassemi-Armaki,
Yong-Bing Li, Blair E. Carlson, p. 1377-1392.

Enhancement of joint properties and reduction of

intermetallics in FSW of highly dissimilar Al/Ti alloys
Saed Enam Mustafa, Rajiv Nandan Rai, Raashid
Firoz, p. 1393-1410.

Exploring the impact of rolling temperature on inter-

face microstructure and mechanical properties of ste-

el-bronze explosive welded bilayer composite sheets
Gholamreza Khalaj, Moein Moradi, Ebrahim Asadi-
an, p. 1411-1425.

Influence of different surface conditions on me-

chanical properties during ultrasonic welding of

aluminum wire strands and copper terminals
Pascal Pithig, Michael Gritzel, Jean Pierre Berg-
mann, p. 1427-1436.

Temperature-based quality analysis in ultrasonic

welding of copper sheets with microstructural

joint evaluation and machine learning methods
Elisabeth Birgit Schwarz, Fabian Bleier, Friedhelm Gu-
enter, Ralf Mikut, Jean Pierre Bergmann, p. 1437-1448.

A comparative investigation of butt friction stir
welding of aluminium alloys, AA 1100 and AA
7075, with AISI 304 stainless steel
Abhijit Datta, Ankit Shrivastava, Nilrudra Mandal,
Himadri Roy. Shitanshu Shekhar Chakraborty, p.
1449-1465.
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Keyhole-in-keyhole formation by adding a coaxi-
ally superimposed single-mode laser beam in disk
laser deep penetration welding

M. Mabus. P Woizeschke, p. 1467-1478.

Effect of beam offset on the microstructure and
properties of a dissimilar tungsten/kovar electron
beam weld
Guoging Chen, Xinyan Teng, Qianxing Yin, Binggang
Zhang, Xuesong Leng, p. 1479-1489.

Quality characteristics and analysis of input para-
meters on laser beam welding of hairpin windings
in electric drives
Markus Omlor, Niklas Seitz, Tom Butzmann, Tobias
Petrich, Rolf Grdf, Ann-Christin Hesse, Klaus Dilger,
p. 1491-1508.

Melting efficiency calculation of “finite-ele-

ment-modeled” weld-bead and “experimental”

weld-bead for laser-irradiated Hastelloy C-276 sheet
Kalinga Simant Bal, Jyotsna Dutta Majumdar, Asi-
mava Roy Choudhury, p. 1509-1526.

Local weld geometry-based characterization of

fatigue strength in laser-MAG hybrid welded joints
Abinab Niraula, Heikki Remes, Pauli Lehto, p. 1527-
1544,

Residual stress stability of HFMI-treated transver-
se attachments under variable amplitude loading
with the P(1/3) and the linear spectrum
Daniel Loschner, Paul Diekhoff. Richard Schiller, Imke
Engelhardt, Thomas Nitschke-Pagel, Klaus Dilger, p.
1545-1557.

Fatigue strength of shot-peened as-welded joints
and post-weld-treated and subsequently cle-
an-blasted fillet weld joints
A. Ahola, K. Lipidinen, J. Riski, M. Koskimdiki, J. Pyr-
ret, T. Bjdrk, p. 1559-1574.

Capability of weld seam improvement techniques
for the fatigue strength optimization of welded
high strength steels
Tom Werner, Thomas Nitschke-Pagel, Klaus Dilger, p.
1575-1580.

Research on influence parameters and fatigue life
prediction method of weld with undercut imper-
fection

Zhengping He, Bingzhi Chen, Xiangwei Li, p. 1581-1594.
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Method for evaluating the ductile fracture proper-
ties of steel parent material and weld metal
Asato Hatamoto, Hiroshi Shimanuki, p. 1595-1605.

Correction to: Quality characteristics and analysis
of input parameters on laser beam welding of ha-
irpin windings in electric drives
Markus Omlor, Niklas Seitz, Tom Butzmann, Tobias
Petrich, Rolf Grdf, Ann-Christin Hesse, Klaus Dilger,
p. 1607.

Der Praktiker
75. Jahrgang, 2023. 3. szam
Sparsam und prozesssicher: Aktives Gas-Mana-
gement beim manuellen und automatisierten
Schweilen
Leonardo Cropanese, p. 90-92.

Turmhoch schweiBplattieren: SchweiBplattieren
von 12 m hohen Flossenwénden fiir Miillverb-
rennungsanlagen

p. 93-95.

+Alte” und neue Losungen im Verbund: Wirksamer
Schutz vor SchweiBrauch
Juliane Osmont, p. 96-99.

Zeit und Kosten sparen: Anwenderunabhangige
Schweinahtpriifung nach DINEN1S0 17637 durch
Einsatz von 3-D-Scannern

p. 100-103.

Vorbild und Orientierung: Zum 100. Todestag von
Wilhelm Conrad Rontgen
Dipl.-Ing. Joachim Schmidt, p. 104-107.

Der Praktiker 75.
Jahrgang, 2023. 4. szam
Briickenteile und -baugruppen schneller und prazi-
ser fertigen: Modernisierung der Schneidtechnik in
der Briickenwerkstatt der Deutschen Bahn

p. 152-155.

Problemlos ohne Wérmevor- und -nachbehand-
lung: Reparaturschweif3en von Gusseisen mit Ku-
gelgraphit

p. 156-159.

GroBes Potenzial bei Werkstoffen und Geometri-
en: Drahtbasierte additive Fertigung per Elektro-
nenstrahlanlage

p. 156-159.
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Energie und Werkstoffe sparen: Vorschlage fiir
MaBnahmen zur Verbesserung der Energieeffi zi-
enz und zur Ressourcenschonung am Beispiel des
Chemieanlagenbaus

p. 166-171.

Der Praktiker 75.
Jahrgang, 2023. 5. szam
MaBgeschneidert gegen Verschlei und Korro-
sion: Mit Hochleistungsbeschichtungen die Nutz-
ungszeit von Anlagen verlangern

p. 194-196.

Einfache Programmierung mit Funktionen und Re-
zepten: RoboterschweiBen bei kleinen LosgroBRen
Leo Bartevyan, p. 212-217.

Untersuchung der Mikrostruktur und der me-
chanischen Eigenschaften von unterwasser-
geschweiBten AH36-Blechen
Ahmet Kesik, Hiilya Gedik, Prof. Dr.-Ing. Mustafa Ko-
cak, Dr.-Ing. Ugur Giirol, Hakan Baykal, p.218-223.

Dr. Gdti Jozsef

Tajékoztatjuk Olvaséinkat,

hogy a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilés Feliigyel6 Biz-
tossaganak Gj elnoke ez év
aprilisaban megvalasztasra
keriilt. A tagszervezetek
egyhangtiian Aszmann Ferenc
okl. gépészmérnokot, okl.
kozgazdaszt valasztottak

meg.
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AZ ON KOLLABORATIV (LINCOLNL
HEGESZTOJE

ELECTRIC

~ LINC-COBOT

Egyszerii robotizalas

Az unalmas és ismétlodo feladatok
csokkentése

Alternativ megoldas a hegesztohianyra
Egyszerii programozas
Ellendrzott hegesztési mindség

A hegesztési fiistnek valo kitettség
mérséklése

Tovabbi informacié: www.lincolnelectric.com
Tel: +36 70 319 9582, +36 70 610 9582

A FELISMERES A MEGOLDASHOZ VEZET

LE-A8-22HU-L1301
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XXXII. Nemzetkozi Hegesztési Konferencia

A Magyar Hegesztési Egyesulet a szakmai egyesiletekkel, szovetségekkel,
a Dunaujvarosi Egyetemmel egyiittmUkodésben — 2024. junius 6-8. kdzott
rendezi meg a XXXII. Nemzetkozi Hegesztési Konferenciat, amelynek koz-

ponti témaja:

Uj eredmények a hegesztés és rokon eljarasainak alkalmazasaban,
a gépesités és automatizalas, a biztonsagos,
az egészséget nem veszélyezteté6 munkavégzés.

A konferencia szakmai teriiletei az
alabbiak:

« Korszer(i megoldasok hegesztési, ter-
mikus-, és vizsugaras vagasi eljarasok
irdnyitadsahoz és felligyeletéhez

- Additiv gyartas

- Digitalizacio, okos gyar, robottechni-
kai alkalmazasok

« Hegesztés és rokon eljarasai alkalma-
zasa atomenergiai étesitményeknél

+ Modellezés és szimulacié

- Hidrogénipar

+ Hegesztett kotések és termékek mi-
ndségiranyitasa, vizsgalata

+ A biztonsagos, az egészséget nem ve-
szélyeztetd munkavégzés.

A szakmai programot a konferencia f6
témakoreihez kapcsolodo,

- a Programbizottsidg felkért
eléaddk plenaris el6adasai (25-30
perc idétartamban),

+ a bejelentkezett el6éaddk, Program-
bizottsag altal elfogadott eléadasai
(15 perc id6tartamu eléadas és 5 perc
kérdések, hozzaszoélasok),

« aszakterulleti férumok képezik.

A konferencia a hagyomanyoknak
megfeleléen alkalmat biztosit a MA-
HEG 4ltal kiirt diplomafeladat palya-
zatok dijainak, valamint az Egyesiilet
elismeréseinek ismertetésére, azok

altal

személyes atadasara. Az el6éadasokat

kovetéen maod lesz szakmai vitara, ész-

revételek felvetésére.

A szervezék a konferencia megnyita-
sa eldtt az érdekl6ddk szamara — a kon-
ferencia els6 napja déleléttjén — lehet6-
séget biztosit a hazigazda Dunaujvarosi
Egyetem laboratériumainak latogata-
sara, valamint a konferencia keretében
rendezett gyakorlati bemutato és kialli-
tas megtekintésére. A latogatason és a
kidllitdson torténo részvételi szandékot
a jelentkezési lapon fel kell tiintetni.

Tovéabbi informaciok figyelemmel ki-
sérhetd az Egyesiilet maheg@maheg.
hu honlapjan.

MAHEG EInékség

dokumentdlt bizonyitéka;

kiilon is igazolhato);

Tovabbi informaciék: mhte.hu

Tajekoztatas

Felhivjuk a 2018. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgalok figyelmét, hogy a
tanuasitvanyuk megujitasanak végsé hatarideje:

2023.12. 31.

A tanusitvanyok megujitasdhoz a kévetkez6 dokumentumok szitkségesek:

« Kitoltott és alairt megrendel6lap megujitashoz;
+ A megel6z6 12 hénapon belil végzett kozellatas-vizsgilat megfelel6 eredményének, valamint az
el6z6 60 honapon beliil elvégzett megfelel6 szinlatas és/vagy sziirkearnyalat érzékelés vizsgilatdnak

+ Megszakitas nélkiili, folyamatos munkavégzés megfeleléen dokumentalt bizonyitéka azokra az el-
jarasokra, ipari és szakteriiletekre, amelyekre igényét benyujtja (tantsitvany masodik oldaldn vagy

+ Kreditpontok igazolasa* (ha a megujitashoz a strukturalt kreditpontrendszer alkalmazza);
+ Korébbi eredeti tanudsitvany.

*Kreditpont teljesitésének hidnydban a tanusitottnak gyakorlati vizsgat kell tennie.

A szikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiildeni (1149 Budapest, Mogyorddi ut 32.).
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Hegesztési Zsebkonyv

Ujra megjelenik

A kiadvany eldélete:

* 1996-ban a Miiszaki konyvkiadd adta ki eldszor

* 2003-ban keriilt sor az dtdolgozott és bévitett kiaddsra

* 2008, 2011 és 2017-ben a kiaddsok valtozatlan utannyomésokkal
torténtek a Cokom Mérndkiroda Kft gondozdsaban.

A Hegesztési Zsebkonyv 1996-0s els6, a Miszaki Konyvkiado-i kiaddsat
kovetden rovid idon beliil keresetté valt a hegesztd szakemberek, vallalatok,
intézmények korében. A konyv felhasznaldi kore igen széles, az egyetemi
oktatas ajanlott szakirodalma, a termeléshen dolgozé hegesztémérnokak,
hegeszt6feleldsok, gyarto- és szereld vallalatok segédeszkoze, valamint a
beruhazok, lizemeltet6k dontéshozo miiszaki szakemberei is hasznaljak.

Az tjabb és tjabb nemzetkozi és eurdpai szabvanyok, jogszabalyvaltozasok,
a mindséggel és a kornyezetiranyitassal kapcsolatos nemzetkozi elGirasok
elkeriilhetetlenné tették azonban a kiadvany Ujrairdsat és bovitését.

A KETKOTETES HEGESZTESI ZSEBKONYV UJ, A KORABBIAKHOZ KEPEST
KIBOVITETT TARTALMU KIADASA 2023. OSZEN JELENIK MEG.

AZsebkonyv. megujulé kozel 35165 szerz6 és lektor garddja arra torekszik, hogy az elméleti ismeretek mellett, minél tobb szakmai
eredményt, tapasztalatot dolgozzanak fel, és tegyenek kozzé.

A Hegesztési Zsebkonyv kiadasanak

szponzoralasara kérjiik fel a szakmai szervezeteket!

A szponzoralas teljes korii lehetdségeirdl a cokom@cokom.hu e-mail cimre irt levélre valaszolva, vagy a
+36-30-373-8594 és +36-30-951-9914 telefonszamokon tudunk felvildgositast adni.

“)OKOM Kit.

Mérndékiroda
Cokom Mérnokiroda Kft
Prof. hc. Dr. (zitdn Gabor - ligyvezetd
www.cokom.hu - Bankszamla szam: OTP 117130812-1450140
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Gyartok, Szereldk,
Karbantartok
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Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati
Egyesiilés tagszervezetei tevékenységiik szerint

Oktatasi Intézmények

Kereskedelemmel
foglalkozé tagok

Mindsito/Tanusito
szervezetek

AGSZER 2003 Szerel§ és Szolgéltaté Kft.
BIS Hungary Kft.
BKV Vasti Jarmijavitd és Szolgaltatd Kft.

BUDAMOBIL-CARGO Jarmdiipari és
Szolgdltatd Kft.

(G Electric System Hungary Zrt.
DAK Acélszerkezeti Kft.
Dunakeszi Jarmdjavitd Kft.
Elektro-Mont6rING Kft.

EUROIL Ipari és Kereskedelmi Kft.
FORTACO Zrt.

GYEGEP Ipari, Termeltetd, Kereskedelmi és
Gépgyartd Kft.

Hexa-Metal Fémipari Szolgélttad
Kereskedelmi Kft.

[FPRO TECH Kft.
|GM Robotrendszerek kft.

INVESTMONT Vallalkozdsszervezd és
Kereskedelmi Kft.

KESZ Metaltech Kft.
Kopis és Tarsa Szereld és Karbantarto Kft.

KRAUSE Ipari, Szolgéltatd és Kereskedelmi
Kft.

KVV Tartély és CsGvezeték Epit6 Zrt.
Matrafiitdber Kft."f.a."
MCE Nyiregyhaza Acélszerkezetgyartd Kft.

METALCONTROL Anyagvizsgald és
Mindségellendrzé Kozpont Kft.

MVM Paksi Atomerémii Zrt.
OT-Industries-DKG Gépgyart6 Kft.

PENTSTAR SERVICE Technoldgia Szerel6 és
Vallalkozasi Kft.

PETROLSZOLG Karbantarté és Szolgaltatd
Kft.

PYLON-94 Gép és Acélszerkezetgydrto Kft.

Schwarzmiiller Jarm(igyartd és
Kereskedelmi Kft

Szelléz6 Miivek Kft.

"Termelés Logistic-Centrum " Kereskedelmi
Kft.

"VERARBEITEN PAUSITS" Kft.
VETRAFORCE Szerel§ Kft.

WWW-HALBO Industry Service Ipari és
Szolgalttad Kft.
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BGSC Szily K&lman Mdiszaki Szakgimndzium,
Szakkozépiskola és Kollégium

BGSZC E6tvds Lérand Szakgimndzium és
Szakkozépiskola

Budapesti Miiszaki és Gazdasdgtudomanyi
Egyetem Anyagtudomény és Technold-
gia Tanszék

Csepel Oktatasi és Szolgaltaté Kft.(ADU)
(SUCS'91 Oktatasi és Vezetési Tandcsadd Kft.

Debreceni Egyetem Agrér Miszaki Tudomd-
nyok Centrum Mdszaki Kar

DUNAGAZ Gézipari oktatasi és Mindsitd Zrt.
Dunajvdrosi Egyetem
Eszkimé Magyarorszag Oktatdsi Zrt.

EUROKT-AKADEMIA Szakképz és Szakmai
Szolg. Kft.

HIDRA Felndttképz6 Kft.
ISD DUNAFERR Dunai Vasmii Zrt.

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési
Kft.

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgia
Tansz.

Miskolci Szakképzési Centrum Andrassy
Gyula Szakkozépiskoldja

Neumann Janos Egyetem
Nyiregyhazi Egyetem MATI
Obudai Egyetem BGK

ORSZAK, Oktatés és Rendezvény szervez6,
Adatszolgaltatd és Kiadvény Gondoz Bt.

SLV Miinchen GSImbH
SZTAV Felnéttképz6 zrt.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellendrzd
Irt.

AUTOMED Autogéntechnikai-Egészségiigyi
Miiszergyarté és Szolgaltato Kft.

C&T Hegesztéstechnikai Kereskeddhdz Kft.
COKOM Mérngkiroda Kft.

CORWELD PLUS Kereskedelmi és Fovallal-
kozo Kft.

ECORPS Kft.

ESAB Hegesztégép, Vagdgép, Hegesz-
t6anyag Forgalmazo és Szolgaltato Kft.

FROWELD Kft.

HEGPONT Kereskedelmi Kft.
INTERWELD TECHNOLOGIA Kft.
INVENT WELDING Kereskedelmi Kft.
KROWELD Kft.

LINDE GAZ Magyarorszag Zrt.
Magyar Hegesztési Egyesiilet

MAROVISZ Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgalati Szovetség

Messer Hungarogdz Ipari Gépgyarté és
Forgalmazé Kft.

Migatronic Kereskedelmi Kft.

OLVEX Olajipari-Vegyipari Karbantartd
Kereskedelmi és Szolgaltaté Kft.

POLIGRAT Magyarorszdg Kft.

"POLYWELD" Gyarté, Kereskedelmiés
Szolgaltato Kft.

Qualiweld Welding & Trade Hegesztéstech-
noldgiai Szolgaltato és Kereskedelmi Kft.

Rechnen Hegeszt6haz Altalanos Szolgaltato
Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.
SIAD HG Gazokat Forgalmazd és Termeld Kft.

SOYER Magyarosrzdg Kereskedelmi és
Szolgaltatd Kft.

Synergic Hegesztéstechnika Kereskedelmi
és Szolgdltato Kft.

TRAKIS-HETRA Kft.

UMUNDUM Kft.

VISZEK Szerviz-Szolgaltato Kft.

Volvid Service Zrt.

VORSAS Termékeldallito és Szolgaltato Kft.
WELD-IMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Ipari és Kereskedelmi Kft.
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ECM Irdnyitasi Rendszerek Eurdpai
Tansitasi Szolgdlata Kft.

EMI-TOV SUD Mingségiigyi és
Biztonsdgtechnikai Kft.

TAM CERT Magyarorszdg Vizsgal6 és
Tandsit6 Kft.

TUV Rheinland InterCert Mdszaki
Feliigyeleti és Tandsit Kft.

TUV Thiiringen Hungary Kft.
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A Matrai Hegesztéstechnikai Kft.
a 2023 év dualis kéepzohelye

A Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. 2023-ban elnyerte a
Magyar Kereskedelmi és Iparkamara legjobb gyakorlati képzohely dijat,
amelyet a Szakma Sztar Fesztival iinnepélyes megnyitdjan
Benus Ferenc vette at.

> ®
SZAKMA SZT
FESZTIVAL

TR BT ‘$ A
: LY \\_lﬁ?-.-ﬂ_ ey -
AR AR

Céglnk 1998-ban alakult, meghatarozo szerepet jatszik a Matrai Eromu és a térseg hegeszto
utanpotlasi, tovabbkepzeési és hegesztd gyakorlati oktatoi kepzesben. A Hegesztdok szakmai
képzése mellett, feln6ttképzés keretében Mindsitett hegesztd, Nemzetkdzi hegesztd és
Nemzetkdzi kiemelt hegesztd, felsofoku képzesben Nemzetkdzi hegesztd specialista,
Nemzetkdzi hegeszté technologus és Nemzetkdzi hegesztd mérnok képzések gyakorlati
oktatasat is vegezzik. 2010-t6l kezddédden mintegy 270 tanulonak biztositottuk a teljes
szakiranyu képzéeseéet.

Kimagaslo tehetséggondozd tevékenysegunket 2008-tol az SZKTV Szakma Sztar
Fesztivalon is bizonyitottuk, tanuldink hatszor szerezték meg az 1., hétszer a 2. helyezeést,
negyszer a 3. helyezest.

2012-tol tanuloink sikerrel szerepeltek a Euroskills es a Worldskills nemzetkozi versenyeken
is, legjobb eredmeényeik 2016-ban Goteborban Panyi Péter és 2018-ban Budapesten Zaja
Daniel is Ill. helyezést ért el, tovabba 2015-ben Sdo Pauloban Panyi Péter, 2017-ben Abu
Dhabiban Zaja Daniel kivalosagi dijat ert el.

A hegesztd képzés tartalmi fejlesztésében nemzetkdzi szinten is részt veszunk. 2015-tél a
MAKE IT projektben Erasmus+ programban kidolgoztunk egy innovativ kozépfoku képzési
tananyagot az europai hegeszté szakember (EWP - European Welding Practitioner)
képzéshez. 1999-t6l az Eurdopai Hegesztési Szovetség felhatalmazasa alapjan eurépai/
nemzetkdzi hegeszto kepzéseket is szervezunk az EWF iranyelveinek megfelelden.
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JoinTrans 2024 konferencia

Orémmel tajékoztatjuk az érdekl6dd szakmai kdzdsséget,
hogy 2024. mdjus 8-9-én Budapesten - az SLV Halle GmbH.
és az MHtE egyuttes szervezésében - kerll megrendezésre
a JoinTrans 2024 konferencia. Az immar 7. alkalommal meg-
rendezésre kerlil6 nemzetkdzi szakmai rendezvény a vasuti
jarmvek tervezésével, gyartasaval és karbantartasaval, vala-
mint megfeleléséglik értékelésével foglalkozd szakemberek
szamara biztositja a vonatkozé el6irdsok aktualitdsainak atte-
kintését, a gyakorlati tapasztalatok bemutatdsat és megvita-

Alapitva: 1990.

JoinTrans 2024 '}
SAVE THE DATE |

~ -

Pl

Hybrid-Event

~May 8- 9 2024 |l

Conference Location: Budapest, Hungexpo

7™ European Conference
,+Joining and Construction of
Railway Vehicles”

XXXIV. évfolyam 2023/2
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tasat. A rendezvény az Eurdpai Vasutijarmd Hegesztési Koor-
dinacios Bizottsag (ECWRYV), valamint az Eurdpai Vasutijarm
Ragasztasi Koordinacids Bizottsag (ECARV) altal tdmogatott
tapasztalatcsere (7" European Conference,Joining and Const-
ruction of Railway Vehicles"), melyre ez tGton is meghivjuk az
érdekl6dd szakembereket. A konferenciardl a www.mhte.hu,
illetve a www.maheg.hu honlapokon kaphatnak a jovében
tajékoztatast. Kérdés esetén Benedek Julia (+36-70/400-27-67
ill. benedekj@mhte.hu) all az érdekl6d6 rendelkezésére.

SAVE THE DATE

4

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

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

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

re] SAVE THE DATE CONFERENCE LANGUAGE
May 8- 9" 2024 The conference language will be
English.
CONFERENCE LOCATION n CONFERENCE OFFICE
Hungexpo N
Albertirsai Gt 10. -

1101 Budapest, Hungary & Julia Benedek

. +36 70 400-2767
% benedekj@mhte.hu

BVESLV HALLE

¥ conferences@slv-halle.de

HYBRID-EVENT

You can participate in this event on site
or via our livestream.
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Beszamolo a CIRCABC 71. briisszeli tilésérol

A nyomastarté berendezések (Pres-
sure Equipment Directive — PED) és
egyszerl nyomastartd edények (Sim-
ple Pressure Equipment Directive
- SPVD) megfeleléségértékelését
végz6 szervezetek férumanak (Con-
formity Assessment Bodies Forum -
CABF) 71. tanacskozasa 2023. junius
6-an és 7-én kerllt megrendezésre
Brusszelben. A tandcskozason ujbol
megvalasztasra keriltek a kordbbi
vezetd tisztségviselék, azaz a PED/
SPVD terilet eln6kének Nicole Sohn
asszonyt (TUV NORD Systems GmbH
& Co. KG - NoBo 0045), a muszaki
munkacsoport (Technical Response
Group - TRG) eln6kének pedig Mar-
tin Schwartz urat (TUV Austria Servi-
ces GmbH - NoBo 0408) valasztottuk
meg egyhangu szavazassal.

A tanacskozés legfébb célja a PED/
SPVD direktivak értelmezésében eset-
legesen felmeriilé kérdések tisztazasa,
illetve a gyakorlati alkalmazasuk soran
felmerilé problémdk megoldasa, ami
gyakorlatilag az értelmezést segité
szovegének valtoztatdsat,
illetve kiegészitését jelenti. Els6ként a
tanacskozas hivatalos programjanak
napirendjét fogadtuk el, amelyet a szer-
vezet joval a tanacskozast megel6z6éen

Guideline

a tagok rendelkezésére bocsatotta. A
tanacskozds soran az aldbbi témak ke-
riltek megtéargyaldsra:

EA-2/17 M:2020 eurdpai akkreditaci-
6s dokumentum a kijel6lési céld akkre-
ditécié kdvetelményeirdl,

TRG 128 — Additiv gyartassal el6alli-
tott alapanyagok alkalmazédsa nyomas-
tarté berendezések gyartasanal,

TRG 154 - NoBo feladata a PED I. ve-
szélyességi kategdria alatti veszélyes-
ségu, (Sound Engineering Practice — SEP)
helyes mérnoki gyakorlat szerint ssze-
szerelt nyomastartd rendszer elemeinek
nyomdasprébajakor, amennyiben azok
hegesztéssel kapcsolédnak egymashoz,

TRG 155 - Alland6 kétéseket készitd
szakemberek mindsitése nem harmoni-
zalt szabvéany alkalmazasa esetén,

TRG 156 - Biztonsagi szerelvények
(Safety Devices) CE-jeles tanusitésa,
NoBo feladatai és felel6ssége a nyomas-
tarté rendszerbe beépitett biztonsagi
szerelvények értékelése sordn,

TRG 158 - Hogyan kell meghataroz-
ni egy nyomastarté berendezés vagy
csévezeték PS nyomdasat és veszélyes-
ségi kategoridjat abban az esetben, ha
a kozeg P1 nyomas esetén folyadék,
P2 nyomds esetén pedig gaz és a ku-
[6nb6z6 kdzegek egyidejld jelenléte
nem lehetséges, példaul, ha a lefiva-
tas, vagy a szaritas esetén alkalmazott
inert gaz P2 nyomasa kisebb, mint a
folyadék kbzeg P1 nyomasa,

TRG 159 - Legfeljebb 10 MW névle-
ges teljesitményd és legfeljebb 110 °C

lizemi hémérsékletl blokkégés flitéka-
zanok kategorizalasa,

TRG 160 - Levegd6-olaj szeparatorok
besorolasi problémaja SPVD szempont-
jabol (SPVD Guideline 1 értelmezése le-
veg6-olaj szeparatorban jelenlévd olaj
kdzeg esetén),

TRG 163 - Roncsoldsmentes vizsgala-
tok terjedelme és a hegesztett kotések-
kel szemben tamasztott kovetelmények
ASME szerinti tervezésld nyomadstarto
edény megfeleléségértékelésekor,

Nyomastarté edények ,tavmegfe-
leloségértékelésének” kovetelmé-
nyei (Remote techniques in the PED/
SPVD conformity assessment), a sza-
balyzas azért elkerllhetetlen, mivel egy
NoBo szervezet egy komplett cseppfo-
lyositott foldgaz (Liquid Natural Gas -
LNG) terminal megfelel6ségértékelését
tavértékeléssel végezte,

Egyszerli nyomastarté edényeknél
a gyartéi megfelel6ségi nyilatkozat
(Declaration of Conformity — DoC) mi-
nimalis tartalmi kovetelményei,

Mr. Hans D’hooge beszdmolt a szab-
vanyositas jelenlegi &llapotarél és a
nyomastartd dgazatra vonatkozé nem-
zetkOzi szabdlyozasi és kereskedelmi
parbeszédek (WTO /US / China / Other
states) fejleményeirdl, valamint a jové-
beni targyalasok szervezésérél.

Varga Zsolt - MHtE, NoBo 2672
Zsolt Varga Welding Expert ©

Beszdamolo az EWF General Assembly kozgyiilésén

Az EWF évente két alkalommal tart
kozgydlést: egyik alkalommal jellem-
z6en az operativ vezetés szervezi a kdz-
gytlést Portugdlidban, a masik kozgyu-
lést a tagorszagok képviseleti szervei
véllaljdk. A 2023. évi tavaszi EWF koz-
gyllés héazigazdaja a Holland Hegesz-
tési Intézet (NIL - Nederlands Instituut
voor Lastechniek) volt.

Az Ulés els6 napirendi pontjai kdzott
a szervezet Uj jelentkezdjének kérdé-

elhangzottakrol

sét targyalta a kozgyulés. Az angolai
hegesztési szervezet jelentkezett az
EWF tagjai kozé, mint Observer Mem-
ber. Az angolai szervezetnek fejlett
képzési szervezete van, Afrika egyik
legmeghatarozébb muszaki oktatasi
intézménye.

Az EWF GB kijelolte Imre Némethet
(NIL), hogy az IAB-ben az EWF képvisel6-
je legyen 2023-2026 id6szakban. Imre
Németh felmendit tekintve magyar szar-
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mazasu, de Hollandiaban sziletett, a he-
lyi hegesztési szervezet vezet6je.

Az EWF &ltal [étrehozott International
Joining Industrial Council for Joining ja-
vaslattal élt az EWF GA atstrukturalasa-
ra annak érdekében, hogy a tagok tobb
befolydssal birjanak a GA mikodésére.
Az EWF board 2023 6szi GA kozgydlésig
kidolgozza erre vonatkozo javaslatat.

A kozgydlésen résztvevéknek az EWF
kincstarnoka ismertette az EWF 2022.

XXXIV. évfolyam 2023/2


Guest
Rectangle


évi koltségvetési beszamolojat. Az EWF
eredményesen gazdalkodott, Uzemi
eredménye a 2021. évi eredményhez
hasonld, 34.000 €.

Az EAB/E/S diplomdk az Osszes ki-
adott diploma 54%-at teszi ki, 2022.
évben 2545db diplomat jelentett. Az
Osszes kiadott EWF diploméak szama
éves tekintetben lassu novekedést
mutat. Ez a novekvé tendencia az EWF
altal évrél évre bevezetett Uj képzési
és vizsga anyagoknak koszénhetd. Az
elmult évben a ragasztds és additiv
gyartasi technolégidk szakemberei-
nek képzései és diplomai voltak a leg-
keresettebbek.

Az EWF egyik projektje keretében
(mcp-digital / Manufacturing Certifica-
tion Diplomas) digitdlis diplomak kiada-
sara képes rendszert fejleszt. A platform
még fejlesztés alatt van. A platform el-
késziilte és a tagszervezetek két kords
jovdhagydsat kovetéen vezeti be az
EWF a platform alkalmazasat és a diplo-
mak digitalizalasat.

Az EWF munkabizottsagai beszamol-
tak az elmult idészak tevékenységeirdl.
A Research and Innovation Council - az
EWF 4dltal Iétrehozott bizottsag hivatott
az eurodpai kutatas-fejlesztést és inno-

HIREK

vaciot tamogaté palyazatokat feltérké-
pezni, és az EWF tagokat informalni.

Az EWF aktivan részt vesz az ISO szer-
vezet szabvanyositasi bizottsdgaiban.
Legutobb megjelent bizottsagi szab-
vany az additiv gyarté gépek kezelSinek
képzésére vonatkoz6 szabvanycsalad:
ISO/ASTM CD 52926 General Qualifica-
tion of Machine operators.

International Joining Qualification
and Certification Council (1JQCC)

WGA 1.1&2.5 - Adhesive bonding:
236 vizsgakérdéssort hagytak jova az
idei bizottsagi Gilésen.

WGA 1.4: Laser processing: kézi lézer
hegeszté berendezések biztonsagos
alkalmazésara készit a bizottsag egy ut-
mutatot

WGA 1.6: Guideline EWF-621r2-23 -
European Weld Setter for Resistance
Welding (ERWS) Utmutatot a bizottsdg
elkészitette, IAB jévahagydsra var. Az Ut-
mutato fejlesztése részben az 1SO 14554
és 1SO 14732 szabvanyok legutébbi kia-
das Ujdonsagait foglalta magaba.

Az EWF az ellendllds hegeszté kép-
zések megnevezését és roviditését ter-
vezetten az idei évben megvaltoztatja.
A kordbbi EWP-RW (European Welding
Practicioner — Resistance Welding) el-

nevezésrdl ERWS (European Resistance
Weld Setter) moédositja. A vonatkozé
véltozasokrél az IAB tajékoztatni fogja a
nemzeti ANB szervezeteket.

WGA 1.20 - Virtual Welding Training
System (VWTS) projekt beszédmoldja
soran a bizottsag beszamolt az EWF-
ET-VWTS jel( utmutaté el6készitésének
allapotarol. Az utmutaté dokumentum
a képzési rendszerre fog ajanlasokat
nyujtani és el6irasokat megfogalmazni.

Az EWF kozgytilése elfogadta az IAB
auditorok jelentéseit és javaslatait a
EWF-GA-551r3-23 jel dokumentum
alapjan. Ennek megfeleléen a kdzgyU-
|és egyhangulag elfogadta és jovahagy-
ta az MHtE audit eredményét és az ANB
jogosultsagok kiterjesztését.

Az EWF GA hatdrozatdval hoz létre
egy munkacsoportot, hogy a European
Destructive Testing Technician (Eurépai
Roncsoldsos Vizsgald Technikus) képzés
felépitését és tanusitasi kovetelményeit
kidolgozza.

Az EWF 8szi kdzgy(ilése 2023. novem-
ber 21-én lesz Lisszabonban. A 2024
majusi kozgydlés helyszinére az EWF
varja a szervezdi jelentkezést.

Bakos Levente IWE/EWE
MHtE ANBCC scheme manager

Kreditpont-gyiijto tanfolyam

Az MHtE Akadémia szervezésében
2023. Aaprilis 24-26. kozott kredit-
pont-gy(ijté tanfolyamra kerilt sor
Szarvason, az MVM Paksi AtomerémU
munkatarsai részére. A tanfolyam célja
a szakemberek hegesztéstechnoldgia-
val kapcsolatos tudasanak, ismerete-
inek fejlesztése volt. A harom napos

rendezvényen nyolc eléadast hallgat-
hattak meg a jelenlévék kompetens
eléadok tolmacsolasaban.

A képzéssel a résztvevok szakmai
ismereteiket, tudasukat, kompetenci-
aikat frissithették a szakspecifikus ak-
tualitdsok ismertetése soran.

A kreditpont-gyUjté képzéseket az
EWE/IWE, az EWT/IWT, az EWS/IWS,
az EWP/IWP, illetve az EWI/IWI vég-
zettségekkel rendelkezé szakembe-
rek szamara ajanljuk.

Europai ragaszto képzés

2023. majusaban az MHtE megkap-
ta az European Welding Federation
végleges felhatalmazdsat az Eurdpai
ragaszto képzésre, és az elézetes fel-
hatalmazast az Eurdpai Specialista és
mérnok képzésre.
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A SVV Praha, mint magyar ATB 2023.
01. 16. és 2023. 01. 19. kdzott szerve-
zett tanfolyamot a Komaromi Kép-
z6kdzpontjaban, melyen résztvevék
2023.01. 20-an sikeres Eurdpai ragasz-
t6 vizsgat tettek.

43

2023. 02. 20. - 2023. 02. 23. kozott,
ugyancsak az SVV Praha szervezte
tanfolyam résztvevéi 2023. 02. 24-én
Eurdpai ragaszté vizsgat tettek az SVV
Praha Komaromi Képzékdzpontban.
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Muanyag hegesztett szerkezetek alkalmazdsai
Applications of plastic welded constructions

*OKl. gépészmérnok, Nemzetkozi/Eurépai Hegesztémérnok (IWE/EWE)
UMUNDUM Kft. Hegesztési tizletag felel6s
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Absztrakt

Napjaink dinamikusan fejlodé és globalizdlt ipardban a hegesztett szerkezeteink anyagaival szemben tdmasz-
tott kovetelmények is magasak. A vildgjdrviny elmultdval keletkezé megnovekedett beszerzési drak, nyers-
anyagsziikséglet és -hidny leginkdbb a fém félkésztermékeket érintette, ezért egyre nagyobb figyelem irdnyult
a milanyagokra, melyek jo korrozio- és vegyszerdllo tulajdonsdgaik miatt sok helytitt valodi alternativdi lettek
a fémeknek. Irdsomban kitérek a tartdly-és berendezésgydrtds hegesztési eljdrdsainak ismertetésére, valamint
néhdny gyakori alkalmazdsi példdt is bemutatok.

Abstract

In today's dynamically developing and globalizing industry, the requirements for the materials of our welded struc-
tures are also high. After the end of the pandemic, the increased purchase prices, demand and shortage of raw ma-
terials mostly affected metal semi-finished products, so more and more heed was directed to plastics, which, due to
their corrosion and chemical resistance properties, have become real alternatives to metals in many applications. In
my article, I cover the description of welding processes in tank and equipment production, and I also present some

common application examples.

1. Bevezetés

Fémek anyagegyesit6 eljarasai mar
tobb ezer éve ismertek, hiszen a kova-
csolasra utalf leletek mér a bronzkor-
bél rank maradtak — a nevét is a fém-
megmunkalds fejlédésérsl kapta az
emberiség ezen id8szaka. A hegesztés
torténetében azonban igazan nagy val-
tozast a villamossag felfedezése okozta
a 19. szézad végén, majd a transzfor-
matorok, inverterek elterjedése a 20.
szazad elején [1]. Erre az id6szakra
tehet6 a mianyagok felfedezése is: el-
s6ként Regnault 1838-ban allitott el6
PVC-t, késébb Baekeland 1897-ben a
bakelitot, majd Karl Ziegler és Giulio
Natta 1953-ban nagystiriiségii polie-
tilént (HDPE: high-density polyethyle-
ne). A hosszua ldnca polimerek kutaté-
sdban elért eredményeikért 1963-ban
mindketten Nobel-dijat kaptak. Az
utébbi két tudds szabadalma alapjan
1957-ben kezdédott meg a HDPE fél-
késztermékek gyartdsa, Uzemszer(
alkalmazdsit Eurépdban 1971-ben
mar a British Gas kezdte el elsésorban
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acél és mas fémanyagt csévezetékek
kivéltasara a kival6 korrdzids ellenal-
l6képességiik miatt. Magyarorszagon
ennek hirére egy évre ra — 1972-ben -
az akkori Nehézipari Minisztériumbdl
egy tizfGs tirsasag az északkelet-ang-
liai Newcastle-be latogatott a British
Gas kutatdé laboratériuméba, ahol a
britek bemutattdk nekik az 4j anyagot
és annak hegesztését. Ezt a tudast fel-
hasznalva még ebben az évben készilt
el hazankban az els6 és azéta is tizem-
ben miik6dé mianyagcsé hegesztett
kotés Szegeden [2].

Szeged ikonikus helye a magyarorsza-
gi mianyagcsé hegesztésnek. Ennek
torténelmi el6zménye, hogy 1879.
marcius 12-én a Tisza dradasa gyakor-
latilag lemosta Szegedet a térképrél.
Egy djabb lehetséges arviz elkertlé-
se érdekében a vérost feltoltotték 16
millié m3 félddel, homokkal és magas
kéntartalmu salakkal. Ez a salak a ta-
lajvizzel egytitt igen korréziv kénessa-
vat alkotott, melynek kovetkeztében a
talajban 1év6 fém csévezetékek id6vel
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elkezdtek korrodalni. Ez a korrézié
abban az idében leginkabb a barnaké-
szénbdl eléallitott varosi vilagitégaz
ontéttvas és acél csévezetékeit érin-
tette, melyek kocos témitéssel voltak
egymashoz toldva. A magas vegyi pa-
ratartalma és alacsony fit6értékkel
rendelkezé vérosi gazt nagyméretd
Root-fivokkal tovabbitottak a vezeté-
keken keresztil a felhaszndlasi helye-
ikre. A magas paratartalom miatt a ké-
cos tomités bedagadt a karmantytk és
a csovek kozott, igy kell§ témorséggel
rendelkezett a gazhalézat. A korrdziés
problémdkbdl addédé gazszivargisok
azonban az 1950...65 kozott kezdtek
jellemzéek lenni. 1950-t6l bévitették
a szegedi villamos tomegkézlekedé-
si hélézatot, igy olyan teriileteken is
fektettek le sineket, amelyek alatt mar
régéta Uzemeltek alacsonynyomdasu
(~1bar) gazt szallit6 acél csévezetékek.
A sinek alatt néhany méterre a talaj-
ban fekvé acél vezetékeken kialakult
kéboraram korréziés hatdsait az 1.
abra szemlélteti [2].
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1. dbra Kébordram korrdzids hatdsa a szegedi gdzhdldzat acélcsévein [2]

A korrézids veszély elkeriilésére
két lehet8ség adédott: a mar meglé-
v6 acélcsoveket az elektromos dram-
tol elszigetelni, mely tulajdonkép-
pen kivitelezhetetlen megoldas lett
volna, vagy nemfémes anyagu cs6ve-
ket hasznalni [2].

A masik gazszivargast okozé prob-
léma az 1965-ben felfedezett szanki
és algy6i szénhidrogén kutakhoz ve-
zethetd vissza. Az innen kinyert gaz
nagyobb nyomasu (~150 bar), melyet
mar eleve csokkenteni kellett a tovab-
bithatésighoz, illetve haromszor ak-
kora flitéértékd, tehit harmadannyi
mennyiség is elég volt beléle azonos
hémennyiség leadasdhoz. Az alapvetd
problémat ezek mellett nem ez a két
tényez6 okozta, hanem az, hogy ennek
a gaznak a kordbban barnakdszénbél
eléallitott vilagitégazhoz képest nincs

paratartalma. Ezt a gazt a régi acél és
ontottvas anyagi gazhalézatba enged-
ve kiszaritja a mar kordbban bedagadt
kécos tomitéseket, mely igy minden
toldasndl szivarogni kezdett. Ez a két
korréziés hatds okozta tehat, hogy a
halézat tizemeltetdje az acél és 6ntott-
vas cs6évezetékeket HDPE-re kezdte
cserélni a 70-es években [2].

2. Polimerek csoportositasa,
tulajdonsagaik

A mianyagokat alapvetéen harom
nagy csoportba sorolhatjuk. Az elsé
csoport, mely a 2. dbra jobb szélén
taldlhat6, rugalmas tulajdonsédgai-
kat kiemelve az elasztomerek cso-
portja, a legtébb gumiszerd anyagot
ide soroljuk. Kémiai kotéseik lazak,
ezért képesek nagy alakvaltozasra.
Nem ujraolvaszthatok [3]. Az &dbra

kozepén lathaté a hére keménye-
dé duroplasztok, a gépészmérnoki
tekintetben ezek viszont hére nem
lagyulé viselkedéstiek, ezért ez a ki-
fejezés a helyes. A hére nem ligyulé
polimerekben a molekulaldncok er6s
kémiai keresztkotéseket alkotnak, az
igy létrejové haromdimenziés szo-
ros térhalds szerkezetet (3. D abra)
azonban a hémérséklet a fels6 hatar
elérése utan képes szétbontani olva-
dési jelenség nélkul. A tartalygyartoi
gyakorlatban ilyen anyagok pl. az
epoxi- és poliészter gyantdk, gyak-
ran szalerdsitett kivitelben alkalmaz-
zuk Sket. A harmadik - és hegesztés
szempontjdbdl a legfontosabb cso-
port — a hére lagyulé un. termoplasz-
tok. Ezek a mianyagok lineéris vagy
eldgazé molekulaldnccal rendelkez-
nek (3. A dbra), melyek kozotti kap-
csolatok a hé hatdsira kénnyebben
feloldédnak, meglagyulnak és meg-
olvadnak. A folyamat reverzibilis (a
bomlasi hémérséklet alatt) [3].

A termoplasztokat szerkezetiik
szerint tovdbb bonthatjuk amorf
szerkezetdi miianyagokra, valamint
részben kristalyos szerkezetl anya-
gokra. Az amorf szerkezetl anyagok
polimerldncai teljesen rendezetleniil

I Mianyagok
|
[ 1
[ Hor lagyulo I I Hore keményedd I Rugalmasak
|
1
Részkristalyos A morfkristalyd | NER
mianyagok mia nyagok
| ] ] IR
Policlefinek Fluor-tartalmu PVC ABS
miany agok
{ |—;‘ I—l—1 Salikon
| | 1
PE PE PE PVDF ECTFE PVCu MCLC
PVDF-HP FEP
PFA N EPDM
T * T E—— T —— = ——— e}
FAU
PE-80 B PP-H %
PE-100 B PP-H tisdtitott
| | Fluorelasomerek
| PTFE

2. dbra Polimerek csoportositdsa [4]
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kristalyos

3. dbra Polimerek molekulaldnc szerkezetei [3]

helyezkednek el egymashoz képest,
leginkabb egy fétt spagettihalmaz-
ra hasonlitanak (3. B 4bra). Sziniik
gyakran Aattetszé [3]. Az iparban
leggyakoribb példaként a PVC-t és
az ABS-t szoktuk emliteni.

A részben kristilyos szerkezeti
muanyagokban a kristdlyos részek
amorf szerkezetben helyezkednek el.
Elényiik, hogy tvegesedési hémér-
séklet folott (T ) szilardsaguk csupan
minimalisan cs6kken (kristalyolvada-
sihémérsékletig, T ), tehat a gyakor-
lati alkalmazhatdsagi tartomdnyuk
hémérséklet szempontjdbdl maga-
sabb. Efolott az olvadas kévetkezik
(T,), mely utdn az anyagjol hegeszthe-
t6 vagy 6nthet6 (4. B dbra). Az amorf
szerkezetli anyagok ezzel szemben
az uvegesedési hémérséklet folott
jelent6s szilardsagesokkenést mutat-
nak (4. A abra) [3]. Ezért szoktuk azt
mondani, hogy a ldgyitatlan PVC-t
(PVC-U: ,unplastificed”) kb. 55...65°C
felett nem javasolt alkalmazni.

részben kristalyos

Y
~ ;
~

amorf \

-r=

Rugalmassagi modulus =3

-l

Homérséklet —3

A

hére lagyuld miianyagok rugalmas
alakitasi hémérséklet tartomanya
~~, [ amorf miianyagok

\\ I részben Kristalyos mianyagok

A részben kristalyos szerkezet(i
muianyagok hegesztés szempontji-
bél a jovében egyre nagyobb jelents-
séggel bir6 csoportja a fluor tartalmu
muanyagok, melyek igen j6 vegysze-
rallésaggal rendelkeznek, illetve a
tartdly- és berendezésgyartasban
elterjedt poliolefinek (polietilén: PE,
polipropilén: PP).

A legfébb tulajdonsigok, ami mi-
att érdemes a muianyagokat alkal-
mazni és hegeszteni a kovetkezsk:

« vegyszerallésidg

+ korr6zi6éllosag

+ hosszu élettartam

« kis felileti surl6dasi ellenallas

« kivalo szigetel6 tulajdonsigok

lerakédésok eltavolithatésaga

¢ viz- és gaztémorség.

+ UV-stabil valtozatok

+ jol feldolgozhaté

+ rugalmassag

+ csekély suly

Elsé helyen szerepel, hogy a poli-
merek vegyszerillésiga igen kedvezé.

Azonban a vegyszerallésdgra nem le-
het altaldnos megallapitast tenni, az
egyes kozegeket kulon kell vizsgalni.
Ebben hatékony segitséget nyujt a SI-
MONA ,,Simchem” nevl vegyszeral-
l6sagi adatbazisa, mely az egyes poli-
merek t6bb, mint 5000 féle kozeggel
szembeni vegyszerall6sagit adja meg
a hémérséklet figgvényében. Az 5.
abran lathat6 a fluortartalma polime-
rek (pl. PVDF: polivinilidén-fluorid)
kiemelkedé vegyszerallsaga a ha-
gyomanyos poliolefinekkel szemben.
A szimuldci6 soran az alkalmazott
kozeg 32%-os koncentrici6ju sésav
volt, eredményiil a PVDF ugyanolyan
biztonsdgi tényez6 mellett kétszer
magasabb hémérsékletnél is batran
alkalmazhaté a hagyomanyos PE100
anyagokkal szemben. Magas dra miatt
azonban 6néllé teherhordé elemként
kevésbé, mind inkabb tartély bélelés-
ként alkalmazzdk. A fluor tartalmi
polimerek hegesztése munkavédelmi
szempontbdl is emlitésre mélté: fluor
gaz szabadul fel, melyet belélegezve
influenzaszerd tiineteket okoz, ez az
un. ,fluor 1az”. Elkeriilhetd a jelenség
frisslevegds késziilék alkalmazasaval.

A polimerek elényds tulajdonsa-
gai mellett megvannak a korlatai is.
Olyan helyeken, ahol magasabb hé-
terhelés van jelen és ez esetleg na-
gyobb mechanikai igénybevétellel is
parosul, nem javasolt a polimerek al-

Szakadasi nyulas, "s," / Szakitd szilardsag "0."—

melegen  hegeszthet, dnthetd
a?g;ma‘; alakithats tartomany
tartomany
kemény/frideg szlvos/ rugljmaa jkdl'ly
dllapot - kemény liapot lapat
\_\m allapot

N LT

hBmérséklet —

4. dbra Amorf miianyagok szildrdsdgcsokkenése a hémérséklet fliggvényében (A), illetve a részben kristdlyos termoplasztok
mechanikai tulajdonsdgainak vdltozdsa a h6mérséklet hatdsdra (B) [3]
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SIMONA® SIMCHEM

Hydrochloric acid

Formula HCI .
Substance group Agid a
Density 1.20 glem”
Molar mass 36.46 g/mol .
Boiling point A
Flash point
Explosion risk no .
pH value
Trivial name Chilorwasserstoflsaure
Muriatische Saure
PP-C

Slate  In agueous solution

AylAm
PE 100/ PE 100 RC

State in agueous solution

1.2/18

[ 10 i i

TR T
Agfhgg 10/12 1.1/13
PVDF

State: in agueous solution

 SIMONA

Resistant

Resistant with risk of stress
crack

Resistant with risk of swelling
Conditionally resistant

MNot resistant

Concenliration

Concenlration: 3

Concenlration:

BN -

5. dbra PVDF vegyszerdllésdga a hagyomdnyos poliolefinekkel szemben [9]

kalmazasa. A hémérséklettel 6ssze-
fuggésben fontos megemliteni, hogy
a polimerek tobbsége gyulékony,
ezért erre kiemelt vizsgilatokat is
folytatnak a szakemberek.

3. Miianyaghegesztések csopor-
tositasa, hegesztési feltételek
A hegesztés olyan kohéziés
anyagegyesité eljards, mely soran az
alapanyag és a hegeszt6anyag (ho-
zaganyag) is megolvad, kéztuk old-
hatatlan kotés jon létre. Sok helyiitt
azonban - tévesen — a hegesztést
csak fémek egyesitéseként definial-
jék, holott nem csak fémeket lehet
hegesztéssel egyesiteni. Mtanyag-
hegesztésnek azt az eljarast nevez-
ziik, melynek sordn a hére ligyulé
mulanyag szerkezeti elemek kozott
ho és nyomas hatdsira — hozaganyag
hozzdadasaval vagy anélkul - oldha-

tatlan kohéziés kotést hozunk lét-
re. Minden hegesztési folyamat ugy
zajlik, hogy a hegesztend§ feliiletek
hatarrétege plasztikus allapotban
van. Ott az egymashoz préselt, he-
gesztend$ alkatrészek lancmoleku-
lai osszekapcsolédnak egymdssal
és homogén anyagu kotést hoznak
létre. Alapvetéen csak azonos tipu-
st muianyagok hegesztheték 6ssze
egymdassal ugy, hogy megfeleléen
szilard kotés jojjon létre — pl. PP a
PP-vel, és ezen beliil is csak azok,
amelyek hasonlé (egymashoz kozel
allé) molekulatomeggel és azonos
stirtiséggel rendelkeznek (ennek so-
rdn a szin nem jatszik szerepet) [6].
Az azonos molekulatémeg, stiriség
és anyag mellett hegesztési feltétel
még a folyasi indexbéli (MFR vagy
MFI) hasonlésag. Ez azt jelenti, hogy
két mianyag akkor hegeszthet6 6sz-
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sze kell6 josdggal, ha plasztifikalt
allapotukban is hasonlé a folyasi
képességiik. A gyakorlatban ez mar
meglévé berendezések javitasakor
lehet kulcskérdés, vagy olyan esetek-
ben is, ha a hegesztéanyag és az alap-
anyag nem azonos gyartétdl szirma-
zik, esetleg valamelyik ismeretlen. A
fent emlitett két hegesztési paramé-
ter a hémérséklet és a nyomas mel-
lett a harmadik legfontosabb az idé.
A késébb részletezett eljardsoknal
latni fogjuk, hogy minden mianyag-
hegesztés hosszu tava jésagi fokat e
harom paraméter egyensilyban tar-
tasa hatarozza meg.

A 6. dbra az ipari gyakorlatban
leginkabb elterjedt csé és lemez
mianyaghegesztési eljarasokat cso-
portositja. Az &dbra az eljarasokat
harom {6 csoportra bontja: hevits-
elemes, fitészalas és hozaganya-
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HevitGelemes

Tokos Nyereg

1PA Hevitdékes

Mianyaghegesztési eljarasok

= = —

Fitdszélas

Tokos

Hozaganyagos

Nyereg =OF WA O

6. dbra Az ipari gyakorlatban leginkdbb elterjedt cs6 és lemez miianyaghegesztési eljdrdsok [5]

7.dbra Forrégdzos hegesztés
gyorshegeszté fuvokdval [6]

gos. A hevitelemes és flitészalas
eljardsokat 0Osszefoglalé neviikkén
hozaganyag nélkili eljardsoknak is
szoktuk nevezni. Ezekre az eljara-
sokra jellemzd, hogy féként csévek
hegesztésénél alkalmazzak, kivéve
a tompa és hevitékékes eljardsokat
(azokat lemezek és vékony f6lidk he-
gesztésére haszndljuk).

A ftit6szalas cs6hegesztések elénye,
hogy a hevitéelem az adott kar-
mantyuba mar elére ,be van épitve”,
tehat hegesztéskor az un. atillasi sza-
kasz — mely sordn a hevitéelemet el-
tavolitjuk az egyesiteni kivant elemek
koztl - kompletten kimarad. A fGt6-
szalas és hevitéelemes eljarasokban
kozés. hogy mindkett6bdl egyarant
létezik tokos és nyereghegesztés is. A
hozaganyagos eljarasok szinte csak a
lemezhegesztésre jellemzéek. Termé-
szetesen el6fordul, hogy egy nagyobb
atmér6ji tartalycsonkot, vagy bavo-
nyilast (d>63 mm) a tartély paldsthoz
kell hegeszteni, ilyenkor a tartaly-
paldst és cs6 athatdsnal is extruzids
hegesztést alkalmazunk. A mianyag-
hegesztéssel foglalkoz6 szakemberek
donté hanyada éltalaban a gaz- és
vizikézmid halézatok hegesztésével
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foglalkozik, igy a lemezhegesztésrdl
relative kevés szé esik. Mivel a tar-
taly- és berendezésgyartas nagyrészt
lemezhegesztésekrdl szdl, ezért a
tovébbiakban ezeket az eljaradsokat
taglalom (6. 4bra, pirossal kiemelve)
néhany alkalmazasi példaval.

3.1. Forrogazos hegesztés

A forrégazos hegesztés soran a he-
gesztend6 anyagokat a hegesztéhu-
zallal egyesitjuk (7. dbra). A kozvetits
kézeg altalaban a forré levegs. Ez a
levegé heviti fel hegesztési h6mérsék-
letre mind az alapanyagokat, mind a
hegesztéanyagot. A hegesztés soran
a harom f6 hegesztési paramétert a
hegeszté a sajat kezével tartja egyen-
sulyban, igy tehit ez egy nagy gyakor-
latot igényl6 eljards. A hémérsékletet
a hegeszt6 ipari h6mér6 készulékkel
ellenérzi a fivékaba 5 mm-re benyul-
va és sziikség esetén az alapanyaghoz,
az anyagvastagsdghoz és a koralmé-
nyekhez allitja. A forrélevegé el6ké-
szitéséhez kiilsé levegbforras esetén
olaj- és vizlevélaszto felszerelése is in-
dokolt. A nyomast 4ltaldban a ma mar
széleskorben elterjedt gyorshegeszté
favoka és a hegesztégép megfelels
pozicidba tartdsaval, irdnyitasaval fej-
ti ki. Az id6r6l a helyes visszajelzést a
hegeszt6 a j6l megvalasztott hegesz-
tési sebességbdl kapja. A varratelké-
szités polimerhegesztésnél legalabb
olyan fontos, mint a helyes hegesz-
téstechnika. A legfontosabb varrat-
formak a V, a kettds V (X-varrat) és
a sarokvarrat. A lemezeket parhuza-
mosan kell 6sszeigazitani és 30°-ben
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letorést kell rajtuk létrehozni [6]. A
varratok helyes lemunkélasan tdl az
oldészeres tisztitds és az oxidmente-
sités a legfontosabb. Ez utébbit &lta-
ldban éles szerszammal, hatarozott
mozdulatokkal végezziik, egyenletes
forgacslevalasztds mellett. Fontos,
hogy ne csak az alapanyagot, hanem
a hegesztépalcat is hantoljuk végig!

Az 1. tablazatban a forrégazos
hegesztés paramétereit lithatjuk. A
tablazat jobb szélén a hagyomdnyos
korfavokaval végzett un. ingazé
hegesztés sebességét és a gyorshe-
geszté fuvéokaval végzett hegesztés
sebességét hasonlitottam Gssze.
Jol lathaté, hogy azonos hegesz-
téanyag atméré mellett a gyorshe-
geszté fuvokaval végzett hegesztés
négyszer-6tszor gyorsabb az ingazé
hegesztésnél. Ez az oka annak, hogy
a gyorshegeszt6 fuvékak ennyire
elterjedtek. Azonban olyan alkal-
mazasokndl, ahol a hegesztéanyag
keresztmetszete nem szabvinyos —
pl. mlanyag karosszéria elemek javi-
tdsdndl - ott az ingiz6 hegesztésen
kiviil mas nem johet széba.

3.2. Extruzios hegesztés

A hordozhat6 extruziés hegeszts-
készlék egy csigdbdl és azt meghajtd
motorbdl, valamint forrélevegés egy-
ségbdl all (8. abra). Kézi extruziés he-
gesztés soran a hegesztéhuzalt a gép
csigdjdba kozvetleniil vezetjiikk be, mely
darabolja és plasztifikalja azt. A nagy-
teljesitményi tipusok hegeszté huzal
helyett granuldtummal tizemelnek. Az
alapanyagok hegesztési h6mérsékletre
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Hémeérséklet Hegesrtési sebesség [cm/perc]
SIMONA a fivekaban @ Fivoka @ Gyorshegesztd favéka
Alapanyag Lézmennyisés st
[I/perc] [°C] 3 mm 4 mm 3 mm 4 mm
PE
-HWU, -HWST, -HWU-B 60-70 300 - 340 10-15 kb. 10 50 - 60 40 - 50
-HML 500 60 - 70 270 - 300 - B 25-30 20-25
e
-DWU, -DWST, -DWU-B, PP-s 60 -70 280 - 320 kb. 10 <10 50 -60 40 - 50
PWC
-MZ 50 -60 360 - 380 15-20 kb. 15 50 -70 40 - 60
-GLAS 50 - 60 350 - 360 15-20 kb. 15 60 - 80 50 - 70
-CAW 50 - 60 380 - 400 15-20 kb. 15 60 - 80 50-70
COPLAST-AS 45 -50 340 - 360 20-25 15-20 kb. 100 ca.75
SIMOCEL-AS 45 - 50 340 - 360 20-25 15-20 kb. 100 ca. 75
PVDF* 60-70 360 - 400 10-15 kb. 10 40 - 50 30-40
E-CTFE* 60-70 400 - 430 — — 25-30 20-25
SIMOLUX 40-50 300 - 320 kb. 15 - 20 kb. 15 50 - 70 40-60
1. tdbldzat Hegesztési sebességek kor- és gyorshegeszté fuvoka alkalmazdsa esetén [5]
Az extruziés hegesztésrol 6sszefog-
R T s lalasaként elmondhat6, hogy a meg-
felels varrat elgéllitdséhoz létfontos-
g sdgl az extruddtum, az alapanyag,
valamint a forrélevegé megfelels
- ,i’[ hémérsékletének és mennyiségének
Hozaganyag adagold |:ﬁ! ‘ megvélasztasa, valamint ellenérzése,
Kis extruder '4’/: e s e a kitolasi teljesitmény helyes bealli-
I'{ tdsa, mely részben meghatarozza a
Megestaipapucs hegesztési sebességet és nyomast is,

8. dbra Az extruder miikddésének elvi vdzlata [6]

val6 hevitésérél a forrélevegs ellaté
egység gondoskodik. A modern rend-
szerd gépeken kilon-kilén allithaté
a levegé és a csiga hémérséklete is,
valamint a kitolasi teljesitmény is ve-
zérelhet6 a hegeszteni kivant lemezek
vastagsiga fiiggvényében. A hegeszté-
si varrat alakjdhoz mérten cserélhetd
hegesztéfejek tn. hegesztépapucsok
tartoznak. Igy kialakithaté tompavar-
rat, sarokvarrat és kiilsé sarokvarrat
is, mely a 8. dbran lathato.

A 9. dbran a forrégazos és extruzi-
0s sarokvarrat felépitését lathatjuk.
Egy tobb m3-es tartdly gyartasakor,
ahol a hidrosztatikai nyomasok in-

dokoljak a nagyobb falvastagsigot
(pl. fenéklemez-palast Gsszehegesz-
tésekor), elészeretettel alkalmaz-
zuk ezt az eljarast. Elénye, hogy
ugyanazt a lemezvastagsagot tobb
sorban és rétegben kellene meghe-
geszteniink forrégizos eljarassal,
addig az extruderrel egyetlen soron
és rétegben meg tudjuk hegeszteni,
ezzel id6t és pénzt spérolva. Termé-
szetesen a varrat szildrdsdga és igy a
josaga is joval kedvezdébb lesz, mint
a forrégazos esetben, raadasul csak
egyszer kell felheviteni és lehtteni
az anyagot, ezzel kevesebb fesziiltsé-

get viszink a rendszerbe.
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valamint az adott lemezvastagsaghoz
és varratalakhoz tartozé hegesztépa-
pucs alkalmazésa. Ez az eljards szintén
nagy gyakorlatot igényl6 kézi hegesz-
tési eljaras, azonban mar megjelentek
tartilyfenék hegeszt§ automatdk,
valamint a tobb szabadsagfoku robo-
textruderek is, melyeknek alkalmaza-
sa sokkal gazdasagosabb gyartast tesz
lehet6vé nagyobb darabszam, vagy
speciélis alkalmazas esetén.

3.3. Tompahegesztés

A polimerek tompahegesztése so-
rdn a lemezeket az éleiken hegeszt-
jitk 6ssze. Ez egy olyan hozaganyag
nélkili eljards, melynél a lemezek
kozott hevitGelem segitségével hoz-
zuk létre a hegesztett kotést. A leme-
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Forrégézos sarokvarrat

Extriziés sarokvarrat

9. dbra Forrégdzos és extruzids sarokvarrat dsszehasonlitdsa [6]

ph P P=P P
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10. dbra Nyomds-idé diagram tompahegesztés esetén [7]
1. ElGhevités 2.Héntartds 3. Atdllds 4. Nyomdsfelépités  5.HLilés (hegesztés)

zek leszoritasardl és pozicionalasirdl
az altaldban pneumatikusan mitkod-
tetett leszorité munkahengerek gon-
doskodnak. Ahogyan a korabbi elji-
rasokndl, itt is kulcsszerepet jatszik
a harom éllapothatdrozé: homérsék-
let, az id6 és a nyomads, melyek 6sz-
szefiiggéseit a p-t diagram abrazolja
(10. &bra). Ezeknek a paraméterek-
nek a betartdsirdl azonban mar leg-
tobbszor CNC vezérlést hegesztogép
gondoskodik emberi feliigyelet mel-
lett. Igy lehetévé valik 3mm-tsl 50
mm vastag lemez hegesztése akar 5
m hosszan. A gép lemezek toldévar-
ratainak elkészitésén tul alkalmas
hengeres és szogletes tartilyok pa-
lastjainak termelékeny gyartasara
egyarant (11. dbra).

Minden hegesztési eljdras esetén a
hosszu élettartamii és nagyszilard-
sadga hegesztési varrat eldallitdsanak
a kulcsa a hegesztend$ anyagok, ké-
sziilékek és targyak megfelel6 el6ké-
szitése. A 2. tablazat a killonb6z6 he-
gesztési eljarasokkal elérhetd hosszu
tava josagfokot mutatja. A jésdgfok
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a mianyag hegesztett kétés egyiitt-
hatéja, mely megmutatja a kotés
hosszutavon elérhet§ szilardsagit az
alapanyag szilardsagahoz képest.

Az eljarasokkal kapcsolatban meg-
allapithat6, hogy a hegesztett varrat
josdgfoka az emberi beavatkozissal
forditottan aranyos, azaz minél in-
kabb tébb paraméter betartasat biz-
zuk a gépre, anndl inkabb névekszik
a josagfok. Ha a tdblazatban Gssze-
hasonlitjuk pl. a forr6gazos és a tom-
pahegesztést, lathat6, hogy kétszer
olyan szilardsagt hegesztett kotés ér-
het6 el tompahegesztéssel, mint for-
régazossal. Egy tartalypalast hegesz-
tése soran ezt azt jelenti, hogy azonos
igénybevétel mellett kb. feleakkora
vastagsagu lemezbdl el lehet készite-
ni a tartalypaldstot tompahegesztés-
sel, mint forrégazossal, ezzel jelentés
koltségmegtakaritast elérve. Tehat a
hibas hegesztések leggyakoribb oka
az emberi tényezd. Sokkal ritkdbban
okoz hibat a berendezés vagy az anyag
hibdja, ezért van nagy jelentésége a
miianyaghegeszték képzésének!
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11. dbra Lemez tompahegesztégép
tartdlypaldst hegesztés kézben [6]

Hegesztési eljaras Hosszi tavu hegesztési
megnevezése josagfok
Forrégdzos 0,4
Extrizios 0,6
HevitGelemes tompa 0,8

2. tabldzat Kiilénbdzé hegesztési
eljdrdsokkal elérheté hosszu tdvu
josdgfokok

Tartalytervezés

A hegesztett szerkezetek gyarta-
sa mellett lényeges szempont azok
tervezése is. Az idei évtdl elérhet6 a
SIMONA Smart-Tank 4.0-4s verzidja
(12. dbra). Ez a szoftver hatékony se-
gitséget nyudjt hengeres és szdgletes
tartalyok méreteinek és kialakitasa-
nak meghatarozasakor. A kordbban
emlitett SIMCHEM adatbazisat fel-
hasznédlva megadhatdk a tartalyban
tarolasra kerulé kozegek és azok
koncentraciéja is. Ezeken kival ter-
mészetesen egy sor mdas bemeneti
adat is bedllithat6, pl. kaltéri tar-
taly esetében UV-sugarzds terhelés,
szélterhelés vagy hoterhelés, a tar-
talyfenék jellege (sikfenekd, ferdefe-
neki vagy kupos feneki). A szoftver
figyelembe veszi a mtianyagok ter-
mészetes 6regedésébdl ad6do szilar-
dsagcsokkenést is, melyek alapjan
kilonboz6 gyengitési tényezdkkel
szamol a kivant élettartam elérése
érdekében. Egyebek mellett megad-
haték csonkok, elzaré szerelvények
és buvonyildsok mérete és helyzete

HEGESZTES
TECHNIKA
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12. dbra SIMONA SmartTank miianyagtartdly-tervezé szoftver [8]

is. Abemeneti adatok alapjan a prog-
ram ajanlasokat tesz fenéklemez- és
paldstvastagsagokra, valamint az
esetlegesen sziikséges merevitések

méretére és helyzetére.

Alkalmazasi példak

A mtanyag hegesztett szerkeze-
tekre alkalmazasi példdkat szinte
mindenhol taldlunk, ahol fontos a
vegyszer és korrézidallésag, a kis
surlédas, a rugalmassig, a csekély
suly, valamint a viz- és gdztomorség,
de nem elvaras a nagy szilardsag és a
héallésag. A polimerek egyre inkabb
jelen vannak az élmény- és tszéme-
dencetechnikdban, a gyégyszeripar-
ban, koézmiuellatasban, bélelés- és
szigeteléstechnikaban, az o6ntézés-
ben, valamint az ipari szennyviz-
kezelésben. Jelen piaci helyzetben,
amikor leginkdbb az elszabadulé
arak és a hosszu széllitasi id6 a jel-
lemz§, sok esetben van a mianyag-
nak létjogosultsaga.

A 13. dbran a galvaniparban acél-
merevitéssel ellatott PP-bél késziilt
reaktorokat, horganyz6 és 6blitéka-
dakat lathatunk. Az acélszerkezete-
ken jol kivehet8k a savg6zbdl adédé
korréziés nyomok. Ennek elkertlése
végett a szogletes kadak merevitéséiil
szolgdlé 6tvozetlen, vagy rozsdamen-
tes acél zartszelvényeket mianyag le-
mezekkel burkoljik korbe.

Az el6z8ekben emlitésre kertiltek a
medencés alkalmazasok, illetve szog-
letes tartalyok gyartdsa egyarant. Az
UMUNDUM kifejezetten szogletes
tartalyokhoz ajanlja a kettés fala
hossz- és keresztiranyban is mere-
vitett lemezeket. Ezeknek a kam-
ras lemezeknek a befoglalé mérete
vastagsagi iranyban jéval nagyobb,
mint a témor lemezeké (40...51 mm),
azonban a merevsége is nagyobb. Igy
lehet6vé valik, hogy kisebb tomeg és
nagyobb szildrdsidg mellett kevesebb
kils6 merevitést alkalmazzunk, vagy
eseténként el is hagyjuk azt. Ez vo-
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natkozik féldbe telepitett, illetve féld
feletti tartdlyokra is.

A 15. dbran foldbe telepitett tovab-
bi medencék lithatdk. Sok esetben a
medencék méreteit a szallithatésdgi
korlatok is meghatarozzdk.

A kettésfald merevitett lemezek
egyik kedvelt alkalmazasa a halastavi
nevelékadak (16. 4bra). Ezek a leme-
zek a funkciéjukon tul a szintik miatt
sokszor esztétika szerepeket is be-
toltenek. A merilés rendszer végett
nagy hidrosztatikai igénybevételnek
nincsenek kitéve ezek a szogletes
tartalyok, inkabb a biolégiai korrd-
zi6s hatdssal, algdsodassal kell sza-
molni, de rendszeres karbantartassal
ezek megelézhetéek. A képen lathaté
szogletes kadak polipropilénbdl ké-
sziltek, melyek konnyebek a viznél,
kiszivattytizasuk esetén lebegnek a
vizen, a karbantartast kénnyitve.

Kevés sz6 esett réla, de mind a to-
mor, mind a kettésfald merevitett
lemezek esetében léteznek regranu-
14lt, azaz ujrahasznositott valtozatok.
Ezek az anyagok altaldban alarendelt
szerepeket toltenek be. A kettésfala
merevitett lemezeknél a befoglal6 mé-
retek azonosak a hagyomanyos leme-
zekével, de akdr ritkdbban elhelyezett
merevitési kivitelben is megvasarol-
hatdak. Tapasztalatom szerint ugyan-
olyan jol hegeszthet6ek, mint a nem
regranulalt tarsaik. Fontos azonban,
hogy az ujrahasznositott lemezek
hegeszthetésége figg a regranuldlds
mértékétsl, a felhasznalt anyagoktdl
és az esetleges szennyezddésektol.
Tartaly- és berendezésgyartok tarts-
lyok karmentéiként haszndljak st-
riibben, a kézmelldtasban szerelGak-

14. dbra Kettésfalu merevitett
mdanyaglemezek [10]
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17. dbra Porfesték szorékabin [11]

ndk, gytjtéakndk késziilnek beldliik.
Megfelel6ek kerti magasagyasok, ker-
ti tavak kialakitasdhoz is.

Kettésfald merevitett kamrasleme-
zek ritka alkalmazasi példdjaa 17. ab-
rdn lathaté porfesték szérokabinsor
polipropilénbél hegesztve. A bal olda-
li és a kozépso képen lathatd, hogy a
kabinsor felsé részében konvejor pa-
lya helyezhetd el a folyamatos gyartas
miatt. A kabinok belsé falan szintén
polipropilén csévezéssel van odave-
zetve a festékanyag. Alul narancssar-
ga szinnel méretre gyartott PP jaréra-
csok vannak elhelyezve.

Osszefoglalas

A mulanyaghegesztések széles-
korben alkalmazott muszaki meg-
oldasok; gyors fejlédést mutatnak
az alkalmazott alapanyagok, tech-
nolégidk és hegeszté berendezések

terén. Az UMUNDUM Kft. elkote-
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lezett partnere az MHtE-nek, hogy
felkészit6 és mindsitévizsgahely-
ként, valamint mérnoki és mihely-
szolgaltatdsaival tAmogassa a magas
mindségli muanyaghegesztéseket.
Ezéltal hatékonyabb lesz az tizemel-
tetés, a rekonstrukciés és fejlesztési
er6forrdsok felhasznaldsa, tovabba
felelgsségteljesebb lesz a miianyagok

alkalmazasa.

Koszonetnyilvanitas
Koszonettel tartozom elsésorban
az MHtE-nek és a Hegesztéstech-
nika folyéirat fGszerkesztéjének a
cikk megjelenésének lehet8ségéért.
K6sz6nom az UMUNDUM Kft. veze-
téségének, szakembereinek és ugy-
feleinek a tdmogatéast. A személyes
torténetekért és a mianyaghegesz-
tésben nyujtott motivaciéért halas
koészonetem Tapody Sandornak,
Bendl Janosnak és Erdé Tamasnak.
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SOYER - CSAPHEGESZTES

SOYEI‘@

Osszehasonlito eljdrds
ivhuzdsos csaphegesztés M12 méretii csap

Csaphegesztés iranyitott fényivvel és HZ-1tipusu hegesztécsappal
Eljaras: alkalmas helyhez kétott és mobilis alkalmazashoz, 12 mm atmérdji csapokig, kiilondsen automata sorozatgyartasra
magas mindségi kovetelmények mellett. Egyesiti az ivhizasos csaphegesztés és a CD csaphegesztés elényeit. A hegesztés
szilardsdga a hasznalatos eljarasokkal egyenérték.

Elényei:

« nagyon konnyd reprodukalhatésag

- optikailag azonos hegesztések

« kozel teljesen kifujas mentes, egy foldelés csatla-
koztatdsa esetén is

« nagyon alacsony energia behatas, kicsi, lapos
beégés

SRM-6sszehasonlitas M12
AP 02 - a hegesztési eljarasok kivalasztasa - be-
allitasi adatok

+ nincs szennyez6dés, nincsenek segédeszkozok
(nincs hulladék)

+ nagyon jol alkalmas automatizalt tdmegtereléshez

- alkalmazhaté barmilyen hegesztési helyzetben

« alkalmazas: csap és lemez vastagsag: 10:1

+ kildnosen alkalmas nyomastartélyok készitéséhez

SRM-6sszehasonlitas M12
AP 02 - a hegesztési eljarasok kivalasztasa - be-
allitasi adatok

Hegesztési eljaras: SRM védbégdzzal, csap HZ-1 original, lemez

Munkapont 02 Hegesztési adatok M12 méretii csap : ..
——— feltlet: homokfujt
Hegesztés kivitelezése:
01.08 é5 02.08.13, Fa. Soyer, AP 02 a 22.07.13. megbeszélés szerint
K":J:e" VRO3 | VRO9 | VR10 | VR11 | VR12 | VRO6 | VRO7
HI1 PD PDha- | HZ1 H1 PD PD -
(sapforma - ) . - - .
original | hasonld | sonld | original | form | original | original V.Nr: 03-03 V.Nr.: 03-04 V.Nr.: 03-05
Alapanya 355 355 S355 | S355 |S235+ | S235+ |S235+
Pamyag | 58 | (58) | 58) | (58) | (58) | (5.8) | (58)
(s Soyer/ | Soyer/ Koster/ | .. "
Gyarto Soyer sy sy Soyer Soyer Koster | Koster
Lemez / $355/ $355/ S355/ bevo- $355/ $355/ $355/ V.Nr.: 03-03 V.Nr.: 03-14 V.Nr.: 03-01
vastagsdg | 10mm | 10mm | 10mm | nattal | 10mm | 10mm | 10mm o o R
Olvadék- | SRM/ | Kerdmia- iz SRM/ | SRM/ | Kerdmia- Giz Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
védelem gdz gy(irt gdz gdz gy(ir(i Aramerésség; 800 A,
Beallitasi értékek, BMH 161 SRM hegesztési idé: 220 ms,
A’Sae?e“'\‘]s 800 | 90 | 930 | 80 | 80 | 960 | 90 leesési id6: 15 ms,
Féram ido SRM: 315 mA
[ms] 220 240 240 220 220 240 240 Védbégaz: M21-ArC-18, 10 L/perc,
Eléé[ran] id6 5 5 5 5 5 5 5 csapmeéret: M12 x 40,
ms lemez: S355,
Gdz el6- - 10
dramlasi | 2000 /| 2000 | 2000 | 2000 | / | 2000 t,=10mm
id6 [ms]
SRM [mA] 315 nem nem 315 315 nem nem
leallésiidg | 5 15 5 | 15 | 15 15 15
[ms]

Véddgaz: Ar+18%C02, 10 L/perc
lemez feliilet: homokftjdsos és tisztitott (VR11-en kiviil)

PD hasonlé: 140 fok kupalak, Alu golyd nélkiil
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SRM-6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 09: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: kerdmiagy(rl, PD hasonlé csap (HZ1
anyagbdl), lemez felllet: homokfujt

V.Nr.: 09-02 V.Nr.:09-07 V.Nr.:09-12
V.Nr.: 09-06 V.Nr.:09-13 r.:09-16

Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
Aramer6sség: 960 A,

hegesztési id6: 240 ms,

leesésiidd: 15 ms,

SRM: nem

csapméret: M12 x 40,

lemez: S355,

t = 10 mm

SRM-6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 10: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: védégaz, PD hasonlé csap (HZ1 alap-
anyag), lemez feliilet: homokfujt

V.Nr.: 10-01 V.Nr.: 10-03 V.Nr.: 10-04

V.Nr.:10-10

V.Nr.: 10-22

Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
Aramerésség: 930 A,

hegesztési id6: 240 ms,

leesésiidd: 15 ms,

SRM: nem

Védbégaz: M21-ArC-18, 10 L/perc,
csapméret: M12 x 40,

lemez: S355,

t = 10 mm

V.Nr.: 10-22
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SRM-o6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 11: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: SRM véddgazzal, csap HZ-1 original, lemez
felllet: revés

—
E —

V.Nr.: 11-01 V.Nr.: 11-02 V.Nr.: 11-03
V.Nr.: 11-06 V.Nr.: 11-07 VINr.: 11-08

Hegesztési bedllitas és hatarértékek:

Aramer6sség: 800 A,

hegesztési id6: 220 ms,

leesésiidd: 15 ms, SRM: 315 mA

Védbégaz: M21-ArC-18, 10 L/perc, csapméret: M12 x 40,
lemez: S355, t =10mm

SRM-o6sszehasonlitas M12
AP 02 - torési vizsgalat eredmények, HZ-1 Soyer
alapanyag

Munkapont 02
Torési erék a torési vizsgalat soran, M12 méretii hegesztécsapnal
Hegesztés kivitelezése:
01.08 és 02.08.13, Fa. Soyer, AP 02 a 22.07.13. megheszélés szerint
Kisérleti sorszam VRO3 VR09 VR10 VR11
1.o0szlop/2.0szlop | /kKN/ | /kN/ | /kN/ | /kN/ | /kN/ | KN/ | /kN/
1/n 484 | 484 | 46,2 | 464 | 462 | 460 | 484
2/12 48,4 | 484 | 46,2 | 46,2 | 464 | 458 | 48,0
3/13 482 | 480 | 46,2 | 460 | 458 | 460 | 484
4/14 48,2 | 480 | 464 | 46,4 | 462 | 46,2 48,2
5/15 484 | 482 | 46,2 | 46,2 | 46,2 | 458 | 480
6/16 484 | 486 | 464 | 458 | 456 | 460 | 484
7/17 482 | 484 | 46,2 | 46,0 | 46,0 | 46,2 48,2
8/18 484 | 484 | 462 | 464 | 46,0 | 458 | 486
9/19 484 | 484 | 46,2 | 460 | 46,0 | 460 | 486
10/20 48,2 | 482 | 464 | 46,0 | 462 | 46,0
Kozépérték /kN/ 48,3 46,2 46,0 48,3
Szilardsag /Mpa/ 573 548 546 573
Standard eltérés 0.15 0.17 0.19 0.21
Variaciés 0.31% 0.36% 0.41% | 0.44%
koefficiens
Csapforma HZ1 original PD hasonld PD hasonld (};rzlg]
R . o . | SRM/
Hegesztési varidns SRM / gz kerdmiagydrii | kerdmiagyiir giz
. . . . bevo-
Lemezfeliilet homokfujt homokfjt homokfijt nattal
Csap alapanyag: az dsszes csap ugyanabhél az anyaghél késziilt, HZ1 5.8 (S355), lemez:
$355, 10mm vastag
Hegesztési adatok: lasd dsszehasonlitd lap, varidcids koefficiens = standard eltérés /
kozépérték
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SRM-o6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 12: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: SRM véddgdazzal, csap HZ-1 original, lemez
feltlet: homokfujt

V.Nr.: 12-02 V.Nr.: 12-03 V.Nr.: 12-04
V.Nr.: 12-05 V.Nr.:12-10 VINr.: 12-30

Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
Aramer6sség: 800 A,

hegesztési id6: 220 ms,

leesésiidd: 15 ms,

SRM: 315 mA

Véddgaz: M21-ArC-18, 10 L/perc,
csapméret: M12 x 40,

lemez: S355,

t= 10 mm

SRM-o6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 06: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: kerdmiagylird, PD-original csap, lemez fe-
[ilet: homokfujt

V.Nr.: 06-06

V.Nr.: 06-02 V.Nr.: 06-04

V.Nr.: 06-08 V.Nr.: 06-11
Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
Aramer6sség: 960 A,

hegesztési id6: 240 ms,

V.Nr.: 06-14

leesésiidd: 15 ms,
SRM: nem
csapméret: M12 x 40,
lemez: S355,

t = 10 mm
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SRM-o6sszehasonlitas M12

AP 02 - VR 07: latképek és beégési geometria
Hegesztési eljaras: védbégazzal, csap PD-original, lemez felii-
let: homokfujt

V.Nr.: 07-06 V.Nr.:07-07 V.Nr.: 07-08
V.Nr.: 07-05 V.Nr.:07-07 V.Nr.:07-10

Hegesztési bedllitas és hatarértékek:
Aramer6sség: 960 A,

hegesztési id6: 240 ms,

leesési idd: 15 ms, SRM: nem

Védbégaz: M21-ArC-18, 10 L/perc,

csapméret: M12 x 40, lemez: S355, t =10mm

SRM-6sszehasonlitas M12
AP 02 - torési vizsgalat eredményei, PD alap-
anyag
Munkapont 02

Torési erék a torési vizsgalat soran, M12 méretii hegesztécsapnal

Hegesztés kivitelezése:
01.08 és 02.08.13, Fa. Soyer, AP 02 a 22.07.13. megbeszélés szerint

Kisérleti sorszam VR12 VR06 VRO7 VR08
1.o0szlop/2.0szlop | /kN/ | /kN/ | /kN/ | /kN/ | JkN/ | /kN/ /kN/

1/ 50,6 | 50,4 | 51,8 | 50,6 [ 50,4 | 51,0 39,0

2/12 49,2 | 496 | 506 | 506 | 494 | 504 38,4

3/13 494 | 494 | 508 | 50,2 | 50,6 | 49,0 38,8

4/14 510 | 490 | 508 | 494 | 494 | 496 38,6

5/15 50,8 | 50,0 | 51,6 | 504 [ 514 | 50,2 38,2

6/16 50,8 | 50,4 | 51,6 | 50,4 [ 51,0 | 50,6

7/17 50,2 | 50,0 | 496 | 506 | 51,8 | 51,0

8/18 496 | 506 | 494 | 494 | 50,2 | 50,0

9/19 50,2 | 50,6 | 51,0 [ 506 | 520 | 50,2

10/20 50,8 | 50,0 | 50,6 | 50,2 | 50,4 | 50,2
Kozépérték /kN/ 50,1 50,5 50,4 38,6
Szilardsag /Mpa/ 595 599 598 458
Standard eltérés 0,58 0,68 0,76 0,28
xz:'aﬂ,l‘(':’e’ns 1.16% 135% 151% 0.73%
Csapforma HZ1 forma PD original PD original izzazgtott
Hegesztési varidns SRM / gdz Kerdmiagydrd | Kerdmiagydri Gdz
Lemezfeliilet homokfjt homokfjt homokfjt hofr:]}(th-

(sap alapanyag: az dsszes hegesztdcsap ugyanabbdl az anyaghdl készilt, PD csap 5.8
(4.8 csomagolds szerint), lemez: 5355, 10mm vastag

Hegesztési adatok: ldsd dsszehasonlitd lap,
variacids koefficiens = standard eltérés / kozépérték
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SRM-o6sszehasonlitas M12

Osszefoglalas

« Az M12 méreten keresztiil egy dsszehasonlité vizsgélatot
végeztiink, mely soran kilonb6z6 hegesztési eljarasokat
prébaltunk ki.

« Az 6sszes hegesztési eljardshoz a hozza optimalis hegeszté-
si paramétereket valasztottuk ki.

+ Avizsgélathoz két, egymashoz hasonlé alapanyagu, 5.8 ke-
ménységl hegesztécsapot haszndltunk
a) HZ-1 csap alapanyag a Heinz Soyer cégtél és b) PD tipu-

su csap alapanyag a Kostertdl.

Az eredmények:

« Az Osszes kisérleti hegesztés megfelelt a DIN EN ISO 14555
szabvany feltételeinek a torési és hajlitasi vizsgalatok soran
illetve a beégési teriilet fémszerkezeti vizsgélatakor.

« A tOrési vizsgalat sordn az 6sszes hegesztécsap a menetnél
tort el

SRM-06sszehasonlitas M12
AP 02 kémiai 6sszehasonlitas

« Makrévagasok ellendrzése utjan feltartuk, hogy az 6sszes
hegesztési varidns olvadéka nagyon kevés hibat mutat, ez-
zel az eljaras alkalmas a csaphegesztésre.

« Az SRM technolégia a keramiagy(rds és a véd6égéazos csap-
hegesztéssel szemben a kdvetkezékben tér el:

a) egyenletes olvadékképz6dés a leg minimalisabb eltéré-
sekkel

b) a teljes keresztmetszetben egyenletes és nagyon vé-
kony beolvadas

c) az eljards nagyon ellendllé a kifujasi jelenséggel szem-
ben.

Ajanlas:

Az SRM technolégia, M12 méret(, 5.8 szilardsagu hegesz-
técsapok esetén a vizsgélatok alapjan kivaléan alkalmas arra,
hogy az eddig ismert kerdmiagydrUs és védbégazos eljarasok
mellett Uj alternativat nyujtson

BVEI'EREAND
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Csap M12x 40 Kémiai dsszetétel a suly %-aban
Gyarto Alapanyag C Si Mn P Al Cu Cr Ni Mo Ti Nb v
Koster 5.8 $235)2+C 0,163 0,236 | 0363 | 0,0098 | 0,0062 | 0,0358 | 0,021 0,033 0,021 0,007 | 0,0014 | 0,003 0,003
Soyer HZ15.8 $235)2+C 0,163 | 0251 | 0362 | 0,0103 | 0,0090 | 0,0403 | 0,019 | 0,034 | 0022 | 0,008 | 0,0013 | 0,003 | 0,003
Soyer HZ14.8 $235J0 0,130 0,040 [ 0363 | 0,0130 | 0,0180 | 0,0439 | 0,011 0,041 0,017 0,006 | 0,0012 | 0,003 | <0,00
Lemez Kémiai osszetétel a suly %-aban
Vastagsag Alapanyag C Si Mn P Al Cu Cr Ni Mo Ti Nb v
10 mm $235J0 0,08 0,006 | 0601 | 0,0108 | 0,0077 | 0,039 | 0,015 0,014 | 0,009 0,002 [ 0,019 | 0,032 | <0,001
Osszedllitotta:
Székely Zoltdn
Soyer Magyarorszdg Kft.
www.soyer.hu
soyen

GSI - Gesellschaft fiir Schweiltechnik International mbH, NL SLV Miinchen
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Kovacs Zsolt Ferenc”

Acéllemez kavaro dorzshegesztése

" Neumann Janos Egyetem, GAMF Miszaki és Informatikai Kar,
Innovativ Jarmuvek és Anyagok Tanszék
H-6000 Kecskemét, Magyarorszig
kovacs.zsolt@nje.hu

Osszefoglalds

A napjainkban haszndlatos fémek mechanikai és fizikai tulajdonsdgai egyre jobbak, igy téve lehetévé a legext-
rémebb kiriilmények kozotti alkalmazhatosdgukat. Az anyagmindségek fejlédésével a kotéstechnolégidk is fej-
l6désnek indultak, melyek koziil taldn a hegesztéstechnologidban figyelhetéek meg a legnagyobb vdltozdsok. E
cikkben egy viszonylag uj eljdrds a kavaré dorzshegesztés keriil bemutatdsra acéllemezek hegesztésénél. A kava-
16 dorzshegesztd eljdrdst aluminium lemezek hegesztésére fejlesztették ki, de megfeleld szerszdmmal az acél is
hegeszthetd vele. A cikkben S355-0s acéllemezek hegesztésére alkalmas szerszdm fejlesztése keriil bemutatdsra
kisérleti koriilmények kozott. Kétféle anyagmindségii szerszdmvdll vizsgdlatdval (aluminium-oxid kerdmia és
keményfém) bizonyossdgot nyert, hogy a szerszdm nem lehet tul rideg, igy a kerdmidk nem alkalmasak kavaré
dorzshegesztés szerszdamanyagaként. A keményfém jo eredménnyel haszndlhatd, igy tudomdnyos szempontbdl
annak geometriai és technoldgiai optimalizdcidja javasolt.

Kulcsszavak: kavard dorzshegesztés; acél; kerdmia; keményfém; optimalizdcié

Abstract

Nowadays, the mechanical and physical properties of the metals are getting better and better which enables their
usability in the most extreme conditions. With the development of materials, the joining technologies also began to
develop, of which perhaps the biggest changes can be observed in the welding technologies. In this article, a relatively
new process, the friction stir welding is presented with the welding of steel sheets. The friction stir welding process
was developed for welding of aluminum sheets, but with the right tool it can also be used for steels. This article pre-
sents the development of a tool which suitable for welding S355 steel sheets by experimental. By the examination
of two types of tool shoulder’s materials (aluminum-oxide ceramic and carbide) can be stated that the tool must not
be too brittle, so the ceramic as tool material is not suitable for friction stir welding. Carbide can be used with good
results, so from a scientific point of view, its geometric and technological optimization is recommended.

Key words: friction stir welding; steel; ceramic; carbide; optimization

1. Bevezetés

A fémmegmunkalds &si, 7-8 ezer
évvel ezel6tt kezddott. Az elsé he-
gesztési technikdk valamikor Krisz-
tus el6tt a negyedik vagy harmadik
szdzadban jelenhettek meg. A mai
modern hegesztés kialakuldsa hosz-
szu, lasst és fokozatos folyamat volt.
[1]. Hegesztés soran a kohéziés ko-
tést ugy hozzak létre, hogy a mun-
kadarabok egyesiteni kivant részén
egy viszonylag vékony réteget meg-
olvasztanak. E réteget hozaganyag
nélkiil vagy az alap munkadarabhoz
nagyon hasonlé kémiai 6sszetételd
hozaganyag megolvasztisdval kap-
csoljék ossze [2]. Nagy hémérséklet
tobbféle modszerrel elérhetd, akar
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pl. sarlédassal is. A sirlédds 6nmaga-
ban még nem elegend§ igy, ha a fel-
hevitett fémeket még folyamatosan
meghatarozott erével 6ssze is nyom-
jak megvaldsul a hegesztett kotés. A
dorzshegeszt6 eljarast koralbelil 130
évvel ezel6tt hasznalhattak elészor,
de csak az 1950-es években szaba-
dalmaztattak [3]. A dorzshegesztés
szamos véltozatat fejlesztették ki az
elmult évtizedek soran [2]:
« forgémozgasu dérzshegesztés,
« forgé gyiris dorzshegesztés,
+ felraké dorzshegesztés,
« rezgb dorzshegesztés,
« orbitalis dérzshegesztés.

Az Anglidban taldlhaté A Hegeszté-
si Intézetben (The Welding Institute,
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TWI) 1991-ben kifejlesztettek egy uj
dorzshegesztési eljarast, amely a “fri-
ction stir welding, FSW” nevet kapta.
Magyar neve azISO 4063 [4] szabvany
alapjan kavar6 dorzshegesztés, nem-
zetkozi kédjele a 43-as. Az eljarast egy
1995 novemberében publikalt angol
szabadalom rogziti [5], sematikus el-
rendezése az 1. abran lathato.

Alap
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A FSW, létrehozdsakor a cél egy
olyan eljaras kifejlesztése volt, mely-
lyel nagyszilardsiga aluminium
lemezeket tudnak hegeszteni az
ivhegesztésnél tapasztalt karos ha-
tasoktol (pl. kilagyulds, vetemedés,
ivfény, mérgez6 gazok) mentesen. A
végeredmény egy olyan eljards lett,
melyet megjelenése utdn révidesen
mdr az iparban is hasznaltak, mivel
mads eljardsokkal nehezen vagy nem
(vagy csak fenntartasokkal) hegeszt-
het6 anyagok és anyagparok hegesz-
tését is lehet6vé teszi, igy akar alu-
miniumot rézzel vagy acéllal is 6ssze
lehet vele hegeszteni.

Manapsag mar széles koérben al-
kalmazzak, els6sorban az trtech-
nika, repiilés, hajézds és autégyar-
tds ipardgaiban. Ezen ipardgakban
kézos, hogy nagyon fontos az al-
katrészek kis témege, ezért el6sze-
retettel alkalmaznak nagyszilardsa-
gl 6tvozott aluminium szerkezeti
elemeket, melyek hegesztése az 4j
eljards megjelenésével sokkal meg-
bizhatébb4d valt [7-9].

Az eljaras szilird halmazéllapot-
ban 1évé anyagok Gsszekapcsoldsara
szolgél, mely sordn a sirlédasi hét
egy kulonalls, a hegeszteni kivant
anyagokndl keményebb szerszam
allitja el8, mely behatol a hegeszteni
kivant alkatrészekbe.

A szerszam forgé mozgis kozben
belép a hegeszteni kivint munkada-
rabokba, valla felitkézik a felszi-
nikon, majd, amikor elérte a kell§
hémérsékletet és az anyagok meg-
lagyultak a kapcsolédé feluletek ko-
zelében, a forgé mozgast fenntartva
linedris mozgasba kezd a tompail-
lesztés mentén. A meglagyult anyag
a két mozgis egyiittes hatdsira a
szerszam mogé dramlik, ahol éssze-
keveredve kotést alkot a munkadara-
bok kozott [7].

Kavaré dorzshegesztés sordn a
szerszam felel a hétermelésért és
a kavaré hatdsért, ezaltal pedig a
kialakult varrat mingségéért is. A
szerszamnak két fontos része van, a

td és vall. A szerszam készulhet egy
darabbdl, vagy cserélhet6 tiivel tobb
elembdl [10].

A szerszamvall geometridja és mé-
rete nagyon fontos, mivel a mun-
kadarab és a vall kozti sirlédas teszi
ki a hegesztés soran termel6d6 hé na-
gyobb részét, a szerszam alatt tartja
az anyagot és javitja az anyagaram-
last is, igy vall nélkali szerszammal a
hegesztés nem is lenne kivitelezhetd.
A szerszamvill dtmérdjének novelé-
sével né a varrat szélessége és a he-
gesztés hémérséklete. Az optimum
érték elérése utani tovabbi névelés
tulzott hébevitelt okoz, ami a héha-
tasovezet novekedéséhez vezet. Az
idedlis atméré egyardnt fugg a he-
geszteni kivant anyagmindségektdl,
azok vastagsagatdl, illetve a hegesz-
tés paramétereitl. A t dtméréje alu-
minium 6tvozetek esetén altaldban a
lemezvastagsidggal megegyezd, mig a
vall 4tméréje a td atmérdjének 2,5...3
szorosa, azonban nagyobb olvadasi
hémérsékletdt anyagoknal indokolt
lehet a tovabbi névelése [11, 12].

A szerszam koruli anyagaramlast
legnagyobb mértékben a td profilja
befolyasolja. A legalapvetébb a hen-
geres ti, amivel sok esetben kivil6
varratot lehet késziteni, azonban a
jobb mechanikai tulajdonsdgok iran-
ti igény miatt egyre t6bb alakkal ki-
sérleteznek. A szerszamon alkalma-
zott menetek és hornyok csokkentik
a hegesztéshez szitkséges el6told
er6t, javitjdk az anyagaramlast a td
koril, megnovelik a td és a mun-
kadarab kozti érintkezé feliiletet,
ezzel pedig novelve a surlédashét.
Ennek koszonhetben el6segitik az
anyagaramlast, szemcsefinomodast
és javitjak a homogén keveredést a
varratban. A menetes/profilos tik
hatasfokuk kiemelkedd, viszont a
szerszamra haté terhelés hatdsara
a hornyok és menetek gyorsabban
kopnak, igy a szerszam élettartama
révidebb. A szerszdmon taldlhaté
menet nem mindig kedvezd; hen-
geres menetes csap esetén a varrat
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mindsége ugyan jobb, mint a sima
hengeresé, mert az anyagiramlds
intenzivebb, viszont a varrat tulzot-
tan elvékonyodhat. A hengeres me-
netes tih6z hasonlé varratot készit
egy sima kuapos t( is, aminek elénye,
hogy élettartama hosszabb, el6alli-
tasa olcsobb és a két td &ltal elsalli-
tott varratok kozti mechanikai ki-
lénbségek nem szamottevéek [13].

Kavaré dorzshegesztés soran sza-
mos paraméterrel kell szamolnunk
(1. tablazat), melyek kozvetve vagy
kozvetlentl befolyasoljdk a hegesz-
tés mindségét. Az egyes paramé-
terek tanulmdnyozdsit Aaltaldban
a varrat statikus mechanikai tulaj-
donségaira, kifdraddsara, korrézids
tulajdonsagaira, szivossidgara és fe-
sziltség-korr6ziés repedésképzsdé-
sére gyakorolt hatasa alapjan végzik,
a kitizott cél pedig a produktivitas,
a mindség és a reprodukalhatésag
maximalizdlasa. Ezeket a szem-pon-
tokat legjelentésebben a hegesztés
soran felléps hoéfejlédés és disszipa-
ci6 befolyasolja, ezért a hangsuly 4l-
taldban az egyes paraméterek héfej-
16désre gyakorolt hatdsdn és annak
kimenetelén van. Viszont szoktdk
vizsgalni a paraméterek anyagiram-
lasra, hibaképzdédésre, a folyamat
soran fellépé erdkre és a varratban
kialakult szemcseméretre gyakorolt
hatdsat is, mivel ezek mind &ssze-
fuggésben dllnak egymdssal [14, 15].

A FSW szerszam szokdsos fordu-
latszdmanak értéke acél esetében
800...1600 1/min kozétt, mig az
elétolas 40...120 mm/min koézott
valtozik [15].

Folyamat valtozok |Szerszamkialakitds| Egyéb
El6told sebesség Szerszamanyag | Késziilék
anyaga,
Fordulatszam Szerszamvall &tmérg | mérete
Tengelyiranyerd | Td atmérd éshossz | Munka-
darab
RS . anyaga,
Szerszam délésszoge | T(i geometridja mérete

1. tabldzat: Az FSW technoldgiai
vdltozoi [15]
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A kavar6é dorzshegesztés elsé ra-
nézésre egyszeri eljardsnak tinhet,
de val6jdban igen komplikalt, s a
paraméterek hatdsdnak kapcsolata
gyakran ellentmondidsos eredmé-
nyeket sztl. Latszdlag lényegtelen
paraméterek és kornyezeti hatdsok
befolyasolhatjak a héfejlédést és ho-
elvezetést, ami a varrat min8ségé-
nek romldsat eredményezheti. Erre
j6 példa a hegesztett darabok befo-
gasdra haszndlt készillék mérete és
anyaga, amely befolydsolja a mun-
kadarabok melegedésének mértékét,
ezzel pedig a hegesztés soran fellép6
eréket is. Ezek a paraméterek kozti
koélcsonhatdsok jelent8sen megne-
hezitik az egyes valtozék a héfejls-
désre kifejtett hatdsanak vizsgalatat
és megismerését. Ebbél kifolyélag a
kavaré dorzshegesztés soran rend-
kivil korultekintSen kell eljarni, ha
a folyamaton barmilyen valtoztatast
akarunk eszkézolni, legyen szé akdr
csak a késziilék lecserélésérsl [10].

2. A kisérlet modszertana

Acél hegesztéséhez olyan szer-
szamra van szitkség, amelynél a td
és a szerszamvall képes elviselni a
keletkezett nagy hémérsékletet, igy
nagyon fontos a szerszam részeinek
megfeleléen megvalasztott anyag-
mindésége, melyekrdl e fejezetben
lehet olvasni.

2.1. Kisérlethez felhasznalt
eszkozok és anyagmindség

A FSW eljarashoz idealis esetben
egy specidlisan a célra kifejlesztett
gépet haszndlnak, mely sajnélatos
maédon jelen tudoményos munka so-
ran nem allt rendelkezésre. Mivel az
ESW eljardshoz hasznilt berendezés
kinetikdja nagyon hasonlit a maré-
gépekéhez, ezért egy a célnak megfe-
lelGen atalakitott STANKOIMPORT
SSSR 252 egyetemes mardgépen
keriltek elvégzésre a kisérletek. A
mardgép kivilasztasakor elsédleges
szempont, hogy kelléen merev le-
gyen a vaza és a f6orséja.
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A prébadarabok rogzitése egy e
célra készilt hegesztékészillékben
tortént, ami a biztonsigosan rogzi-
tette a lemezeket (2. dbra).

7 6 1

2. dbra: Hegeszt6készilék FSW eljdrdshoz
1. alaptest; 2. leszorito-zdrtszelvény;
3. (itk6z6; 4. M6 belsé kulcsnyildsu csavar;
5. munkadarabok; 6. aldtét;
7. hatlapfejii csavar

Mivel a kavaré doérzshegesztés el-
s6sorban lagy fémek hegesztésére
lett kifejlesztve és a rendelkezésre
all6 berendezések sem e célra lettek
kifejlesztve, ezért a jelen kisérletben
felhasznalt acél kivilasztisdnal szem-
pont volt, lidgyabb acél, mely mégis
elterjedt anyagmindségé legyen, igy
kerult a valasztas az S355JR melegen
hengerelt szerkezeti acélra.

Acélok hegesztése soran fellépd na-
gyobb erdk (aluminiumhoz képest)
és a kisérletekhez hasznalt mardégép
szerkezetét/merevségét is figyelem-
be véve a kisérletekhez vilasztott le-
mezek 3 mm-es vastagsaguak.

2.2. Kisérlethez felhasznalt
szerszamok

A FSW-hez hasznilatos szerszam
geometridjat és dimenzidit tapaszta-
lati ajanldsok alapjan lehet meghata-
rozni. Az iparban hasznalatos tiik 4t-
mérdje aluminium 6tvozetek esetén
altaldban a lemezvastagsiaggal meg-
egyez6, mig hossza alemezvastagsig
80-90%-a. E méretezési mddszer a
hengeres tiik esetében hasznélatos,

mas geometridk esetében gyartéi
ajanldsokat kell figyelembe venni
[4]. Mivel a szerszamok a kisérle-
tekhez hazon belil késziilnek, ezért
a gyarthatésag figyelembevételével,
csak hengeres szerszamok kertlnek
tesztelésre.

A szerszdm masik fontos része a
szerszamvall, mely esetében annak
atmérdje és homlokfelillete a megha-
taroz6. A szerszamvall dtmérdjének
névelésével né a varrat szélessége és
a hegesztés maximdlis hémérsékle-
te. Az optimum érték (800...900 °C)
elérése utdni tovabbi novelés tulzott
hébevitelt okoz, ezzel rontva a varrat
mindségén. Az iparban hasznélatos
szerszamvallak atmérdje aluminium
6tvozetek esetén dltaldban a tli 4tmé-
r6jének 2,5...3 szorosa, azonban na-
gyobb olvadasi hémérsékleti anya-
goknal a novelése indokolt lehet [4].

Jelen kisérletek sordan a 3 mm-es
lemezvastagsdghoz a td dtméréjének
3 mm-esnek kellene lennie alumini-
um esetében, de mivel az acél eseté-
ben vastagabb tiitket haszndlnak, igy
avélasztott tiatmérs 4 mm, miga td
hosszisaga 2,8 mm. A szerszamvall
adtmérdjének meghatarozasakor az
aluminiumhegesztéssel ellentétben
az acélnal szukséges nagyobb héter-
melés, ezért a vallatmérs 20 mm-es,
ami a td dtmérdjének 6tszorose.

Az acélok hegesztéséhez nagyobb
mechanikai terhelést és hémérsék-
letet elbir6 szerszamanyagra van
szitkség, ezért az aluminiumnadl
hasznalatos szerszam- vagy gyorsa-
cél helyett a td anyaga keményfém.
A szerszdmvallndl a kertileti sebes-
ségbdl adéddan a sirlédds nagyobb
hémérsékletet hoz létre, igy itt ke-
ményfém mellett kerdmia is tesz-
telésre kerilt. A kisérletekhez fel-
hasznalt keményfémek a marasnal

o Mn C P S R, R, A,
Anyagmindség

(%) (%) (%) (%) (MPa) (MPa) %

355 <1.70 <0,27 <0.045 <0.045 355< 450-680 22

2. tdbldzat: S355JR kémiai 6sszetétele és mechanikai tulajdonsdgai [MSZ EN 10025-2]
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hasznélatos ujjmarékbdl készultek,
igy pontos anyagosszetételik nem
ismert (a gyartok titkosan kezelik), a
szerszamokon szerepl$ informacidk
alapjdn wolframkarbid alapu, két-
karbidos keményfémek.

A) Kerdmia szerszdamvadll

Az iparban szamos kerdmia tipust
hasznalnak, melyek kozal a legel-
terjedtebben az aluminium-oxid ke-
ramia. E kerdmiat a kivint formara
préselik, majd nagy hémérsékleten
kiégetik. A kisérlethez hasznalt FSW
szerszamvall 92% Al O, tartalmd
keramiabdl készilt, melynek tulaj-
donsagait a 3. tablazat tartalmaz-
za. A vallként funkciondlé kerdmia
pogacsa egy szerszamtestbe kerilt
befogasra, mely a keményfém tiit is
biztositja az elmozduldsok ellen. A
ESW szerszdm osszedllitott allapot-
ban a 3. dbran lathatd.

Tisztasag (%) 95
Siirliség (g/cm3) 3,65
Vizelnyelés (%) 0
HV keménység () >1300
Hajlitoszilardsag 25°C-on (MPa) 300
Nyomészilardsag 25°C-on (MPa) 2200
Hétagulasi egyiitthaté 1000°C-on 8
(10°mm/°C)
Max. Uzemhémérséklet (°C) 1500
3. tdbldzat: 92%-0s Al,O,
szerszdmvdll adatai

A miszaki keramidk esetében
egyes szilardsagi értékeik (kemény-
ség) nagyobbak az acélokénal és e j6

tulajdonsdgokat altaldban nagy hé-

mérsékleten is képesek megtartani.

.

3. dbra: Aluminium-oxid kerdmia vdllal és
keményfém tiivel rendelkezé FSW szerszdm

Az 4llandé n=1000 min?' és

v=35 mm/min technolégiai para-

méterek mellett tortént kerdmia
véllal végzett prébahegesztés soran
a négyszer megismételt kisérletek
mindegyike esetében a kerdmia el-
torott. A td elkezdte megolvasztani
a lemezeket, majd a véll is, de amint
elindul az el6tolds a keramia vall
széttort. A torést kivalté ok valo-
szinileg a kerdmia ridegségébdl és
porézus felilletébél adodik. Igy ki-
jelenthetd, hogy jelen technolégiai
korilmények mellett a kerdmia nem
alkalmas FSW-hez.

B) Keményfém szerszamvdll

A kerdmia vallal végzett hegeszté-
sek soran bebizonyosodott, hogy az
acél hegesztésekor a szerszamgép
merevsége rendkiviil fontos, mivel a
szerszamra hat6 dinamikus erék ki-
mozdithatjak a tt a vallbdl, ezért a
keményfémbél késziilt szerszam mar
nem szerelheté formaban késziilt,
hanem monolitként. A szerszam
kimozduldsdra nagy hatdssal van
a vallatmérs, mert minél nagyobb
az dtmérdje, anndl nagyobb erékar-
ként miiksdik, ezért az @20 mm-rél
@16 mm-re keriilt lecsokkentésre.

Faktorok

£

2 [ Fordulat- e 1 Szerszam-
.§ szam, Elotolas', bedontés,

1 (1/min) v(mm/min) a(®)

1. 1000 35 0
2. 1000 55 0
3. 1000 65 0
4, 1000 85 0
5. 1400 35 0
6. 1400 55 0
7. 1400 65 0
8. 1400 85 0
9. 1000 35 1
10. 1000 55 1
11. 1000 65 1
12. 1000 85 1
13. 1400 35 1
14. 1400 55 1
15. 1400 65 1
16. 1400 85 1

4. tabldzat: Technoldgiai paraméterek
monolit keményfém szerszdm esetében
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A keményfém szerszam nagy be-
szerzési ara melletti hatranya, hogy
konnyen toérik és bonyolult és kolt-
séges a gyartdsa, viszont az alkal-
mazasi lehet8ségei e nehézségeket
kompenzaljik.

A kisérletek kiértékelésének meg-
konnyitése érdekében egy kisérlet-
terv matrix készilt, mely értékeit a
4. tablazat tartalmaz. Akisérletterv
harom szintbél all (fordulatszam - n;
el6tolas - f; szerszambedéntés - a). A
fordulatszam értékek meghataroza-
sa irodalomkutatds alapjan tortént.

A 0°-os szerszambedoéntés eseté-
ben a szerszam szimmetriatengelye
merdleges a probadarabok felsziné-
re, mig az 1°-os bedontési irdnya az
elétolas irdnyaval ellentétes ellenté-
tes, igy a munkadarab feltletétél ele-
melkedett rész halad el

Minden egyes kisérletnél a he-
gesztés folyamata az aldbbiak sze-
rint tortént:

1. Ta forgastengelyének és a leme-
zek tompaillesztésének egy sikba
allitasa.

2. Behatolas forgé tiivel az anyagba
a szerszam tengely irdnydban a
lemez szélét6l 5 mm-re.

3. A behatolas egészen a szerszam-
véillig torténik, ennek értéke
2,8 mm.

4. A szerszamvall felfekvését kove-
téen 20 masodpercig el6hevités
torténik.

5. Elétolés beinditasa.

. El6tolas ledllitasa és

[

7. aszerszam kiemelése.

3. Kiértékelés

A FSW eljarassal készilt varra-
tok szemrevételezéssel, szakitdssal,
majd metallografiai vizsgalattal ke-
riltek kiértékelésre. Az eredmények
kiértékelései e fejezetben keriilnek
ismertetésre.

A) Szemrevételezés

A Kkisérletterv (4. tablazat) alap-
jan elvégzett hegesztéseket kovetSen
szemrevételezéssel, még a hegesztské-
sziilékben, megallapithatd volt, hogy a
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0°-ban bedontétt szerszammal késziilt
varratok nem megfelel6ek. A bedontés
hidnyaban mindegyik varrat esetében
a koronaoldaldn megfigyelhet6 egy
arok (pirossal bekarikdzva), mely a td
haladasa mellett 2 mm-re keletkezett
(4. abra). Ennek oka, hogy az anyag
nem tudott megfeleléen keveredni.
Ezen eredmény alapjin a tovibbiak-
ban nem keriilnek vizsgalatra a 0°-os

bedontéssel késziilt varratok.

- i
4. dbra: Hibds FSW-ett varrat (5. szdmu)

Szemrevételezéssel az is megalla-
pithatd, hogy az 1°-al bedontott, de
csak 1000 1/min-el forgd szerszam-
mal készult varratok szintén hibasak
(nem jott létre kotés).

Ennek okén, a végsé kiértékelésben
csak a 13-16-0s sorszamu mintdkon
torténtek tovabbi vizsgalatok. A ki-
értékelésre alkalmas mintadarabok
esetében megjegyzendd, hogy mér a
hegesztés els6 par centiméterén lat-
sz6dott, hogy a kotés szemrevétele-
zéssel meg fog felelni (5. dbra).

5. dbra: Beddntott szerszdmmal és
1400 1/min-es fordulatszammal végzett
kavaré dérzshegesztés folyamata

A 16. szdmud minta gyokoldalardl
készilt fényképét a 6. abra tartal-
mazza. A gyokoldal a hegeszté ké-
sziilékkel érintkezik, igy a felileti
érdessége attdl fiigg, illetve minden
esetben egy sikban van a lemezzel.

B) Szakité vizsgdlat

A szakité vizsgélat el6készitéséhez
a prébadarabok 10 mm széles préba-
testekre lettek feldarabolva, melyek
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6. dbra: 16. szamu FSW-ett minta
gydkéldali képe (a hegesztés balrdl
jobbra tértént a fliggbleges
vonaltdl kezdve)

Instron 4482 tipusu szakitégépben
lettek elszakitva. A szakitészilard-
sagok értékeit az 5. tablazat tartal-
mazza, mind a négy minta a varrattdl
tavol a h6hatasovezeten kiviil, azaz az
alapanyagban szakadtak el (7. abra),
ezért kijelenthet6, hogy a varratok
szildrdsagi szempontbdl megfelelGek.

Minta | Maximalis | o oogsc | Szakits-
sor- | terhelés szilardsag,
széma N (mm) R, (MPa)
13. 6659 12 333
14, 6499 12 325
15. 6386 12 319
16. 6303 12 315

5. tdbldzat: Hegesztés utdni
mechanikai tulajdonsdgok

Ei; t

7. dbra. Elszakitott FSW-ett
13. 14. 15. és 16. mintdk
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C) Metallogrdfiai vizsgdlat

A szovetszerkezeti vizsgilatokhoz
a mintadarabok keresztmetszeti
csiszolatai P600-as, P800-as, majd
P1000-es
tek csiszoldsra, majd ezt kévetSen

csiszolépapirral  keril-
polirozdsra. A polirozast kovetSen
2%-os Nital oldattal lettek megma-
rattatva. Mindegyik mikroszképi ké-
pen a ball oldali rész az elére oldal és
a jobb oldali rész a hatra oldal.

Az13. szdmu varratmintan jél latha-
td, hogy a varrat minésége nem kifo-
gastalan, mivel azon egy korilbelil 0,2
mm-es alaguthiba taldlhaté (8. abra).

A 14. és 15. szdmu mintdkon tera-
szos repedés lathaté, mely a korona-
és gyokoldal koézott helyezkedik el és
szélessége ~3 mm (9. abra).

A szakitévizsgalatok sordn a varrat-
minték j6 eredménnyel rendelkeztek,
de az ilyen hibak fesziiltséggyjt6 he-
lyek, igy hosszatava igénybevétel so-
ran kifaraddshoz, majd ténkremene-
telhez vezethetnek. Az alagtthiba és
a teraszos repedés létrejotte az lassi?
elétoldsnak tulajdonithatd, ugyanis
minél alacsonyabb az el6tolas annal
nagyobb tobb anyagot nyom ki a szer-
szdm maga koriil, mely ilyen anyaghi-
anyossagokkal jar6 hibdkhoz vezet.

A 16. minta mikroszképi képén

mar nem lehet felfedezni semmilyen
jellegzetes hibat (10. abra). E varrat
igy megfelet.

8. dbra: 13. szamu FSW-ett minta mikro-
szkopi képe alaguthibdval a varratban

9.dbra: 15. szdmu FSW-ett minta
mikroszkdpi képén Idthaté
anyagdramldsi hiba a varratban

10. dbra: 16. szamu FSW-ett minta
mikroszkdpi képe
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Mindegyik varrat esetében fi-
nomszemcsés szovetszerkezet ala-
kult ki a keveredési zénaban (var-
ratban).

4. Osszegzés
Kutatés soran kapott eredmények

alapjan az aldbbi megallapitasok te-

het6ek 3 mm-es S355-6s lemezek
hegesztése esetében:

+ acélok hegesztéséhez az alumini-
um-oxid kerdmia, mint szerszam-
vallanyag nem megfelelé ridegsé-
gébél adéddan,

+ hengeres kialakitdsu tligeometria
alkalmas acélok kavaré doérzshe-
gesztéséhez,

+ a szerszam 1...3°-os bedéntése in-
dokolt,

«az @4 mm-es td esetében az
1400 1/min-es fordulatszamnal ki-
sebb érték hasznalata nem javasolt
(t kertleti sebessége: v =18 m/
min) és

+ az el6tolas értéke 85 mm/min-nél
legyen nagyobb.

A kapott eredmények alapjan ki-
jelenthetd, hogy az acél hegeszté-
séhez a kavaré dorzshegesztés mar
egyszerd korilmények mellett is al-
kalmas. Figyelembe véve, hogy a be-
rendezés lizemeltetése nem igényel
komolyabb szakértelmet (akar au-
tomatizalhat6 is) és semmilyen se-
gédanyagot, igy a mai modern ipar
szdmdra szamos potencialt tartal-
maz. Mivel a hegesztés sordn nem
keletkeznek mérgez8 g6zok, gazok
és sugarak a teljes eljarast kornye-
zetbaratnak lehet tekinteni, hiszen
csak elektromos igénye van, mely
zoldenergidval elééllithaté. A ESW
eljarashoz hasznélatos szerszamok
élettartama a folyamatosan fejl6dé
kohaszatnak koszonhetéen egyre
hosszabb, mig a beszerzési ara egy-
re kedvezébb. Az eljaras negativu-
maként a szitkkséges berendezés és
késziilékek nagy beszerzési koltsége
hozhatdak fel és azért relative limi-
talt a hegeszthet$ geometria és ko-

téskialakitds. Ellenben az FSW-hez
sziikséges eszkozok és berendezé-
sek merevségiikb6l adédéan hosszu
élettartamuak.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk az aldbbi hirdetési lehet6ségeket ki-
nélja partnerei részére.

Az ujsdg vigott mérete: 210x297 mm.

A hirdetések mérete

210 x 297 mm

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

A5 fekvé 185x137 mm

A6 allé 89,5 x 137 mm

A7 fekvé 89,5 x 68,5 mm

Elsé 210x 217 mm

borité allé (+ 3 mm kifuté kérben,

orito dsszesen 216 x 223 mm)

A 2023-ra vonatkozé AFA Méret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban Ad A5 A6
Cimlapon 150 - -
Hatso kiilsé boritén 140 - -
Els6 belsé boritén 130 - -
Hatso bels6 boriton 130 - -
Beliven 120 105 95
PR-hirek és informacié 35 30 -
MHCtE honlapjan 30

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

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

Hegesztéstechnika 2023. évi kiadoi terve

1. 2. 3. 4.

SZam SZam SZam Szam
Lapzdrta 02.28.| 06.12. | 08.15.| 11.02.
Szerk. iilés 03.08.| 06.21.| 08.22.| 11.08.
NYOMDABA ADAS | 03.20. | 06.28. | 08.29.| 11.17.
Megjelenés 04.04.| 07.11.| 09.12.| 12.04.

Dr. Gati Jézse
fészerkesztd

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés
folydirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztobizottsag
Felels kiado: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja

Foszerkeszto: Dr. Gati Jozsef

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

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

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

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a Katerlon Kft.-nél késziilt,

3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.

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

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

A folyoirat évente négy alkalommal jelenik meg, egy példany dra
1000 Ft + 5% AFA, éves el6fizetési dij 4000 Ft + 5% AFA.
Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet6
készpénzben az Egyesiilés pénztirdban, postautalvinyon vagy
banki dtutalassal.

Fizetett hirdetések

Bohler Kereskedelmi Kft. BII Qualiweld Kft. 12
Cooptim Ipari Kft. 44 Rehm Kft. BIV
Corweld Plus Kft. 26,65 Soyer Magyarorszag Kft. 27
Crown Int. Kft. 30,32 Synergic Kft. 10
ESAB Kft. 28 thyssenkrupp Materials
Flexman Robotics Kft. BIII Hungary Zrt. 58
Géper Kft. 21 Umundum Kft. 50
Lincoln Electric 36 Welding Hungary Kft. 2
Linde Gaz Mo. Zrt. 24 Weldotherm Kft. 7
Messer Hungarogaz Kft. BI

PLTS Ipari Kft. 20

Szerz6ink és hirdetéink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyéirat szer-
201 részére” tajékoztatd elérheté az MHtE honlapjan a
www.mbhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozé
informdcidkkal egyttt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilén JPG, TIE, PNG, vagy PDF dllomanyként juttassik el e-mail-
ben csatolmanyként, a széveggel egyiitt. Az egyes kézlemények
hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fuggben valtozhat.

Kérjiik azon hirdet8inket, aki kész hirdetést adnak le, TIF-ben,
vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontdssal. A képek le-
gyenek legalabb 300 dpi felbontastak, ellenérzés érdekében kér-
jitk a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

WBSERVER

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

Kompakt robothegeszto cellak
széles méretvdlasztékban:

kis- és kozepes méretu
munkadarabokhoz.

e Kis helyigény

e Gyors és egyszeru telepithetdséq,
és dthelyezhetdség

e Esztétikus kivitel

e KedvezoO dr, rovid szdllitdsi hatdrido

Mdadr 2,4 m-es
tdrcsatdvolsdggal is

MOTOMAN ArcWorld

YASKAWA

Flexman

ROBOTICS

Flexman Robotics Kft.
+36 12562281 | facebook.com/FlexmanRobotics/
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