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A Nemzetkozi Hegesztési Intézet jubileuma

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (1IW) 1948-as alapitasanak évforduléja alkalmabél The International Institute of
Welding: 75 years cimmel J. C. Lippold, S. Egerland, R. Shaw, E. Raufelder [3] szerz6k torténelmi attekintés jelentettek
meg a Welding in the World 2023. 7. szamaban, melynek részletét magyar nyelven adjuk kozzé.

A forditast folytatasaként a "Magyar képviselet az IIW-ben" cim(i 6sszeallitassal hazank IIW tagsagaval 6sszefiiggé

Bevezetés

A Nemzetkozi
idén Unnepli fennallasanak 75. évfor-
dulojat, mint a hegesztés, a kotés- és
rokon technolégiak fejlesztésének ve-

Hegesztési Intézet

zeté nemzetkdzi szakmai szervezete.
Ebben az évben lGnnepli a Welding in
the World létesitésének 60. évforduld-
jat is, mely folyoiratot az IIW 1963-ban
hozott |étre, az IIW mUszaki bizottsédga-
inak munkajat bemutato hiteles tanul-
manyok és egyéb cikkek kozzétételére.
A Nemzetkozi Hegesztési Inté-
zet rovid torténete

Az lIW-t hivatalosan 1948-ban alapi-
tottdk a nemzetkozi hegesztési szer-
vezetek taldlkozojan Briisszelben, Bel-
giumban. A 13 alapit6é orszag Ausztria,
Belgium, Ddénia, Dél-Afrika, Egyesult
Allamok, Egyesiilt Kiralysag, Francia-
orszag, Hollandia, Norvégia, Olaszor-
szag, Spanyolorszag, Svdjc, Svédorszag
volt. Ezeket az orszadgokat 21 muszaki
szervezet képviselte, koztiik az Institut
de Soudure (Franciaorszag), az Istituto

torténelmi hatterébe adunk betekintést.

Italiano della Saldatura (Olaszorszag), a
Welding Institute (Egyesiilt Kirdlysag) és
az American Welding Society (USA).

Eredeti szervezési elv a "bizottsdagok”
l[étrehozasa volt, az [IW munkajanak
koordinalasara és iranyitasara. KKezdet-
ben 6t bizottsagot jeldltek ki, amelyek
a gazhegesztéssel, a villamos ivhegesz-
téssel, az ellendlldshegesztéssel, a do-
kumentaciéval és az oktatassal foglal-
koztak. 1949-ben a hollandiai Delftben
tartott elsé taggy(ilésen 6sszesen 12 bi-
zottsagot hoztak létre, és tartottak meg
elsd uléseiket. E bizottsagok listajat és
elsé elndkiket 1. tablazat tartalmazza.
1951-ig hoztak létre a XIII. (faradasvizs-
galat), XIV. (hegesztés oktatas) és XV. (a
hegesztés tervezésének és gyartasanak
alapjai) bizottsdgokat. A XVI. bizottsa-
got (mlanyagok hegesztése) 1962-ben
[étesitették.

Az ezt kdvet6 években egyes bizott-
sagokat Osszevontak, és Ujakat hoztak
|étre. Példaul a C-IV, Dokumentacio
1985-ben egyesilt a C-Vll-vel, és helyé-

Chair

be a nagy energias(rliségl hegesztés
Iépett. A szakbizottsagi struktura fejl6-
désének teljes torténete megtalalhaté
az irodalomjegyzékben [1, 2].

Az "Eves kozgy(lés" koncepci6 ér-
vényesitése 1950-ben kezdddott Pa-
rizsban, ahol a bizottsdgok Ulései A és
B csoportokra voltak felosztva, hogy
résztvevéknek lehetéséget biztositsa-
nak a tobb bizottsdgban vald részvé-
telre. Mivel az lIW tagsdga elsésorban
europai volt, a korai kozgy(léseket Lon-
donban (1951), Goteborgban (1952),
Koppenhdgaban (1953), Firenzében
(1954), Ziurichben (1955), Madridban
(1956), Essenben (1957) és Bécsben
(1958) tartottak. Az elsé Eurépan kivdli
éves kozgy(lésre 1961-ben kerilt sor
New Yorkban.

Welding in the World folyéirat
és kapcsolata az lIW-vel

P. D. Boyd-t idézve... "az egyik legnehe-
zebb probléma, amellyel az lIW-nek egész
fenndlldsa sordn szembe kellett néznie,
az volt, hogy munkdjdt ismertté tegye"

C.G. Keel (Switzerland)

H.E. Jaeger (Netherlands)

US delegation

Testing, measurement and control of welds

Commission Topic

[ Gas welding and allied processes
Il Arc welding

m Resistance welding
v Documentation

v

VI Terminology

Vil Standardization
Vil Health and safety
IX Weldability

X Residual stresses
Xl Stress relieving

Xl Brittle fractures
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A. Leroy (France)

P. Goldschmidt (Belgium)

F.M. van Horenbeeck (Belgium)
A. Leroy (France)

S. Forsman (Sweden)

H.G. Geerlings (Netherlands)

R. Weck (United Kingdom)

W. Soete (Belgium)

F. Jonassen (USA)

1. tdbldzat Az IIW dltal 1949-ben létrehozott kezdeti miiszaki bizottsdgok

3


Guest
Rectangle


[1]. 1956-ban az lIW létrehozta a Kiadoi
Bizottsagot, amelynek feladata volt,
hogy foglalkozzon ezzel a problémaval.
Az [IW folyoirat kiadasanak otletét kez-
detben elvetették, részben azért, mert
ugy vélték, hogy egy kétnyelvi (francia/
angol) folydirat tul draga, és nem lenne
praktikus. Ehelyett az éves kozgydlésen
bemutatott dokumentumok kivonatai-
nak kozzétételére a Bibliogrdfiai Bulletin
kiaddsdt fogadtak el.

1963-ban negyedévente megjelené
kétnyelvi folyoiratot inditottak Wel-
ding in the World, WitW (Hegesztés a vi-
lagban) néven. Abban az évben négy
szam jelent meg, 6sszesen 17 cikkel. Az
elsé szerkeszt6 (1963-1966) Guy Parsloe
volt. 1968-ban a lapszamok szamat évi
6-ra emelték, és ez a kiaddsi arany 2020-
ig maradt, amikor a lapszamok szama
évi 12-re emelkedett. 1968-t6l 1991-ig
Philip Boyd szerkesztette a folydiratot,
akit John Hicks kovetett (1991-1995).
1996-t6l 2009-ig az IIW vezérigazgatdja
volt a WitW szerkesztéje, tobbek kozott
Michel Bramat, Daniel Beaufils, André
Charbonnier és Cécile Mayer. 2009-ben
dontés sziletett a Titkarsdgon kivi-
li szerkeszték kinevezésérdl, melynek
eredményeképpen Bruno de Meestert
(Belgium), Thomas Bollinghaus-t (Né-
metorszag) és John Lippoldot (USA) ne-
vezték ki tarsszerkesztének.

A Titkarsag eredeti kiadvany koordi-
natora André Leroy volt (1963-1974).
Ot 1975-ben Henry Granjon kovette, aki
1986-ig toltotte be ezt a tisztséget, majd
Michel Bramat (1986-2000), Noelle Fa-
uriol (2001-2004), Véronique Souville
(2004-2012), Pierre Tran (2012-2016) és
Nadege Brun (2016-2020). 2020-ban a
Titkarsag székhelye az Institut de Sou-
dure-bdl az olaszorszagi Genovaban ta-
lalhatd Istituto Italiano della Saldatura
intézetbe koltozott. Ennek a koltozés-
nek a részeként Erdmuthe Raufeldert
(2020-t6l napjainkig) nevezték ki a fo-
lydirat Gigyvezetd szerkeszt6jének.

Az elsé 20 évben (1963-1983) a WitW
folydiratot az IIW, majd 2001-ig a Per-
gamon Press adta ki. 2001-t6l 2012-ig
ismét az [IW adta ki. A WitW a Springer
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;_‘J Springer

1. dbra A Welding in the World boritéi

folydiratcsoporthoz  csatlakozott, és
2013-t6l kezdve online és nyomtatott
véltozatban is elérhetévé valt. Az elsé
30 évben a folydirat angolul és franciaul
(Le Soudage dans Le Monde) is megje-
lent, 1994-ben tortént meg az atéllas a
kizarélag angol nyelvl kiadasra. Mind-
ezen valtozasoknak koszonhetéen a
WitW az évek soran sokféle kilsét ol-
tott, amint azt az 1. dbran lathatd folyo-
irat boritok is mutatjak.

A folydirat eredetileg az IIW-n beliili bi-
zottsdgok munkajanak kdzzétételére jott
létre, a bizottsagok az éves kozgyulésen
bemutatott vélogatott tanulmdnyokat
ajanlottdk kozzétételre. Ezeket az irdso-
kat a titkarsag szerkesztette (és forditot-
ta le) a folyoiratba valé megjelentetés-
hez. A szerkesztés és forditas korlatozta

4

a publikélhato dolgozatok szamat, amint
aza 2.4bran lathatd. 1963 és 1993 kozott
évente atlagosan korilbelll 20 tanul-
manyt jelentettek meg. A kizarélag an-
gol nyelvu folydiratra val6 attérés 1993-
ban a publikalt cikkek szamdanak jelent&s
novekedését eredményezte, bar az évi
dolgozatok szdma igen valtozo volt.
Mint kordbban emlitettiik, a Welding
in the World vezeté nemzetkozi folyd-
iratként valé népszerUsitése érdeké-
ben 2009-ben az [IW-n kivili szerkesz-
téket neveztek ki. Elsé feladatuk a mar
2008-ban bevezetett szakért6i birdlati
rendszer ésszerlsitése és a publikalt
dolgozatok mindségének javitasa volt.
2009-ben kérelmet nyujtottak be a Sci-
ence Citation Indexhez (SCl) val6 csatla-
kozésra, melyet 2010-ben hagytak jéva.
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2. dbra A Welding in the World publikdcidk szama 1963-2022 kbzott

A folydirat fejlédésének masik jelentés
mérfoldkovét 2013-ban az a megallapo-
das jelentette, aminek eredményekép-
pen a Springer a folydirat kiadoja lett.
A bizottsagok altal ajanlott dolgozatok
fellvizsgalatanak és jévahagyasanak
egyszer(sitése érdekében online szak-
értdi véleményezési rendszert (Editorial
Manager™) vezettek be. A publikdlasra

jovahagyott dolgozatok DOI-t kapnak, és
azonnal megjelennek az Online First™-on
keresztil. Ez biztositja azt, hogy a cikkek
akér 3 hénappal a nyomtatott megjele-
nésuk elStt online elérhetévé véljanak. A
Springerrel valé kapcsolat lehetévé tette
tobb tanulmany kozzétételét, mivel a
kéziratforgalmat mar nem korldtozzak a
Titkarsag szerkesztési korlatai.

Welding in the World, 2012-2021

Az elmult 10 évben a Welding in the
World cim@ folyoiratban megjelent
publikdcidk szama drdmaian megnétt.
A 2022-ben tobb mint 180 tanulmanyt
és 2500 oldalnyi alapveté és alkalma-
zott kutatasi anyagot tettek kdzzé. A je-
lenlegi elérejelzések szerint 2023-ban, a
folydirat 60. évforduléjan tdbb mint 200
cikk és kozel 3000 oldal fog megjelenni.

A folydirat lathatésédgat és hatdsat

4,000 méré mutatok is jelentdésen javultak,
® 3500 amint azt a 3. dbran lathaté diagram is
§ — B Impact Factor @ Cite Score mutatja, amely a folyéirat impaktfakto-
o 2.500 rat és a CiteScore-t kdveti nyomon az
< - elmult 10 évben.

-E o A 2. tablazatban egyéb mérészamok,
d.: 1.500 koztiik a bizottsagok &ltal ajanlott dol-
E 1.000 gozatok szdma, a WitW-dolgozatok 6sz-
E o500 I lI I I I I szes idézettsége és a teljes szoveg letol-
0.000 II . tése lathato.
2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2014 elétt a Welding in the World

3. dbra A folydirat impakt faktora és CiteScore-ja 2012-2021. k6z6tt folydiratban megjelent gyakorlatilag
Metrics 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022
Recommended papers from [IW commissions 115 130 126 135 156 82 93 144
Total decisions 172 358 290 443 477 580 455 510
Papers published 90 114 120 120 160 179 186 186
Pages published 930 1300 1300 1350 1900 2170 2440 2670
Total cites 327 521 807 829 929 1,556 2,319 2,500
CiteScore 1.6 19 20 22 26 29 35 ~3.8
Downloads 43,250 59,093 73,820 83,651 111,022 154,897 216,101 250,541
SCI impact factor 0.861 0.948 1.206 1278 1.589 2.102 1.984 ~2.2

2. tdbldzat A folydirat minéségi mérészdmai 2015-2022. kozétt
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valamennyi tanulmanyt a bizottsdagok
javasoltak, az éves kozgyléseken, vagy
a kozbensé uléseken. 2014-ben a folyd-
irat lehetévé tette a "nyilt benydjtdst’,
amely biztositotta, hogy az lIW-vel kap-
csolatban nem all6 szerzdk is beadhas-
sdk munkaikat megjelentetésre. Ez az
évente elbirdlt dolgozatok szamdnak
jelentés novekedését eredményezte,
és egyre novekvo terhet rott a szakér-
t6i birdlati rendszerre. Ezekre a cikkekre
a szerkeszték gyorsan kidolgoztak egy
"elGsziirési" eljarast, és jelentésen kibé-
vitették a Szerkeszt6-, és a Biralébizott-
sagot. A folydirathoz jelenleg évente
mintegy 500 dolgozat keriil benyujtés-
ra, amelyek kozel 75%-a nyilt palyazat
utjan érkezik.

Az lIW-bizottsagok még mindig a fo-
lydirat legfontosabb szerzdi, mivel az
adott évben kozzétett tanulményok
tobb mint 50%-a az altaluk ajanlott cik-
kekbdl szarmazik. A bizottsagok 4altal
alkalmazott fellilvizsgalati és kivalasz-
tasi folyamatok biztositjdk, hogy csak
a legjobb tanulményokat ajanljak a
folydiratban vald kozzétételre. Az ilyen
ajanlott dolgozatok elutasitasi aranya
jellemz8&en 20% alatt van, szemben a
nyiltan benyujtottak magas elutasitasi
aranyaval.

Magyar képviselet az IIW-ben

Az lIW folyamatosan fejl6dott a tag-
orszagok és tagegyesiletek szama is
folyamatosan nétt. Finnorszdg 1949-
ben, Uj-Zéland 1950-ben, Német Sz&-
vetségi Koztarsasag 1951-ben, Uruguay
és Jugoszlavia 1953-ban, Ausztrdlia
1954-ben, 1956-ban Csehszlovakia,
Lengyelorszag, Torokorszag csatlako-
zott. Romania 1957-ben, Szovjetunié
megfigyel6ként 1955-ben csatlakozott,
majd 1958-ban Argentinaval egyiitt lett
tag az lIW-ben.

HiREK

1960-ban  kezdett
puhatoléz6 targyalasokat. A Gépipa-
ri Tudomanyos Egyesiilet Hegesztési
Szakosztalyat 1962-ben vette fel az IIW
tagjai sordba Japannal egy id6ében. Az
IIW Kormdanyozo6 Tanacs Osléban meg-
tartott 1962. junius 25-ei tlésének jegy-
z6konyv kivonata a 4. dbran lathato [4].

Az lIW tagsagunkkal 6sszefliggé leg-
fontosabb események a kdvetkezékben
foglalhatok 6ssze. 1964-ben Pragaban
rendezett kdzgyUlésen népes delegéci-
Oval vett részt a Szakosztaly. A delegé-
ci6 tagsaga a BME és a MNE (Miskolci
Nehézipari Egyetem) folyd hegeszté
szakmérnok képzésben résztvevok so-
raibdl kerult ki, annak érdekében, hogy
kell6 tapasztalatokat szerezzenek az IIW
munkajarol, a munkdaban valo részvétel
lehet&ségeirdl. A Hegesztési Szakosz-
taly elsé alkalommal 1972-ben rendez-
te meg a Xl|, Bizottsag évkozi Glését, ezt
kovették az |, I, VIII, IX, XV. Bizottsagok
évkozi Ulései.

Eddig két alkalommal
Magyarorszag sikeres IW Kozgydilést,
1974-ben és 1996-ban. Az 1974. évi
Kozgy(lést mind maig a masodik legsi-
keresebb kozgyilésnek tartjak szamon
a résztvevok szdma és hangulata alap-
jan (legsikeresebb az 1973-ban Dussel-
dorfban, az IIW fennallasanak 25. és a
DVS megalakulasanak 50. évforduléjan
rendezett Kozgytilés). 1974-ben a Koz-
gyuléshez kapcsolédd nyilvanos Ulés
témdja a hegesztés a szénhidrogén
iparban volt.

1996-ban a Kozgylléshez kapcsolé-
do nyilvanos Ulés témaja a hegesztett
acélszerkezetek, foként a hidak voltak.

Magyarorszag

rendezett

Az utébbi témakorben eléadast Dr.
Domanovszky Sandor tartotta, az eléa-
dast kovetd hajokirdndulason tartott
demonstracionak osztatlan sikere volt.

4. dbra Az IIW Kormdnyozé Tandcs Osléban megtartott 1962. junius 25-ei tilésének
jegyzékdnyv kivonata

HEGESZTES
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Dr. Domanovszky Sandor eléadésa tel-
jes terjedelemben megjelent a Welding
Inovation 1997. 1. szdméban.

1973-75 kozott az lIW-ben Prof. Dr.
Gillemot Lészl6, 1995-97 kozott Prof. Dr.
Konkoly Tibor toltott be alelndki tisztsé-
get. Konkoly Tibor kozel tiz éven at volt
a Technikai Bizottsag tagja.

Fehérvari Attila és Rittinger Janos
javaslatéra keriilt 1972-ben az IIW Xl
Bizottsaganak munkaprogramjaba a
mikrootvozés hegesztési varratok tulaj-
donsagara gyakorolt hatdsanak vizsga-
lata. A téma riportére Prof. Dr. Konkoly
Tibor volt.

Az Obudai Egyetem kancellarja, a
Magyar Hegesztési Egyesiilet elnoke
meghivésara 2013. aprilis 21. és 26. ko-
z0tt ldtogatést tett hazankban Prof. Dr.
Baldev Raj, az lIW elntke. Ez alkalommal
JAvisionsharedfor more then 60 years. A
globaloverview of the lIW"cimmel tartott
eléadast, és részt vett az [IW XV-F albi-
zottsdga Ulésén, valamint a ,Fémszerke-
zetek tervezése, gydrtdsa és gazdasdgos-
sdga” ciml nemzetkdzi konferencian.
Masodik, junius 27-ei latogatdsa soran
Raj professzor el6adast tartott a MAHEG
Ifjusagi Féruma szakemberei részére az
Obudai Egyetemen. Prezentaci6javal
a hallgatésdg megismerhette a nagy
igénybevételnek kitett hegesztett szer-
kezetek fejlett roncsolasmentes vizsga-
lati technolégidit egy atomerémdii eset-
tanulmanyon keresztuil.

2013. december 18-ai datummal a
Magyar Hegesztési Egyesilet tagszer-
vezet modositasi kérelmet adott az IIW-
nek. 2014. jalius 13-18. kozott tartott
67. IIW Annual Assembly-n az IIW el-
noksége hatarozatdban fogadta el Ma-
gyarorszag hivatalos képviseléjeként a
MAHEG-et.

2014. januar 28-30. kozott tartotta az
Obudai Egyetemen a C-VIII bizottsag
(Hegesztés egészség- és munkavédel-
me) évkozi Ulését. Az tlés utolsé napjan
koz6s programot tartott az Eurdpai Er-
gonodmiai Szovetséggel Welding and Er-
gonomics Symposium néven. A rendez-
vény igyekezett ravilagitani a hegesztés
ergondmiai problémadira.
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Szerzok

Cim

Publikacios adatok

Jarmai, K.; Pahlke, H.; Farkas, J.

Cost savings using different post-welding treatments on an |-beam subject to fatigue load

WitW, 58 (5), pp. 691-698. (2014)

Jarmai, K.; Farkas, J.

Optimization of welded conical shells for axial compression and bending,

WitW, 59 (3), pp. 401-406. (2015)

Farkas, J.; Jarmai, K.

A new structural version of welded cellular cylindrical shell for a cantilever column

WitW, 60 (3), pp. 605-612. (2016)

Lukdcs, J.; Meilinger, A.; Pésalaky, D.

High cycle fatigue and fatigue crack propagation design curves for 5754-H22 and 6082-T6

aluminium alloys and their friction stir welded joints

Welding in the World, 62 (4),
pp. 737-749.(2018)

Lukdcs, J.; Dobosy, A.

Matching effect on fatigue crack growth behaviour of high-strength steels GMA welded joints

WitW, 63 (5), pp. 1315-1327.(2019)

Gaspar, M.; Dobosy, A.; Tisza, M.; Torok, |.;
Dong, Y.; Zheng, K.

Improving the properties of AA7075 resistance spot-welded joints by chemical oxide removal and

post weld heat treating

WitW, 64 pp. 2119-2128. (2020)

Sisodia, R. P. S.; Gaspdr, M.; Draskdczi, L.

Effect of post-weld heat treatment on microstructure and mechanical properties of DP800 and
DP1200 high-strength steel butt-welded joints using diode laser beam welding

WitW, 64 (4) pp. 671-681. (2020)

Gyura, L.; Gaspar, M.; Balogh, A.

The effect of flame straightening on the microstructure and mechanical properties of different

strength steels

WitW, 65 (3) pp. 543-560. (2021)

Téth, T.; Hensel, J.; Thiemer, S. et al.

Electron beam welding of rectangular copper wires applied in electrical drives

WitW, 65, pp. 2077-2091. (2021)

Toth, T., Hensel, J., Hesse, AC. et al.

Electron beam welding of 2205 duplex stainless steel with nickel-based filler wire using multi-

beam technique

WitW, 66, pp. 2191-2206. (2022)

Dakhel, A.Y.; Gaspar, M.; Simon-Koncsik, Zs.;
Lukacs, J.

Fatigue and burst tests of full-scale girth welded pipeline sections for safe operations

WitW, 67, p. 1193-1208. (2023)

Meilinger A., Prém 1., Sahm Alden Abd Al Al,
Gdspar M.

Comparion of RSW technologies on DP steels with modified instrumented Charpy impact test

WitW, 67, pp. 1911-1922. (2023)

M. Gaspar, A. Dobosy, A. Meilinger, Gy. Nagy

Low-cycle fatigue behavior of differently matched welded joints of quenched and tempered steel

WitW, 67, pp. 2247-2259. (2023)

2. tdbldzat A folydirat minéségi mérészdmai 2015-2022. kozétt

2014. szeptember 17-20. kozoétt a
MAHEG rendezte elsé alkalommal — az
IIW hivatalos programjaként elismert
— YPIC2014 (Young welding Professi-
onals International Conference), elsé
Nemzetkozi Ifju Hegeszté Szakemberek
Konferencidt. A rendezvényen dr. Céci-
le Mayer az [IW Ugyvezet6 igazgatdja
is részt vett. 2015. oktéber 7-9. kozott
szervezte az Egyesilet a 2. Nemzet-
kozi Ifju Szakemberek Rendezvényét
(YPIC2015), melyen dr. Luca Costa, az
IIW igazgatoja képviselte a nemzetkozi
szervezetet. A rendezvényen szervezett
workshop eredményét tobb IW mun-
kabizottsdg is beemelte munkaprog-
ramjaba (SG-RES, C-XII, IAB).

2019. julius 4-6. kozott, két sikeres
magyar rendezés, majd egy német és
egy francia helyszin utdn, immaron
6tédszor keriilt megrendezésre az Obu-
dai Egyetemen az 5" Young Welding
Professionals International Conference,
a YPIC2019, a MAHEG szervezésében,
az International Institute of Welding
tamogatasaval. 2020-ban a MAHEG kez-
deményezését kovetden az IIW felvette
hivatalos programjai kézé a YPIC ren-
dezvény sorozatot, annak mukodését
szabalyozta az RD-531 Guideline doku-
mentumban.
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A MAHEG EInoksége megalapitot-
ta az IIW Magyar Nemzeti Bizottsagot
(MAHEG IIW MNB) az lIW-vel térténé
kommunikacié, az érdekl6dé szakmai
k6zonség tajékoztatasa valamint a ma-
gyar hegeszt6 térsadalom képviselete
hatékonysaganak novelése érdeké-
ben. Mikodését a,Nemzetkdzi Hegesz-
tési Intézet (IIW) magyar tagszerveze-
tének mukddési szabdlyzata" rdgziti. A
MAHEG lIW MNB tevékenysége 2014-
ben Fehérvari Attila elndk és Bakos
Levente titkdr vezetésével indult, majd
a szervezet mlkodését 2019-ben Prof.
dr. Jarmai Karoly elndk és Borhy Istvan
titkar irdnyitasaval folytatta tovabb. A
Nemzeti Bizottsag évente nyilt palya-
zatot hirdet a nemzetkozi képviseleti
tevékenységbdl szerepet vallalé egye-
suleti
szakértoi, illetve megfigyeldi feladatok
ellatasara.

szakembereknek delegatusi,

Az IW tagsdgi dij megfizetése, a de-
legatusok szakmai tevékenysége teszi
lehetévé, hogy hazankban meghirde-
tésre kertilhessenek a nemzetkozileg
elfogadott szakemberképzések, igy a
Nemzetkozi hegesztémérnok (IWE),
a Nemzetkdzi hegesztétechnolégus
(IWT), a Nemzetkozi hegesztdspecialis-
ta (IWS), valamint tovabbi nemzetkozi

7

szinten akkreditalt (pl. IWIP Nemzetkozi

inspektor, IW Nemzetkdzi hegesztd) és

tovabbi képzések.

A MAHEG tagjai és tovabbi szakem-
berek rendszeresen publikdlnak Wel-
ding in the World cim(i folyéiratban. A 3.
tablazat valogatast tartalmaz az elmult
10 év soran a folyoiratban megjelent
cikkekbdl [51.

Forditotta, és a magyar kiegészitést
Osszeallitotta:

Dr. Gati Jozsef

Irodalom

[1] Boyd PD: Joining nations - a history
of the International Institute of Wel-
ding. Woodhead Publishing Ltd.,
Cambridge, England, (1993)

[2] Barnett D: Linking people, joining
nations — the impact of the Inter-
national Institute of Welding since
1990. Int Inst Weld, (2017)

[3] J.C.Lippold, S.Egerland, R. Shaw, E.
Raufelder: The International Institu-
te of Welding: 75 years, Welding in
the World, 67, p,1609-1627, (2023)

[4] Dr. Gati Jozsef: A Nemzetkozi He-
gesztési Intézet tevékenysége, Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet, 2013.

[5] Gati Jézsef szerk.. 10 éves a Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet, MAHEG,
2023.
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INE KMD gépcsalad

Olasz gyartmanyd processzorvezérelt inverteres multifunkcios

(huzalelektroda, kézi ivhegesztes,

HF impulzusos AWI)

aramforrasok. Felhasznalobarat kezelés, full szinergikus vezérlés,
szines érintdkijelz6, programmentés és azonnali programvalto

gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehet6ség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességl impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztéprogram.

 Kimondottan stabil iv

e Az 4aram és a hegeszt6fesziiltség a szabad
huzalhossztol fiiggetlen

* 30%-kal gyorsabb hegesztésebesség a hagyo-
manyos impulzushegesztéshez képest

» Emiatt 30%-kal kevesebb hébevitel

* Kisebb vetemedés

* Korrozioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

« Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

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

Specidlis gyokhegeszté program minden
poziciohoz.

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomo-, és forgatdgomokkal, valamint
érintékijelzOvel felszerelt tavszabalyzo. Alkalmas
a hegeszt6aram és a fesziiltség-
korrekcio dllitasara, valamint gaz-
teszt és huzalel6tolas funkcioval
is rendelkezik. A kijelz6jén leolvas-
haté az aktualis program minden
beallitassal.

DGT100 tavszabalyzos

hegesztopisztoly

Hétszegmenses kijelzével és digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztdpisztoly. A kovetkez6
paraméterek lathatok a kijelz6n, és allithatok
a gombokkal: * hegesztéaram

* huzalsebesség

o fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job

GSAPHEGESZ]‘ES ) pontosan

Welding & Trade Kft.

» Diztosan
) gyorsan

Miiszaki adatok

 ismétlési pontossag: 0,2 mm

* hegesztési itemid6: 20-30 db/perc

« adagolas: kézi/automata

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

Extra kiegészitok

* |ézeres pozicio meghatarozas
* minéségbiztositasi modul

* internetes tavfeliigyeleti modul
« feliletnedvesitd

* pneumatikus lemezleszoritd

* adatimportalé modul

CSAPHEGESZTO OKTATOBAZ|S

pizonyitvanyhoz °
14732 szerint
. MSZ EN ISO

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

www.qualiweld.hu
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Beszdmolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
76. Kozgyriilésérol

1. rész

Az lIW 76. Kozgyllését és Nemzet-
kozi Konferenciajat (Annual Assembly
and International Conference) Szinga-
purban rendezte meg 2023. julius 16-
21. kdzott, a COVID-19 jarvany lecsen-
gését kovetben korlatozdsok nélkiil
ismét személyes részvétel formajaban.
A rendezvény héazigazdaja a Singapore
Welding Society (SWS) volt. A talalko-
z6n 41 tagallam képviseletében meg-
kozelitéleg 700 {6 regisztralt résztvevd
vett részt.

A hazai szakembereket, illetve a he-
gesztésben érintett szakmai kdzossé-
geket Dr. Jarmai Karoly egyetemi tanar
(Miskolci Egyetem), a MAHEG IIW MNB
elndke, Borhy Istvan a MAHEG IIW MNB
titkara, Dr. Lukacs Janos egyetemi tanar
(Miskolci Egyetem), dr. Gaspar Marcell
egyetemi docens (Miskolci Egyetem),
Kovacs Judit PhD. hallgaté (Miskol-
ci Egyetem), dr. Raghawendra Pratap
Singh Sisodia egyetemi docens (Miskol-
ci Egyetem), dr. K6vago Csaba tudoma-
nyos munkatars (Allatorvostudomanyi
Egyetem) és Téth Tamdas tudomanyos
munkatars (Technische Universitat Bra-
unschweig) képviselte.

A szakemberek részvételét a Magyar
Hegesztési Egyesiilet (MAHEG), a Flex-
man Robotics Kft. valamint az MHtE
Alapitvéany tdmogatta.

‘ — o

£ 76" 1IW ANNUAL ASSEMBLY &
INTERNATIONAL CONFERENCE ON
WELDING AND 10INING

-

WELCOME TO" AT 2N

2

THE 76™ IW ARNURTASSEMBLY AND

INTERNATIONA NF
WELDING ANE

\®

)
S ' I5INGAPORE

W sk _ 2157 JULY 2023

A szingapuri rendezvény f6 oldala (https://iiw2023.com/)

A konferencia helyszinéil a Szinga-
pur kozpontjdban elhelyezkedé Ma-
rina Bay Sands Hotel and Convention
Centre szolgalt. A Marina-0bdlben ta-
ldlhato - Szingapur egyik f6 nevezetes-
ségének szamitd, 2010-ben megnyitott
- hotelnek, kongresszusi kdzpontnak,
kaszindnak, éttermeknek és bevasarlo-
kozpontnak is otthont adé komplexum
szinvonalas helyszinil szolgalt.

General Assembly (GA)

Julius 16-An keriilt sor a General As-
sembly (lésre, ahol Magyarorszagot és
a magyar tagszervezetet, a Magyar He-
gesztési Egyesiletet Prof. Jarmai Karoly,
Prof. Lukécs Janos és Borhy Istvan képvi-
selték. A Kozgy(ilés a nemzeti delegatu-

- |

o Yansan

= W

Magyar szakemberek egy csoportja a rendezvény helyszinén
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sok részvételével az elézetes napirend
szerinti elSterjesztéseket megtéargyalva,
majd szavazassal dontve hatékony és
eredményes munkat végzett.

A Kozgyllésen dr. Sorin Keller (SVS)
elndki kdszontéjét és megnyitdjat kdve-
téen a résztvevok elfogadtak a Titkarsag
beszamolojataz lIW elmult évi tevékeny-
ségérdl (GA-439-2023), a kincstarnok
2022. évi jelentését a gazdalkodasrol
(GA-0442-2023), valamint a konyvvizs-
galé altal ellen6rzott és jovahagyott
mérleget. Elfogadasra ker(lt a 2024. évi
koltségvetés (GA-0443-2023), illetve en-
nek részeként a 2024. évi tagsagi dijak
(GA-0444r-2023), mely a MAHEG eseté-
ben - a 6% feletti nemzetkozi inflaciot fi-
gyelembe véve - 5.053 EUR-t jelent (3%-
os novekedés az el6z8 évi dijhoz képest).
A 2023. évi tagdijat a MAHEG a mega-
dott hatdrid6ig megfizette. Ugyancsak
elfogadasra keriilt a 2023-2028 kozotti
idészakra vonatkozé - a tagdllamok
részvételével az el6z6 Annual Assembly
6ta kidolgozott - Stratégia is (GA-0445-
2023), mely tartalmazza a fé kihivasokat,
elképzeléseket, a meglévé értékeket, az
IIW céljait és fejlesztési lehetdségeit. Dr.
Luca Costa ismertette, hogy egy ipari
partnerekbdl allé6 Nemzetkozi Tanacs-
ado Testuletet hoztak létre, az [IW 2023-
2028 kozotti stratégidja megvalositasa-
nak tdmogatésara.
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MAHEG Delegdtusok a General Assembly (ilésén

Az lIW elndksége 2022. évben létre-
hozott egy Jotékonysagi Alapot, mely
arra hivatott, hogy tdmogassa a ne-
héz helyzetben lévé tagszervezeteket.
2023. évben Ukrajna tagdijat fizették az
alapbdl, valamint az ukrdn szakembe-
rek részvételét tdmogattdk a kozgydlé-
sen torténd részvétel érdekében.

Az Ulésen sor kertilt a GA tagjai meg-
bizdsdnak megujitdsara és Uj tagok
megvalasztasara. Az IIW Uj elnokének
Prof. Dr.-Ing. Thomas
(DVS, Németorszag) valasztottak.

Az elndkség beszamolt az IIW David
Landon Future Leaders Programm ered-
ményeirdl, amely a fiatal szakemberek-
nek a szervezet vezetésébe torténd be-

Bollinghaus-t

vonasat célozza meg annak érdekében,
hogy medfigyel6ként megismerjék az

Key challenges

Vision

The leading global welding community

linking industry, research and education

Mission
Advance welding and joining
through o worldwide network

Core Values Soiencs
Committed ts the odvoncement of welding dustry.
and jotming for a safer and watomabye works

IIW irdnyitasaval 6sszefliggé feladato-
kat és folyamatokat. A programban val6
részvételre a 35 év alatti magyar szak-
emberek is palydzhatnak.

Az lIW Titkdrsaga bejelentette, hogy
a kommunikacié és marketig javitasa
érdekében - a vizualis megjelenés feliil-
vizsgalatat kovetden — Uj lIW logd kerilt
kialakitasra, és a kozeljovében egy kor-
szer(sitett Uj honlap (www.iiwelding.
org) fogadja a latogatdkat.

A résztvevdk dontottek tovabba a
2024-2025. évi Kozgytlések helyszi-
nérél: 2024-ben Gorogorszdg (Ro-
dosz), mig 2025-ben - a COVID-19
vildgjarvany kovetkeztében a rende-
zéstél 2021-ben elesé - Olaszorszag
(Genova) fog otthont adni az IIW
Annual Assembly-nek. A 2026. évi

Capabilities needed

Qgevates bosed om mutuv)! respect for
AeErLTy. CUTr and fanguaper

-

.

Objectives
1. Improve {IW visibility through communication and marketing
2. Expand industrial refevance of IW by sharing fundemental and applied research, best proctices, and through stondardization
3. Increase the value of (W to its community and all stakeholders
4. improve and expand our 1AB system to meet the needs of industry and the global welding community

5. Optimize organizational and monagement structure to ensure [t meets IW stokeholders expanding needs

p

J

Az IIW 2023-2028 kdzétti stratégidja egy oldalon

HEGESZTES
TECHNIKA
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Az IIW dj logdja

megrendezés irant Ausztria — konkrét
helyszin megjelolése nélkil - jelezte
érdeklédését.

A jovébeli szervezése kapcsan a Tit-
karsag egy elképzelést fogalmazott
meg, mely szerint az éves Kozgylilés
szervezésére 2026-t6l gyakorlott ren-
dezvényszervezd bevondsaval keriljon
sor (,Project2026”).

Young Leaders munkacsoport
(WG-YL)

A General Assembly ulését kdvetéen
a Young Professionals Ice Breaker prog-
ram nyujtott kivald lehet6séget a fiatal
kutatok, mérnokok szamara a kotetlen
ismerkedésre és a személyes kapcsola-
tok kialakitasara.

A Working Group Young Leaders
(WG-YL) munkacsoport (WG-YP) julius
18-an megrendezett programjan Téth
Tamas képviselte a MAHEG [fjusagi
Forumat. Az ilést az Ujonnan kineve-
zett lIW elndk, Dr. Thomas Bollinghaus
és az lIW CEO Dr. Luca Costa nyitotta
meg. Ezt kovetéen Dr. Kittichai Sojip-
han, a munkacsoport elndke vette at a
szot és foglalta 6ssze az elmult év ese-
ményeit. Bemutatta a munkacsoport
Uj strukturajat, amely magaban foglal
egy életkor szerinti korldtozast is. Ettdl
az évtol kezdve a 35 év felettiek szama-
ra a munkacsoport nem elérhetd, ez
vonatkozik a tisztséget visel§ szemé-
lyekre is, azzal a kilénbséggel, hogy
az aktudlis futd ciklus (jelen esetben
ez 3 év) még a korhatér atlépése mel-
lett is kitolthetd. A cél ezzel az, hogy a
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YP munkacsoport egyfajta dtmenetet
biztositson az lIW grémiumainak (Bo-
ard of Directors, Technical Management
Board és az International Authorization
Board) iranydba. Kérdéses azonban,
hogy a 35 év alatti tisztségvisel6k, akik
legtobb esetben még doktoranduszok,
vagy junior mszaki feladatokat ellaté
mérnokok, sajat koltségvetési hataskor
nélkil, milyen mértékben tudjak val-
lalni a folyamatos IIW tevékenységet. A
munkacsoport ettdl az évtél kezdve egy
elndkbdl, egy alelnokbdl és egy titkar-
badl all, akiket egy bévebb kor, az ugy-
nevezett Steering Committee tamogat.
Bemutattak Dr. Ghazal Moeini-t, aki az
IIW David Landon Future Leaders Prog-
ram keretén belul 1 éven keresztul részt
vehet a Board of Directors munkdjaban,
képviselvén a munkacsoportot.

Toth Tamas aktivan kozrem(kodik a
Steerin Committee munkajaban, mely-
nek nyito Glésére julius 20-an kertilt sor.
Itt megvdlasztottdk Dr. Ghazal Moeinit
a WG-YP titkaranak és Haiato Baba-t a
munkacsoport alelnokének. Megkez-
d6dott az YPIC 2024 online szervezése
is, mely el6relathatdlag februar maso-
dik hetében kerll megrendezésre az
IIW altal biztositott Whova platformon.
Terv szerint egy kétnapos rendezvényre
keril sor annak érdekében, hogy - te-
kintettel a kilénb6zd id6zénakra — a
programokat a CET 13:00 és 16:00 ko-
zotti idésavban lehessen lebonyolitani.

Regionalis Aktivitas munka-
csoport (WG-RA)

Az [IW RA Regionalis Aktivitds munka-
csoport Ulésére julius 16-an keriilt sor.
A bizottsag elnoke Dorothee Schmid
(DVS). Az Ulés keretében attekintésre
kerultek az [IW keretében, illetve tdmo-
gatasaval lezajlott, illetve kozeljovében
megvaldsulé események.

A Szervez6 Bizottsdg képviseletében
Borhy Istvan beszamolt a 2024. majus
8-9-én Budapesten megrendezésre ke-
rulé JoinTrans 2024 7™ European Con-
ference "Joining and Construction of
Railway Vehicles” konferencia aktualita-
sairdl (IIW Associated Event).
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Magyar szakemberek az IIW tj elnékével (Prof. Dr.-Ing. Thomas Béllinghaus) és IIW
Titkdrsdgdnak képvisel6jével (Dr.-Ing. Elisabetta Sciaccaluga Technical Manager) a
Gdla Banketten

Az egyéb programok kozul kiemelhe-
t6 a 6! Young Professional International
Conference (YPIC 2024), melynek meg-
rendezésére online formaban 2024.
februar honapban keriilhet sor.

Az llésen kiilon hangsulyt kapott a jo
gyakorlatok bemutatdsa, mely segit a
szervezbknek a rendezvények el6készi-
tésében és lebonyolitasaban.

Nemzetkozi Konferencia
A julius 20-21-én megrendezett Nem-

zetkozi Konferencia f6 témakorei a ko-

vetkezd6k voltak:

+ Kemény- és lagyforrasztas;

+ Mikro- és nanokotések;

« Kavaré dorzshegesztés;

« Hidegszorasi technologidk;

« Additiv gyartas;

« Lézersugaras hegesztés;

« Keradmidk és kiilonb6z6 anyagok ko-
tése;

« Korszer( ivhegesztések és egyéb he-
gesztd eljarasok;

« Intelligens hegesztés és gyartas;

« Hegesztett szerkezetek numerikus
modellezése;

« Hegesztett szerkezetek tervezése,
elemzése és gyartasa;

« Roncsoldsmentes anyagvizsgalat;

« Hegesztett kotések faradasa és torése;

« Hegesztett kotések korrézidja.
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Hazankat a konferencian a Miskolci
Egyetem munkatarsai képviselték eléa-
dasaikkal:

M. Gaspar, R. P. S. Sisodia, H. Tervo, V.
Javaheri, A. Kaijalainen: Challenges and
opportunities in the arc welding of offs-
hore steels;

J. Lukdcs: Fatigue Crack Propagation
Limit Curves for Different High Strength
Structural Steels and their Welded
Joints Based on Two-stage Relationship;

J. Kovacs, J. Lukacs: Comparison of fa-
tigue strength curves of different high
strength steel categories;

R.P.S. Sisodia, M. Gaspar, F. Hareancz,
G. Juhasz: Effect of beam oscillation
on weld characteristics of laser welded
1400M steel;

K. Jarmai, K. Andishe, H Taheri, M. Kar-
penko, G. MacRae, C. Clifton, P. Dong, N.
Mago: Reusable seismic frame design
for the circular design concept.

A konferencia publikacioja elektroni-
kus formdaban, 6sszesen 947 oldal terje-
delemben jelent meg.

A Bizottsagi ulések keretében John
C. Lippold professzor, a Welding
in the World folydirat szerkesztbje
beszamolt a folydirat jelenlegi hely-
zetérdl, tudomanyos értékérdl, és a
publikacids lehetéségekrdl. A folyd-
irat jelenleg Q2-es mindsitési és 2,1
Impact Factor-ral rendelkezik.
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A magyar szakemberek az egyes Bi-
zottsdgokban az aldbbi dokumentumo-
kat mutatték be:

. A Meilinger, M. Fodorné Cserépi, J.
Lukécs: Behaviour of Al/steel hybrid
RSW joints under high cycle fatigue
loading, I11-2168-23;

« |. Borhy, M. Gaspér: Behavior of Resis-
tance Spot Welded thermomechani-
cally rolled high strength steel under
tensile shear and cross tension loads,
11-2172-23;

« R. P.S. Sisodia, L. Gigli, J. Plaisier, M.
Weglowski, P. Sliwinski: Synchrotron

diffraction residual stresses studies of
electron beam welded high strength
structural steels, IV-1567-2023;

« R. P.S. Sisodia, M. Gaspar, S. Ghosh,
E. Hodulova: Effect of dynamic beam
oscillation behaviour on microstruc-
tural and mechanical properties of
the electron beam welded S1100M
high strength structural steel, IV-
1568-2023;

« J.Kovacs, M. Gaspar, J. Lukacs: Compa-
rative study about the results of HAZ
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physical simulations on different high
strength steel grades, IX-L-1273-2023;

« J. Lukécs, J. Kovacs: Influencing fac-
tors on structural integrity of pipeline
girth welds under hydrogen contai-
ning environment, X-2041-2023;

« J. Lukacs: Fatigue Crack Propagation
Limit Curves for 1100 MPa and 1300
MPa Strength Structural Steels and
their Welded Joints Based on Two-sta-
ge Relationship, XIlI-2986-2023;

. Csaba Koévagd, Jozsef Lehel, Eva

Kornél  Mdjlinger:
Results of genetic examinations of
the experimental animal model of
the metal fume fever, VIII-2366-23;
Csaba Kévago: The effectivity of na-

no-particle extraction of the Binzel

xFUME TIG fume extractor TIG torch,

VIII-2367-23;

Tamas Toth, Reemt Ennina, Fabian Tei-
chmann, Sebastian Miller, Klaus Dilger:

Influence of hyperbaric ambient pressu-

Sz(ics-Somlyé,

res on the microstructure formation in
laser beam welding of duplex stainless
steels, IX-2806-2023 (IX-H-949-2023);

Lorenz Uhlenberg, Tamds Toéth,
Ann-Christin  Hesse and Klaus Dil-
ger: Fracture properties of electron
beam welded 20MnCr5 and 42CrMo4
heat-treated steels, X-2042-2023;

K. Jarmai: Annual Report of [IW Sub-
commission XV-F on Interaction bet-
ween design, fabrication and economy,
XV-1659-23;

Természetesen az lIW rendezvényei-
nek kulturdlis aspektusat sem lehetett
figyelmen kivil hagyni. A rendezvény
kivalé lehet6éséget jelentett Szinga-
pur varosallam nevezetességeinek és
kulinéris kulonlegességeinek megis-
merésére.

Az egyes Bizottsagokban végzett
szakmai munkardél és a magyar delega-
tusok altal benyujtott dokumentumok-
rél a Hegesztéstechnika 2023/4. szama-
ban szamolunk be részletesen.

Borhy Istvdn,

Dr. Gdspdr Marcell,
Dr. Jdrmai Kdroly,
Téth Tamds

Habilitdlt doktori cimet vett dt Dr. Gdspdr Marcell

A Miskolci Egyetem 2023. junius 29-
én megtartott Diplomadtadd Tanévzaréd
Szenatus Ulésén habilitacios oklevelet
vett at Dr. Gaspar Marcell egyetemi do-
cens, a Magyar Hegesztési Egyesiilet el-
nokségének tagja.

A habilitaciés palyazatat 2022. 8szén
nyujtotta be a Miskolci Egyetem Habi-
litadcios Bizottsdga felé, amelyhez csa-

tolt ,H&éhatasovezetben bekdvetkezd
véltozasok szerkezeti acélok és alumi-
nium oOtvozetek hegesztésekor” cim(
tézisflizetében foglalta 6ssze a PhD fo-
kozatszerzés 6ta szlletett legfontosabb
tudomanyos eredményeit.

A habilitaciés eléadasok megtartasa-
ra 2023. junius 22-én on-line formaban
kerilt sor. Az alapvetéen hallgatéi cél-

kozonségnek szél6 ,A huzalelektrodas
védbgazos ivhegesztés és korszer( el-
jarasvaltozatai” cimd tantermi el6éadast
kovetéen a tudomanyos el6éadasaban
a nagyszildrdsagu acélok hegesztett
kotéseinek héhatasovezetében végbe-
mend szivossagcsokkenés témakorével
foglalkozott, amelyet a résztvevéknek
angol formaban is bemutatott.

Helyreigazitas

A 2023. 2. szam 35. oldaldn megjelent kdzleményben az informacié helytelentl kerilt kozlésre.

A kdzlemény pontos szévege:

Tajékoztatjuk Olvaséinkat, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés Felligyel6 Bizottsaganak uj
elndke ez év aprilisdban megvalasztasra kerllt. A tagszervezetek egyhanguian Aszman Ferenc okl. gépészmérnokot,

okl. kozgazdaszt valasztottak meg.
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Beszdmolo a nemzetkozi képzésekkel foglalkozo
IAB bizottsdgok juliusi iilésérol

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
és az Eurdpai Hegesztési Szovetség
(EWF) k6z6s nemzetkozi IAB bizottsaga-
inak Uléseire 2023. julius 17-19. kozott
Szingapurban kerdilt sor.

Az oktatassal, képzéssel és képesité-
sekkel foglalkozo A bizottsag”julius 17-
ei Ulését a roman Horia Dascau nyitotta
meg, és vezette le. A napirendi pontok
és az el6z6 Ulés beszamoldjanak elfo-
gadasat kovetben keriilt sor az egyes
munkacsoportok beszamoldira, vala-
mint a harmonizalt vizsgakérdésekre
vonatkoz6 aktualitdsok ismertetésére.

WG A#2a/2b - Meglévé mérndk,
technolégus, hegeszt6 specialista és ki-
emelt hegeszté képzésekre vonatkozd
IAB252 iranyelvek.

A német Dr. Mathias Poge altal ve-
zetett munkacsoport tovabbra is az
IAB252 szerinti irdnyelvekre vonatko-
z6 EWF javaslat alkalmazhatésagdval
foglalkozott, amelynek értelmében a
jelenlegi 4 modul helyett az 1AB252
tanterv a jovében 12 kompetencia egy-
ségbdl épiilne fel, az egyes egységek
pedig kiilon is kiajanlhatok lennének a
képzésre jelentkezdk részére. A mun-
kacsoport vezet6je azzal a javaslattal
allt a munkacsoport tagjai elé, hogy az
elkovetkezendd két évben két lehetsé-
ges ut legyen az ANB-ék el6tt. Az elsé
ut a hagyomanyos, 4 modulos rendszer,
a masodik pedig az Uj, 12 kompeten-
cia egységbdl allo rendszer. A kétéves
tesztelési id6szakban a vizsgdztatas
rendje véltozatlan lenne, a tapasztala-
tok begydjtését kdvetéen keriilne sor
az Uj rendszer bevezetésére és a har-
monizalt vizsgak kidolgozasara. Véglil a
munkacsoport tagjai abban maradtak,
hogy kovetkezé lépésként kikiildik az
ANB-ék részére a 12 kompetencia egy-
ségébdl allé un. LEGO-rendszer( tan-
tervet, és egy kérd8ivben megkérdezik
az ANB-ékt6l, hogy szandékukban all-e
az Uj képzési struktira bevezetése. A
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munkacsoport a felmérés eredménye-
ir6l 2024. januarban fog beszamolni, a
bevezetésrdl dontés csak ezt kdvetden
vérhaté. Az MHTE ANB Tanacsadé Tes-
tlilete alapvetéen nem tdmogatja a mo-
duldris rendszerre valo attérést.

WG A#3a - Nemzetkozi hegeszté
képzésre vonatkozd IAB0O89 irdnyelvek

L. Costa javaslatara a munkacsoport
tagjai kozul egy ugyvivé elndk kerilt
kijelolésre, aki az Uj elnok megvélaszta-
saig koordindlja a bizottsag feladatait.
A munkacsoport elkezdi a harmonizalt
tervben szerepld Part 1 felllvizsgalata-
ra fog sor kertlni, hogy 6sszhangban
legyen a Part 3 fejezettel.

WG A#3b - Nemzetkozi hegeszté-
si gydrtasellendri képzésre vonatkozé
IABO41 irdnyelvek

A munkacsoport vezetdje Luca Costa
a képzés harmonizalt vizsgaztatasi rend-
szerérdl adott tajékoztatast. A negyedik
elméleti vizsgasor nyelvi lektoralast ko-
vetden feltoltésre kész allapotban van
a harmonizalt vizsgarendszerbe. Az
otodik elméleti vizsgasor szakmai és
nyelvi lektorldsara a kovetkezé idészak-
ban keril sor. A gyakorlati vizsgakhoz a
roncsoldsmentes anyagvizsgalati jegy-
z6konyvek és a WPQR dokumentumok
elkésziltek. A makrovizsgélati jegyz6-
konyvek ésaWPS-ekvéglegesitése azon-
ban még nem tortént meg. Radiografiai
felvételek elkésziltek, az azokhoz tar-
tozé vizsgarészek még kidolgozas alatt
allnak. Varhatéan 2024 januarra 6sszeall
a képzés gyakorlati vizsgdja, amelyet ko-
vetéen 18 hoénapja lesz az ANB-éknek,
hogy a jelenlegi véltozatrél attérjenek
a képzés IABO41-r5 szerinti tantervére.
A nemzetkozi gyartasellendri képzés
tekintetében is napirenden van az EWF
kompetencia egységekbél 4llé modula-
ris felépitésének bevezetése, amelyre az
A bizottsag jovobeni dontésének fligg-
vényében nyilhat majd lehet6ség. A
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nemzetkozi gyartasellenéri képzés ma-
gyar vonatkozadsaban érdemes kiemel-
ni, hogy a Miskolci Egyetem részvételé-
vel zajlé ,Digital Training for European
Welding Inspectors — D-EWI” cim( Eras-
mus+ palydzat (https://d-ewiproject.
eu/) keretében jelenleg is folyamatban
van a képzés e-learning valtozatanak
kidolgozasa, igy varhatdéan 2024-tél a
magyar szakemberek, részben e-lear-
ning képzés formajaban is, meg tudjak
szerezni a nemzetkozi gyartasellendri
végzettséget.

WG A#6a - Vegyes tanulds (Blended
learning)

A Frank Moll altal vezetett munkacso-
port a lézeres hegesztésre vonatkozo
EWF képesités IAB-szinti nemzetkozi
bevezetésével foglalkozik.

WG A#7a - Hegesztettszerkezet-ter-
vezd szakmérnok (IWSD)

Az A. Konig altal vezetett munkacso-
port tovabbra is a képzésre vonatkozo
irdnyelvek &tdolgozasaval foglalkozik,
mivel nemzetkdzi szinten csekély az ér-
deklédés a hegesztettszerkezet-tervezé
szakmérnoki képzés jelenlegi formija
irdnt. A tervek szerint csokkentett 6ra-
szam, egy képzési szint és modularis
felépités jellemezné az Uj tantervet. A
Budapesti Mdszaki és Gazdasagtudo-
manyi Egyetem (BME) Epitémérnoki
Kar Hidak és Szerkezetek tanszék részé-
rél jelenleg Dr. Kollar Dénes dolgozik a
képzés magyarorszagi megszervezésén.

WG A#8a — Alternativ utak

Az Inderpal Jaswal altal vezetett mun-
kacsoport az |AB-442 kiegészitésével
foglalkozik, 6sszhangban a gyartaselle-
néri képzésre vonatkozé IAB-041 irdny-
elvekkel. A cél, hogy a gyartasellenéri
végzettséget is meg lehessen szerezni
az el6zetes szakmai tapasztalatok rész-
beni elismerésével. Ehhez a munkacso-
port egy palyazati nyomtatvanyt, egy
értékelési munkalapot és egy mdszaki
interju vazlatot fog késziteni.
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WG A#9a - Gépesitett, orbitdlis és ro-
bot hegesztd (IMORW)

A finn Juha Kauppila altal vezetett
munkacsoport a kdzelmultban megva-
I6sult pilot kurzusok tapasztalatainak
Osszegyljtésével és értékelésével fog-
lalkozik. Varhatoéan oktéberre a harmo-
nizalt vizsgakérdések is 6sszedllnak az uj
képzésekhez, amelyek kozll a robotos
képzésekre mutatkozik a legnagyobb
igény. A vegyes tanulds (blended lear-
ning) lehetéségét is vizsgalja a munka-
csoport a képzés elméleti részét illeten.

WG A#11a - Harmonizalt vizsgak

Az Ulés soran R. Ferraz javaslatara
a résztvevok szavaztak a harmonizalt
vizsgaztatas kotelezd érvényl beveze-
tésérél az IWP képzés kapcsan, amely
végill nem nyerte el a tagszervezetek
tdmogatasat. A téma 2024 januarban
fog ujra napirendre kerilni. A harmo-
nizalt vizsgaadatbazisrél és a kérdések
mindségérdl egy kérddivet kuldtek ki
a tagszervezetek részére, a csekély va-
laszadasi hajlanddsag miatt két héttel
meghosszabbitottak a kitoltési hata-
rid6t, igy varhatéan 2024 janudrban
kerll sordn a felmérés eredményeinek
ismertetésére. R. Ferraz ismételten fel-
hivta a résztvevok figyelmét arra, hogy
tobben nem toltik vissza a generdlt
harmonizalt vizsgak eredményeit, ezért
tovabbra is nehéz megbizhatéd vizs-
gastatisztikat késziteni. A nemzetkozi
hegesztémérnoki képzésre vonatkozo
aktualis vizsgastatisztikat az aldbbi abra
tartalmazza.
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A szervezetek és vallalatok tanusita-
saval foglalkozé ,B bizottsdg” julius 18-i
Ulését az olasz Stefano Morra vezette
le. Orémmel szamolhatok be arrél a
magyar vonatkozasu hirrél, hogy a bi-
zottsdg egyhangu tdmogatasaval Ba-
kos Levente ,European Peer Assessor”
kinevezést kapott, amelynek eredmé-
nyeként a kolléga szdmos eurdpai tag-
szervezet auditalasaban fog részt venni
értékeléként.

Az |AB bizottsag januar 12-i Glését a
B. Lee vezette le. Az (ilés soran R. Ferraz
tajékoztatast adott arrol, hogy 2021-
hez képest 2022-ben 9%-kal kevesebb
nemzetkozi oklevelet és 19%-al keve-
sebb vallalati tanusitvanyt allitottak
ki, amely nyilvdnvaléan hatassal volt
a szervezet bevételére is. Tekintettel
arra, hogy a tagdij 2005-t6l véltozatlan,
mikdzben az inflacids hatdsok miatt a
mukodési koltségek jelentésen emel-
kedtek, ezért 2024-t8l évente tervezik
aktualizalni a tagdijakat EU éves inflaci-
6jahoz igazodva (minden év oktéber 1.
allapotnak megfeleléen). A tagdijeme-
[és maximalis mértéke nem haladhatja
meg a 4%-ot.

Mikozben Eurdpaban elterjedt, és az
acélfelhasznélashoz képest kimagasld
a kiadott hegesztémérnok diplomdak
szama, addig ez a vildag mas részein, ku-
[6ndsen a Tavol-Keleten kozel sincs igy.
Kindban 2020-ban 656 db IWE diplomat
adtak ki, Németorszagban pedig 513-
at, mikozben Kina 30-szor annyit acélt
haszndl fel, mint Németorszdg, rdada-
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A nemzetkéozi hegesztémérndki (IWE) képzés harmonizdlt vizsgaadatbdzisdra
vonatkozo ésszefoglald statisztikai adatok
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sul a lakossaga is kozel 20-szor akkora,
mint  Németorszagé.
ebbdl az egyszerli dsszehasonlitasbol
nem lehet messzemené kovetkezteté-

Nyilvanvaléan

seket levonni, mivel Németorszagban
az ipari kulturabdél adéddéan tradiciona-
lisan megvan a hegeszt6 szakmérno-
ki végzettségnek és az ahhoz tartozo
tudasnak az elismertsége. Ugyanakkor
nem szabad figyelmen kivil hagyni ezt
a jelenséget. A csokkend tendencidkra
és a vilag szinten az Eurépaihoz képest
kevésbé elterjedt nemzetkdzi hegesz-
témérnok végzettségre vald tekintettel
az lIW kapcsolatot vett fel szamos nem-
zetkozi szervezettel (hajétulajdonosok
nemzetkozi szovetsége, hegesztési
tevékenységet ellenérzd szervezetek,
ASME stb.) a hegesztési teriilethez kap-
csolodd nemzetkozi diploméak népsze-
rUsitésének érdekében. Nyilvanvaléan a
legjobb az lenne, ha a nemzetkdzi (1ISO)
szabvanyokban benne lenne a hegesz-
tési felligyelet kapcsan megkovetelt
IWE végzettség (pl. kordbban az ISO
14731 esetében). Azonban a nemzetkd-
zi szabvanyositasi szervezet elvi szinten
elzarkozik attol, hogy az éltala kiadott
szabvanyokban konkrét végzettségre
vonatkozo el6irdsok szerepeljenek.

A bizottsagi ilésen az [IW és az EWF
vezetdi tajékoztatast kaptak az lIW/EWF
részvételével zajlé nemzetkozi projek-
tekrél, amelyekrdl részletes informaciok
megtaldlhatok a szervezet honlapjan.
Az IAB bizottsag Uj elnokének a spanyol
tagszervezet, a CESOL vezetdjét, Fer-
nando Manas-t nevezték ki.

Az lilésen bemutatasra kertlt az lIW Uj
logdja és weblapja. A weblap kdzponti
eleme lesz a nemzetkozi hegesztémér-
noki végzettség, amely lényegében az
IIW markanevének is tekinthetd. Az Gj
logo bevezetése nyilvanvaléan hatassal
van a formanyomtatvanyokra és az ok-
levelekre.

Ezuton is koszondm az MHtE Alapit-
vanynak, a MAHEG-nek és a Flexman
Robotics Kft-nek a kiutazdasom tdmo-
gatasat.

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens, az MHTE IAB delegdiltja
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CLOOS QINEO StarT és NexT

Aramforrasaink elérhetdek raktarkészletrél, azonnal!

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

hegesztési feladatokra, legyen sz6 vékony vagy vastag alapanyagokrol, kézi vagy robotizalt alkalmazasrol.

A CLOOS legujabb fejlesztéseének készonhetoen a QINEO NexT aramforrasok vezérlése akar 200 kHz-es
impulzusfrekvenciaval is képes mikddni — ami stabilabb és finomabb ivet biztosit - illetve gyorsabban

képes reagalni a hegesztés kozben felmerilé kihivasokra.

CL@@S +36 28 200 290

sales@cloos.hu
[ hesesisiecanikn ) www.cloos.hu
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Sikerrel zdrult a XIII. CLOOS Hegesztési Szimpozium

A hagyomanyt folytatva, idén tizenhar-
madik alkalommal kertilt megrendezés-
re a CROWN International Kft. szervezé-
sében a CLOOS Hegesztési Szimpdzium
a Dunaujvarosi Egyetemen. Az évrél-év-
re megszervezett tanacskozas ez évben
is a hegesztés szakterilet legujabb isme-
reteit, fejlesztési eredményeit mutatja be
a résztvevok szamara.

PR |
Makk Piroska tulajdonos-ligyvezeté

A szakmai taldlkozét Dr. Gati Jozsef,
a Magyar Hegesztési Egyesilet elndke
nyitotta meg, utalva arra, hogy ez alka-
lommal is nagy érdeklédés elézte meg
a program lebonyolitasat. A hazigazda
Egyetem képviseletében Dr. Pazman
Judit tudomanyos és kutatasi rektor-
helyettes Udvozolte a megjelenteket,
majd attekintette az intézmény szere-
pét a hegesztés és rokon technologidk
mdvelése terén.

A Szimpézium résztvevoi

Makk Piroska tulajdonos-ligyvezetd
koszontve a megjelenteket, utalt a tobb
mint egy évtizedes hagyomanyokkal
rendelkezé szimpdzium jelentdségére,
majd roviden Osszefoglalta a szakmai
nap programjat, kiemelve az M2-es

HEGESZTES
TECHNIKA

épliletben délutan tartandd gyakorlati
bemutatok latogatasi lehetdségét.

Gati Jozsef, az alapitasanak 10 éves
jubileumat Gnneplé MAHEG tevékeny-
ségét, jelentésebb szakmai programja-
it, hazai és nemzetkozi szerepvallalasat
mutatta be vetitett képes el6adasaban.

__-q

Dr. Gdti J6zsef

A tanacskozas elsé eléadasat Dennis
Schwehn, a Carl Cloos Schweisstechnik
GmbH. alkalmazastechnikai szakem-
bere tartotta a ,CLOOS legtjabb auto-
matizdldsi megolddsai, cimmel, melyet
Vachter Akos tolméacsolasa mellett ko-
vethettek a résztvevdk. A vallalat révid
bemutatasat kovetéen — a ,Fine Weld”
a ,Mix Vari Control Weld” és a ,MoTion
Weld” megnevezésli — hiarom Uj he-
gesztési eljarasvéltozatot ismertetett,
majd attért a robottechnikai Ujdonsa-
gokra. Bemutatott egy Uj robotrendszer
kialakitast, mely segitségével helytaka-
rékosan és hatékonyan lehet konténe-
rek kiilsé és belsd varratait hegeszteni,
ezt kovetben rovid attekintést adott
egy automata, lézerszkennereken ala-
pulé robotprogramozasi
(RoboScan). Zarasként pedig ismertet-
te a Cloos Qirox hegesztészoftverének
Ujdonsagat, az 'Easy Weld' névre keresz-

maodszerrél

Dennis Schwehn
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telt automata hegesztési paraméter ge-
neralas funkciot.

A prezentéacié szamos gyakorlati al-
kalmazast szemléltetett az elkésziilt he-
gesztett kotésekkel.

A Wamatec Hungary Kft. értékesitési
mérnoke, Papp Laszlé ,A kollaborativ
robottechnika térnyerése és jovébeni
alkalmazdsi lehet6ségei” cimU el6ada-
sdban attekintést adott a kollaborativ
robotok alkalmazasi jellemzgirél és
prognoézist fogalmazott meg a jové-
re vonatkozéan. Bemutatta a Doosan

kollaborativ robot termékpalettat, va-
lamint néhany egyedi, kilféldén meg-
valosult kollaborativ robotos projektbe
adott betekintést.

Papp Ldszlé

A résztvevék személyes konzultacioja-
ra, és az auldban a CROWN International
Kft. egylttm(kodé partnerei kidllita-
sanak latogatasara is lehetéséget add
kavésziinetet kévetéen Vachter Akos,
a CLOOS Hegesztéstechnika mérnoke
JEnergiahatékony Cloos dramforrdsok
(Ipar 4.0) C-Gate rendszerekkel” témakort
helyezte el6addsénak kdzéppontjaba. Ki-
tért az Uj, energiahatékony huzalelektré-
das védbgazos-, és a volframelektrédas,
védbégazos hegesztésre  kifejlesztett

Vachter Akos
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aramforrascsaladra. Részletesen ismer-
tette a C-Gate megnevezés(i modularis
szoftvert, mely alkalmazasaval nyomon
kovethetéek és dokumentalhatdak, ez
altal pedig kiértékelhetévé valnak a he-
gesztési folyamatok az Ipar 4.0 jegyében.

A délelétti programot Maj Judit a
CROWN International Kft. hegeszt6-
mérnoke, és Bogoé Balint Zoltan, a
Vector Steel Kft. (izletdg vezetd lézeres
hegesztést bemutato eléaddsa zarta. A
hegesztési eljarasok kozott egyre jelen-
tésebb szerepet jatszo eljaras jellemz6-
it, a kézi lézeres hegesztéberendezés
mkodésének és elényeinek ismerte-
tését kovetéen Bogo Balint Zoltan gya-
korlati példdkon keresztiil szemléltette
az alkalmazasi lehetéségeket.

Mdij Judit és Bogd Bdlint Zoltdn

Az el6adasokat kovetd ebédsziinet
tovéabbi alkalmat biztositott arra is, hogy
a résztvevék személyes konzultaciot
folytassanak, és megszemléljék a kialli-
tasokat. A résztvevék felfrisslilve Vajas
Attila, a Draht & Schweissentechnik Kft.
mUszaki igazgatdéjanak ,Portéltetii hu-
zalok alkalmazdsa a gyakorlatban a ter-
melékenység ndvelése érdekében” cimU
eléadasat hallgathattdk meg. Az eléadd
ramutatott arra, hogy a robotalkalma-
zasokban a leolvadasi teljesitmény no-
velésének egyik Utja a portodltetl huzal-
elektrédék szélesebb korl alkalmazasa.

Vajas Attila
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A CLOOS Hegesztési
eléadasainak zarasaként Majoros Zsolt,
a KL-System Kft. kereskedelmi vezetdjé-
nek a,,KEMPER hegesztési fiist és csiszoldsi
por elszivdsi megolddsok” cimmel tartott
eléadasat kovethették nyomon a meg-
jelentek. Az eléadas szemléltette a he-
gesztési flistbol szarmazo emisszidnak az
emberi szervezetre gyakorolt egészség-
karosité hatdsait, bemutatta azon lég-
technikai, légkezelési megoldasokat, me-
lyek a munkakoriilményekhez igazodva,
a hegesztési fiist befogdsan és sz(irésén
alapulnak. Kitért a javasolt egyéni légzés-
védelmi megoldasokra.

|

Szimpdzium

Majoros Zsolt

Az el6adasokat kovetbéen a résztve-
vék bemutatok sordn érzékelhették az
eléadasok sordn ismertetett megolda-
sok gyakorlati alkalmazhatésagat, és ki
is prébalhattdk a CLOOS ArcBoT kolla-
borativ robotot,a CLOOS QINEO NexT ti-
pusu kézi hegeszt6é dramforrason a Fine
Weld, Rapid Weld, Mix Weld specidlis
eljarasvéltozatokkal. Megtekinthették
a CLOOS MRW FEx hegesztépisztolyba
integralt flstelszivas hatékonysagat,
valamint a Vector Steel kézi lézeres he-
gesztéberendezés mikodését.

A Szimpdzium zardsaként a hagyo-
manyos nyereménysorsolas alkalmaval
a szerencsések a Crown International
Kft. és az egylttm(ikodoé partnerek, il-
letve a kidllitok — igy a KL-System Kft.,
a Wamatec Hungary Kft, a Messer Hun-
garogaz Zrt., Linde Gaz Zrt., a MAHEG,
a Soyer Magyarorszag Kft., a Draht und
Schweissentechnik Kft., és a Vector Ste-
el Kft. — ajandékait vehették at, a fénye-
remény ez alkalommal is egy inverteres
kézi ivhegesztd berendezés volt.

Zarszavaban Gati Jozsef megkdszon-
te az el6adok felkészilését, el6adasat, a
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Gyakorlati bemutatd montdzs

résztvevok figyelmét és érdeklédését, a
Crown International Kft. szervez6munka-
jat, a hazigazda intézmény tdamogatasat.
A regisztradlt megjelentek a rendez-
vényt kovetéen ez alkalommal is a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgdlati Egyesulés altal kiadott, a
nemzetkozi és eurdpai hegeszté diplo-
mak tovabbképzési rendszerének iga-
zolasat kaphattdk meg.
Dr. Gdti Jézsef*- Makk Piroska**
* Magyar Hegesztési Egyestilet, elnok
** Crown International Kft.,
tulajdonos-ligyvezetd
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[ FELHIVAS! |

Orémmel értesitjiik a hegesztd szakmai kdzdnséget és a szakma irant érdeklédéket, hogy a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésnek
idén mar van lehet6sége személyes jelenlét formajaban megrendezni, a nyugodt, harmonikus
és 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.

A tanacskozasra ezuton tisztelettel meghivom Ont és
munkatdrsait, de tovabbi kisérd részvételére is van le-
het6ség (teljes [étszam: max. 150 f6)

Amennyiben a konferencia el6tt, vagy utdna szeretne
igénybe venni még egy-két napot, kérem, azonnal
jelezze, hogy tovabbitani tudjuk igényét, mert a hotel
befogaddképessége véges.

A szdllévendégek részére igénybe vehetd a kiilsé és
bels6 élményfiird6, 32-38 °C, szabadtéri UszOmedence
20 m-es és a wellness részleg és egyéb szolgaltatasai.

A konferencia dija tartalmazza:

- igény szerint egydgyas, vagy kétdgyas elhelyezést,
félpanzidval (svédasztalos reggeli, vacsora)

. svédasztalos két ebéd, els6é nap biiféfogyasztas,

- szallévendégek részére a hotel szolgéltatasai (ter-
malfiird6 és wellness hasznélata)

« gépkocsi parkold igénybevétele

- idegenforgalmi adé

« konferencia részvétel, terembér, technika, technikai
személyzet, szervezési koltségek stb.

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

Amennyiben nem gépkocsival kivanja megkdzeliteni
a helyszint, lehetéség van tavolsagi busz igénybev-
ételére, indulasi pont Ujpest-Varoskézpont, leszallo
hely a hotel el6tt (kb. 80 perc).

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

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

A jelentkezési lapon kérem megadni a szamla be-
fogadasi e-mail cimet, a szamlat e-mailen tavszamla
formajaban is van lehetéségiink megkuldeni.

Kérjiik, hogy a szamlan megjeldlt hataridére a szam-
la kiegyenlitésérél gondoskodni sziveskedjék, mert a
részvételi koltség teljes kiegyenlitése a konferencia
részvétel feltétel.

Varjuk szives jelentkezésiiket és az Ujbdli személyes
talalkozast.

HEGESZTESI FELELOSOK XXIV. ORSZAGOS TANACSKOZASA - PROGRAM *

10.05. - 1.nap - csiitortok

Iddbeosztas Eléadas cime

10.06. - 2.nap - péntek

Eléadas cime Eléado neve

12.00-14.45 Erkezés, rfeglsztraC|q, ebéd, 7.00-9.00 Reggeli, szabadid6
szobdk elfoglaldsa (wellness stb.)
Megnyitd, kiiszontés Gyura Ldszl6 Fiilop Zsoltné
14.45-14.50 0620 956 1050 9.00-9.05 2. nap, megnyitdsa 06203260333
Laszlo.Gyura@linde.com pfulopne@gmail.com
Lukdcs Janos Budapesti Atlétikai Stadion Horvith Andrs
Béres Lajos munkdssagdra 0630227 2767 Osztdszigeti gyalogos hid
14.50-15.20 o . A 9.05-9.25 . : P 06209697192
emlékeziink janos.lukacs@uni-miskolc.hu acélszerkezeteinek gyartasa, .
. horvathzoltan@acelhidak.hu
szerelése
Kézi 1ézersugaras hegesztés Haldsz Gabor Kovécs Tiinde
alkalmazésénak gyakorlati Korrdzié megjelenési forméi az 0620 439 1489
15.20-15.40 R . 06703351157 9.25-9.45 ; P .
tapasztalatai és biztonsagos aborhalasz@messerhu ausztenites acéloknal kovacs.tunde@bgk.uni-obuda.hu
lizemeltetésének feltételei gabor. '
Szivdssag csokkenés a Gaspar Marcell Practica gcur'acﬁit: steel Weld 02(13%"%’;?;20;0
15.40-16.00 | szerkezeti acélok hegesztett 06 20 225 4052 9.45-10.05 facang . ]
o S Gyakorlati Gtmutaté acélok yoniadonyi@letu.edu
kotéseiben marcell.gaspar@uni-miskolc.hu - L
hegesztési repedéseire

HEGESZTES 20
TECHNIKA
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10.05. - 1.nap - csiitortok

10.06. - 2.nap - péntek

Idébeosztas Eléadas cime El6ado neve Idébeosztas El6ado neve
Nagy szilérdsdgu acélok Palotds Béla-Lama Mkanna Lucza Krisztidn
elémelegitési hdmérsékle- 06304705713 Vastti sinek hegesztése: R400
16.00-16.20 . - L . 10.05-10.25 L . 06306325426
tének meghatdrozasa fizikai palotash@uniduna.hu HT tipusu sin hegesztése _— .
. lucza.krisztian@vhidvagyonkezelo.hu
alapokon mkannalama@uniduna.hu
Hélézatfiiggetlen és vezeték Ozorai Péter
16.20-16.40 Sziinet 10.25-10.45 nélkiili eszkdzok a hegesztés- 0670383 4848
technikdban peter.ozorai@weldmatic.hu
A hegesztési feliigyelet /
koordindcié/ feleldssége Kristof Csaba Hoavan keriiliik el az ivheqesz- Nagy Ferenc
16.40-17.00 | abiztonségos. egészséget 06 20 388 3608 1045-11.05 | "ogdyan KeruuK ge: 0630933 4194
) . ) X tés robotositdsanak buktatéit?
nem veszélyeztet hegesz- kricsaba43@gmail.com nf@rehm.hu
tési feltételekben
Az atomerdmiivi orosz és az EU Babics Péter Pal - Fenyvesi Tamds
17.00-17.20 Iparfejlesztési stratégiai Kovécs Péter 11.05-11.25 hegesztési és anyagvizsgélati 0620 4441403
’ ’ elképzelések peter.kovacs2@gfm.gov.hu ' ‘ szabvanyok dsszehasonlitd babicspp@gmail.com
értékelése
Hegesztési koordindcids ‘ A hegesztés szabvanyositdsanak Szaho JGzsel
17.20-17.40 o Bauernhuber Akos 11.25-11.45 o 0630567 4470
kihivasok a Duna felett hirei
J.szabo@mszt.hu
P Wiegand Krisztina 11.45-12.05 NN TAUADE Eoi . Wunderlich Istvan
17401800 | A Szabgﬁ‘l’faa“st'a,"s‘;'i"yezet 06209704710 H'D( SAa fg;’l?ssug'gﬁ:‘]':h'ﬁg"’ 06203931753
krisztina.wiegand@tuev-thueringen.de ) wunderlich.istvan@dunaaszfalt.hu
18102000 | Kerdesek, hozzaszcldsok, 12051210 | Kérdések, hozzdszolasok
szabadidd (wellness stb.)
20.00-23.00 Vacsora 12.15- Zaras, ebéd, hazautazas Fiilop Zsoltné

*A programvdltoztatds jogdt az MHtE fenntartja!

Lang, plazma és lézervagd technika
~—

CNC;yezerIesu Ieze__,: plazmas,
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sugar- és

Iangvago ‘gépek forgalmazasa VE voszolgalata
ST, o —
mKezi plazmavago

e — - =

—
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egeszto celgepek §
forgalmazasajvevoszolgalatais —

Forgalmazas _‘_Vevoszolgalat FeIu1|tas Szerwz'

Sok éves tapasztalattal allunk az Onék rendelkezesere

— —

Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kit.
MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi

Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28. Tel.:
e-mail: messer@geper.datanet.hu
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Lezdrult a nemzetkézi hegesztospecialista és
a hegesztotechnologus képzés az Obudai Egyetemen

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gé-
pész és Biztonsagtechnikai Mérndki
Kara Gépészeti és Technoldgiai Intéze-
tének Anyagtechnoldgiai Intézeti Tan-
széke - hat oktatdja és tiz meghivott
eléad6 bevonasaval - 2023. marcius
2-an inditotta az lIW/EWF &ltal jéovaha-
gyott 1AB-252r5-19 dokumentum te-
matikaja szerinti, 309 elméleti + 60 gya-
korlati tanorabdl allé IWT (International
Welding Technologist, azaz Nemzetkozi
Hegesztétechnologus) képzését.

A hegesztési gyakorlatokra junius 1.
és junius 30. kozott, a tanszéki hegeszté
laborokban kertlt sor. Az anyagvizsga-
lati gyakorlatok pedig részben az AGMI
Mindéségellendérzd
ZRt. csepeli telephelyén, részben a tan-
széki laborokban valésultak meg junius

Anyagvizsgalod  és

09. és 16. kozott. A képzés 1. része (Part
[.) utédn esedékes — az elsé 3 modul kije-
[61t témakoreibdl, 25+25+10 kérdésbdl
allé - online tesztet is sikeresen kitoltot-
ték a résztvevok.

Az elméleti tandrdk, valamint a za-
révizsgak négy tantargyi modul koré
rendezédtek, melyek a koévetkezdk: 1.
Hegesztési eljarasok és berendezések; 2.
Anyagok és viselkedésiik a hegesztés so-
ran; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyartas,
mérnoki (ipari) alkalmazasok. A képzést
lezaré vizsgaszakaszok az alabbiak voltak:
+ a 2023. julius 12-én lebonyolitott - 4

modulbdl és modulonként 20 kérdés-

bdl all6 - EWF tesztvizsga;

+ a 2023. julius 13-an lezajlott — 4 mo-
dulbdl és modulonként 70 kérdésbdl
allé — MHLE tesztvizsga;

« a2023. julius 14-én teljesitett - 4 mo-
dulbél és modulonként hiizott tételpar
ismertetésébdl allo — szobeli vizsga.

A tesztvizsgakon és a szdbeli vizsgan
elért eredmények alapjan 18 f6 (Bekes
Csaba, Dobos Csaba, Fodor Istvan, Kiss
Balint, Kitajka Béla, Knédel Andras, Kol-
csi Tamas, Lovas David, Miklos Norbert,
Sipiczki Rébert, Suhajdané Marké Lukré-
Cia, Szabé Andras, Szabd Lajos, Szerecz
David Akos, Szuhi Krisztian, Tomor Lasz-
16, Varga Annabella, Vidak Zoltan Janos)
szerzett IWT, illetve EWT oklevelet. Az
alabbi — a szobeli vizsganap végén ké-
sziilt - foton az ujdonsilt Nemzetkozi/
Eurépai Hegesztétechnoldégusok mel-
lett a Vizsgabizottsag tagjai is lathatok.

Az Anyagtechnolégiai Intézeti Tan-
szék — hét sajat oktatdja és hat kulsé
szakember bevondsaval - 2023. mar-
cius 24-én inditotta az IIW/EWF altal
jovahagyott IAB-252r5-19 dokumen-
tum tematikdja szerinti, 189 elméleti
+ 60 gyakorlati tanorabdl allé IWS (In-
ternational Welding Specialist, azaz
Nemzetkozi Hegesztbspecialista)

képzését.

Az elméleti tanorak, valamint a za-
rovizsgak négy tantargyi modul koré
rendezddtek, melyek a kovetkezdk: 1.
Hegesztési eljarasok és berendezések;
2. Anyagok és viselkedésiik a hegesztés
soran; 3. Méretezés és tervezés; 4. Gyar-
tas, mérnoki (ipari) alkalmazasok.

A hegesztési gyakorlatokra majus 12.
és majus 27. kozott, a Matrai Hegesztés-
technikai és Szakképzési Kft. visontai
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telephelyén kertilt sor. Az anyagvizsga-
lati gyakorlatok pedig részben az AGMI
Anyagvizsgalé és Min6ségellenérzé
ZRt. csepeli telephelyén, részben a tan-
széki laborokban valésultak meg majus
5-én és julius 7-én. A képzés 1. része
utan esedékes — az elsé 3 modul kijelolt
témakoreibdél, modulonként 10 kérdés-
bdl all6 - tesztet is sikeresen kitoltotték
a résztvevok.
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A képzést lezard vizsga szakaszai az
alabbiak voltak:

+ a 2023. julius 18-an lebonyolitott - 4
modulbol és modulonként 30 kérdés-
bdl allé - EWF tesztvizsga;

+ a 2023. julius 19-én lezajlott - 4 mo-
dulbdl és modulonként 30 kérdésbdl
allé — MH{E tesztvizsga;

« a 2023. julius 20-an teljesitett - 4
modulbdl és modulonként huzott
tételpar ismertetésébdl all6 - szobeli
vizsga.

A tesztvizsgdkon és a szobeli vizs-
gan elért eredmények alapjan 17 f6
(Almashegyi Janos, Balhasi Balazs, Ba-
ranyi Botond Istvan, Bujdosé Séndor
Fiildp, Eberhardt Tamas, Halas Gabor,

Héjjas Krisztian, Hollosi Patrik, Jécsak
Zsolt Gyorgy, Kiraly Balazs, Kiss Laszlo,
Kis Zsolt, Mezei Mihaly, Szalai Tamas,
Széles Zoltan Zsolt, Szlics Csaba, Takacs
Dominik) szerzett IWS, illetve EWS okle-

velet. A szébeli vizsganap végén készilt
fotén az ujdonsilt Nemzetkdzi/Eurdpai
Hegesztéspecialistak a Vizsgabizottsag
tagjaival lathatok.

Dr. Bagyinszki Gyula

XXXII. Nemzetkozi Hegesztési Konferencia

A Magyar Hegesztési Egyesiilet - a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesiilés, a Magyar Ron-
csoldsmentes Vizsgalati Szovetség és a
Magyar Acélszerkezeti Szovetség part-
nerségével, a Dunaujvarosi Egyetem-
mel egytttmkodésben — 2024. junius
6-8. kozott rendezi meg a XXXII. Nem-
zetkozi Hegesztési Konferenciat, amely-
nek kézponti témdja:

Uj eredmények a hegesztés és rokon

eljarasainak alkalmazasaban, a gé-

pesités és automatizalas, a biztonsa-

gos, az egészséget nem veszélyezte-
t6 munkavégzés.

A konferencia szakmai teriiletei az

alabbiak

« Korszerli megoldédsok a hegesztési, a
termikus-, és vizsugaras vagasi eljara-
sok iranyitasahoz és felligyeletéhez

- Additiv gyartas

- Digitalizacio, okos gyar, robottechni-
kai alkalmazasok

« Hegesztés és rokon eljarasai alkalma-
zasa atomenergiai létesitményeknél

+ Modellezés és szimulacié

- Hidrogénipar

XXXIV. évfolyam 2023/3

+ Hegesztett kotések és termékek mi-
ndségiranyitasa, vizsgalata

+ Abiztonsagos, az egészséget nem ve-
szélyeztetd munkavégzés.

A szakmai programot a konferencia fé
témakoreihez kapcsolédo,

« a Programbizottsag altal felkért
eléaddék plenaris eléadéasai (25-30
perc idétartamban),

+ a bejelentkezett el6éaddk, Program-
bizottsag altal elfogadott el6adasai
(15 perc id6tartamu eléadas és 5 perc
kérdések, hozzaszoélasok),

- aszakteruleti forumok képezik.

A konferencia a hagyomanyoknak
megfeleléen alkalmat biztosit a MAHEG
altal kiirt diplomafeladat palyazatok
dijainak, valamint az Egyesiilet elisme-
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réseinek ismertetésére, azok személyes
atadasara. Az el6adasokat kovetéen
mod lesz szakmai vitara, észrevételek
felvetésére.

A szervezbk a konferencia megnyita-
sa el6tt az érdekl6dék szdmara — a kon-
ferencia elsé napja déleléttjén - lehet6-
séget biztosit a hazigazda Dunaujvarosi
Egyetem laboratériumainak latogata-
sara, valamint a konferencia keretében
rendezett gyakorlati bemutaté és kialli-
tds megtekintésére. A latogatdson és a
kiallitdson torténd részvételi szandékot
a jelentkezési lapon fel kell tlintetni.

Tovabbi informacidk figyelemmel ki-
sérhet6k az Egyesiilet maheg@maheg.
hu honlapjan.

MAHEG Einékség
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A technologia
az atalakulashoz itt van.

MACH-TECH és IPAR NAPJAI
MACH-TECH 0 szakkiallitasok

16. Nemzetkdzi gépgydartas-technologiai
és hegesztéstechnikai szakkiallitas Magvarorszg legjelentosebb uzleti taldlkozdija

szegmens szamare
A MACH-TECH és IPAR NAPJAI kiallitas-egyiittes évrol
IPAR NAPIAI ° évre teret ad az ipari agazatok, az egyedulallo innovaciok

bemutatasara, valamint az Uzleti kapcsolatépitésre.

4. NenmetkOnl tport ancide bl e Egyidejii rendezvény: AUTOMOTIVE HUNGARY Nemzetkozi

jarmdipari beszallitoi szakkiallitas
Helyszin: HUNGEXPO Budapest Kongresszusi és Kiallitasi
Kozpont

Kedvezményes jelentkezési hatarido kiallitok részére:
2023. november 15.

Bévebb informacié: www.iparnapjai.hu



Guest
Rectangle


CLOOS QIROX hegesztorobot-rendszerek

A KION Group és a CLOOS egyiittm(ikodése: intelligens, innovativ rendszerkoncepcio
a targoncak emeldoszlopainak automatizalt hegesztésére

Mint vezetd hegesztérobot-gydartd cég, a CLOOS az évtizedek ota 6sszegyUjtétt tapasztalatait felhasznalva folyamatosan
fejleszti termékeit, megolddst kindlva barmilyen automatizalt hegesztési, vagdsi és egyéb feladatokra. A QIROX rendszer
moduldris kialakitdsdnak készénhetéen lehetéséget biztosit a termelésiigényekhezilleszkedd egyedi konfigurdldsra.

A QIROX rendszer a robottechnolégidt, szoftvereket, szenzorokat, biztonsdgi rendszereket,
manipuléatorokat, valamint a hegesztés- és vagdstechnologidat is egyesiti magdaban,
mindez potalkatrész-ellatassal és egyéni, testreszabott szolgaltatadsokkal egészul ki.

A CLOOS dltal kinalt automatizalasi lehetéségek teljes koért kihasznalasara jo példa a KION
Group, mely vezetd szerepet tolt be azanyagmozgatds és ellatasilancok piacan. PN

A német cég a CLOOS automatizéldsi megolddsaiban bizik targoncdi hegesztése soran. £’ i':}
A cégcsoport 6sszesen toébb, mint 70 CLOOS robotrendszert haszndl a vilag tdbb pontjéan '
elhelyezkedd nyolc gyaraban.

A KION Group Stfibréban taldlthatd Uzemében a CLOOS-szal kdzosen fejlesztett ki
egy automata gyartoésort emeléoszlopaihoz, mely megoldast azéta szerte a
vildgon alkalmazzdk.

Ahegesztés kulcsfontossdgi gyartasifolyamat

A vdllalat ezért a hegesztés terén a CLOOS automatizdalasi megolddasaira
tadmaszkodik. "Azért valasztottuk a CLOOS-t, mert a vallalat a legjobb
szolgaitaté a piacon, ha a hegesztési folyamatok és a robotrendszerek
kombindalasarél van sz6" - hangsulyozza JUrgen Grinewald, a hegesztési
és automatizaldasi gydrtastechnolégiak vezetd projektmenedzsere.
‘Ez nagy elény a KION szamara, mivel a hegesztés szdmunkra kulcs-
fontossagu gyartasi folyamat.”

Akomplexrobotrendszer maximalis minéséget és rugalmasséagot garantal

Az emelboszlopok hegesztésére szolgdld Uj robotrendszer kezel6je SAP-rendszerbdl kapja az
informaciot a kdvetkezé munkadarab feldolgozasardl. Egy szkenner régziti a darabot a rendszerben,
miutdn arakodédllomasra kerul, majd elékésziti az automatikus hegesztési folyamathoz.

A robotrendszerrel tébb mint 80 kulénbdzd tipust emelboszlopot gyartanak, melyek hossza 2-6 méter kézott valtozik. Az
ezeket régzitd készulékek automatikusanilleszkednek a kulénbdzé méretekhez.

A régzitést kévetéen a munkadarab két szinkronizdlt teleszkdépos egységen keresztll a padléra szerelt linedris palyan
automatikusan a hegesztddallomasra kerul, ahol két fuggesztett kialakitadst QIROX QRC-350 tipusl hegesztérobot veszi t a
tovabbi feldolgozdst. A hegesztési program a munkadarab méretétél fuggden 20-45 percet vesz igénybe. A hegesztési
folyamat végeztével egy automata megfogd veszi ki a hegesztett darabot a régzitékésztlékbdl és helyezi azt egy kimend
szdllitészalagra.

A munkadarab automatikus kirakod@sa utén az Ures hegesztdkészuléket a rendszer kezeléje visszakapja. igy egy ciklusban
osszesen h@rom régzitékészulék mozog folyamatosan arendszerben.

Konnyités amunkavadllaléknak

Az emelboszlopok hegesztésére szolgdald teljes gyartosor egyetlen alkalmazott dltal muikédtetheté. A magas fokd
automatizdalds kikUszébdéli az emberi hibdkat és a nem ergonomikus munkavégzést. Az alkalmazottak fizikai
munkaszikséglete csdkken és kevesebb az dltal@nos kitettség a hegesztési iv kdvetkeztében fellépd optikai sugarzasnak
és a hegesztésifustnek. Valamintigy a dolgozék jobban tudnak a folyamatok ellenérzésére koncentraini.

Arendszertelepitése mas tizemekben

A KION globdlis telephelyhdalézatan belll tovabbi beruhdzasok varhaték a hegesztés tertletén. A CLOOS
projektmenedzserek csapata folyamatosan tdmogatja a KION-t a robotrendszer mds Uzemekben vald telepitésének
megtervezésében és megvaldsitdsdban. A helyszini tdmogatdst, valamint a telephelyen térténd szervizelést és képzést
Csehorszdgban a CLOOS pragai székhelyl lednyvdllalata biztositja.

Amennyiben Ondk is folyamataik automatizaldséban, tovébbfejlesztésében gondolkodnak, vagy robotbeszerzés elétt
alinak, kollégdink szives rendelkezésukre alinak: www.cloos.hu

CL 0C S +36 30 290 5582

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

Welding in the World
Volume 67, Issue 7. June 2023.
Research Papers

The International Institute of Welding: 75 years
J. C Lippold, S. Egerland, R. Shaw, E. Raufelder, p.
1609-1627.

Determination and effect of cold metal transfer pa-
rameters on Ti6Al4V multi-layer deposit during wire
arcadditive manufacturing
Emmanuel Reyes-Gordillo, Arturo Gémez-Ortega, Ri-
cardo Morales-Estrella, James Pérez-Barrera, Juan
Manuel Gonzalez-Carmona, Ramiro Escudero-Gar-
cia, Juan Manuel Alvarado-Orozco, p. 1629-1642.

Influence of the temperature—time regime on the

mechanical properties during the DED-Arc process

of near-net-shape Ti-6Al-4 V components
Maximilian Gierth, Nils Michael, Philipp Henckell, Jan
Reimann, Jorg Hildebrand, Jean Pierre Bergmann, p.
1643-1665.

Numerical study of a plasma jet for plasma-assisted
laser cutting
Sebastian Manzke, Moritz Kriimmer, Franz Ur-
lau, Achim Mahrle, Uwe Fiissel, Christoph Leyens, p.
1667-1677.

Effect of microstructural heterogeneities on varia-
bility in low-temperature impact toughness in mul-
ti-pass weld metal of 420 MPa offshore engineering
steel
Savyasachi  Nellikode, Sunusi Marwana Man-
ladan, liguk Jo, Seung-Jin Jung, In-Chan Kim, Hyung-
kwon Park, Dae-Geun Nam, Yeong-Do Park, p. 1679-
1693.

Effects of post-weld heat treatment on microstruc-
ture and mechanical properties of the welded joints
by using multi-principal filler materials
Dejia Liu, Chongling Ni, Xuean Zha, Longzhi Zhao, Yu
Sun, p. 1695-1706.

Copper-aluminium joining by novel locked projecti-
on welding process
Arnout Dejans, David Moens, Patrick Van Rymenant,
p. 1707-1717.

HEGESZTES
TECHNIKA

Friction stir processing/transient liquid phase bond-
ing (FSP/TLP) of AISI304 stainless steel
R. Bakhtiari, H. Nikukar, M. Divandari, E. Biro, 1719-
1731.

Resistance insert spot welding: a new joining met-
hod for thermoplastic FRP—steel component
Hongli Xu, Xiangfan Fang, 1733-1752.

Microanalysis of TiN phases formed in inclusions of
electrogas weld metal
Kangmyung Seo, Yongjoon Kang, Hee Jin Kim, Joong
Geun Yoon, p. 1753-1764.

The influence of aging times at 650 °C on the micro-
structure of dissimilar laser welded joints of GH159/
GH4169 superalloy
Dan Zhao, Qian Ran, Song Xiang, Shuang Hu, Yuan-
biao Tan, Wei Shi, p. 1765-1779.

Towards real-time monitoring of metal transfer and
melt pool temperature field in gas metal arc direc-
ted energy deposition
Prashant Kumar Chaurasia, Sven Frithjof Goecke,
Amitava De, p. 1781-1791.

Weld penetration control of wire-filled pulsed gas
tungsten arc welding of pipe in the horizontal po-
sition
Zhijiang Wang, Zitong Zeng, Shaojie Wu, Xinxin
Shu, Chengfeng Wu, Dongpo Wang, Shengsun Hu, p.
1793-1807.

Fatigue design and assessment guidelines for
high-frequency mechanical impact treatment app-
lied on steel bridges

Hassan Al-Karawi, p. 1809-1821.

A novel approach to prediction of welding residual
stress and distortion
Mitchell R. Grams, p. 1823-1832.

Local approaches for the fatigue strength assess-
ment of brazed joints made of X5CrNi18-10 and Cu
110 considering brazed seam quality and failure
behavior
A. Jickel, J. Baumgartner, W. Tillmann, J. Biiltena, K.
Bobzin, H. Heinemann, M. Erck, p. 1833-1852

26

Welding in the World
Volume 67, Issue 8. July 2023.
Research Papers
Refill friction stir spot welding of aluminum alloys:

State-of-the-art and Perspectives
Yangfan Zou, Wenya Li, Zhikang Shen, Yu Su, Xiawei
Yang, p. 1853-1885.

Optimizing the shoulder diameter for double
side friction stir welding of medium-thick TC4/
AA2024 dissimilar alloys by Taguchi optimization
technique
Yang Chen, Yang Li, Lei Shi, Chuansong Wu, Shengli
Li, Song Gao, p. 1887-1899.

Formation and fracture characteristics of friction
stir lap joint of Alclad 2A12-T42 aluminum alloy at
different tilt angles
Zulai Huang, Shulei Sun, Jianhua Wang, Li
Zhou, Ning Guo, Qiang Meng, Jihong Dong, Huaxia
Zhao, p. 1901-1910.

Comparion of RSW technologies on DP steels with
modified instrumented Charpy impact test
Akos Meilinger, LdszI6 Prém, Sahm Alden Abd Al Al,
Marcell Gdspdr, p. 1911-1922.

A machine learning approach for efficient and ro-
bust resistance spot welding monitoring
Lars Bogaerts, Arout Dejans, Matthias G. R. Faes,
David Moens, p. 1923-1935.

Microstructure and mechanical property of 02 la-
ser welding of additive manufacturing and rolling
plates of 420 stainless steels
Chenyang Zhang, Minglang Liu, Xinying Shi, Xuyang
Wang, Gang Wang, Mengmeng Wang, Zhongjia
Huang, p. 1937-1949.

Optimization of GTAW process parameters for de-
position of nickel-based hardfacing alloy using
Taguchi method
Falgun V. Suthar, Hetalkumar N. Shah, Ronak N.
Parmar, Mrunalkumar D. Chaudhari, Pina M. Bhatt,
Sujoy K. Chaudhury, p. 1951-1966.
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High-tech Németorszagban
High-tech Magyarorszagon

Egyenletes hébevitel fliggetlenul a munkadarab tomegétdl.

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

Tobb évtizedes szakmai maulttal parositva = WELDOTHERM

WELDOTHERM Hotechnikai és Kereskedelmi Kft.

8400 Ajka, Gyar u. 40. Telefon/Fax: 06-88/213-934, 213-935
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Interface characteristics and properties of nic-

kel-based alloy coatings on cast iron fabricated by

plasma and cold metal transfer wire-arc deposition
Wei Meng, Yunlong Lei, Xing Wang, Qunshuang
Ma, Xiaohui Yin & Yongchang Hong, p. 1967-1983.

Factors influencing mechanical properties of dis-
similar steel/aluminum-alloy flare-V groove joints
made by high-speed hot-wire laser brazing tech-
nology
Tamaki Ito, Koichi Taniguchi, Yasuaki Okita, Hiroshi
Matsuda, Satoshi Igi, Jeong-Won Choi, Motomichi
Yamamoto, p. 1985-1995.

Study on joint characteristics in laser butt welding
of AMed and wrought Ti6AI4V plates
Yasuhiro Okamoto, Togo Shinonaga, Yoshito Tak-
emoto, Akira Okada, Akihiro Ochi, Ryuya Kishimo-
to, Sisa Pityana, Nana Arthur, Peter Omoniyi, Rashe-
edat Mahamood, Martin Maina, Esther Akinlabi, p.
1997-2005.

Effect of process parameters on porosities in elect-
ron beam welded AA-6061 to AA-2024 dissimilar
joints

Jyotirmaya Kar, p. 2007-2016.

Study on GMAW assisted by compound external
magnetic fields in bogie manufacturing with
T-joints and single-bevel grooves
Lijian Wu, Ji Chen, Xu Lu, Xiangyang Wu, Chunyang
Xia, Chuansong Wu, p. 2017-2029.

GMAW hot-wire process with indirect resistive he-
ating of the auxiliary wire
T. Ungethiim, P Schilling, E. Spaniol, U. Fiissel, p.
2031-2038.

Effect of Sr on the microstructure and properties of
Al-6.55i-20Cu-1.5Ni filler metal for brazing 6063
aluminum alloy
Xiang Du, Fei Zhao, Chenyin Peng, Dandan Zhu, Kai-
feng Li, Mingpan Wan, Yuanbiao Tan, Rongqui Yang,
p. 2039-2048.

Microstructure and mechanical properties of va-
cuum brazed joints of TC4 waveform structure
fabricated by 3D printed technology
Zhaolong Li, Haichuan Shi, Yanchun Zhao, Junjie
Gu, Peilei Zhang, Zhishui Yu, Bayu Wang, Nan Song,
Tianzhu Sun, p. 2049-2065.

HEGESZTES
TECHNIKA

HiREK

Brazing 55 vol.% SiCp/ZL102 composites with Al-
17.0Cu-8.0 Mg-1.5Ni filler metal
Dechao Qiu, Dongfeng Cheng, Wenwei Dong, Jitai
Niu, Josip Brnic, p. 2067-2077.

Welding in the World
Volume 67, Issue 9. Aug. 2023.
Research Papers
High strength steel weld metal properties: metal-
lurgical criteria and computational tools

K. Sampath, R. Varadarajan, p. 2081-2105.

Effect of microalloying with Nb and/or V on the
microstructure and mechanical properties of GPa
grade deposited metals
Jiamei Wang, Chengning Li, Dongpo Wang, Xinjie Di,
p.2107-2122.

Improvement of mechanical property on TC17
welded joints with backing plates by TIG + brazing
hybrid welding
Xilong Zhao, Xinhong Lu, Kun Wang, Feng He, p.
2123-2132.

Investigation of stress relief crack susceptibility
of CrMoV steels coarse grain HAZ via simulation of
uniaxial stress conditions during PWHT
D. (zeskleba, J. Nietzke, M. Rhode, T. Kannengiesser,
p.2133-2141.

Thermodynamic prediction of precipitations be-
haviour in HAZ of a gas metal arc welded S690QL
with varying Ti and Nb content
Nina Schroeder, Michael Rhode, Thomas Kannengi-
esser, p. 2143-2152.

A study on creep and mechanical properties at
high temperature of SMAW welds for a Cr-Mo-X
steel
Sanghyun Bae, Yongchul Kim, Stephen Liu, p. 2153-
2162.

A study of microstructural evolution in gas tung-

sten arc welded AlxCoCrFeNi high entropy alloys
Ayush Sourav, D. S. Gowtam, J. K. N. Murthy, Shan-
mugasundaram Thangaraju, p. 2163-2174.

High-speed laser cladding of chromium carbide
reinforced Ni-based coatings
Jari Tuominen, Jouko Kivié, Clara Balusson, Lassi Ra-
ami, Jorma Vihinen, Pasi Peura, p. 2175-2186.

28

Wire arc additive manufacturing of ER-4043 alu-
minum alloy: evaluation of bead profile, micro-
structure, and wear behavior
Kashif Hasan Kazmi, Alok Kumar Das, Sumit K. Shar-
ma, Amitava Mandal, Amarish Kumar Shukla, p.
2187-2200.

Effect of processing parameters on porosity de-
fects during SLM: a DOE-FEM approach
Mouna Ben Slama, Sami Chatti, Lioua Kolsi, p. 2201-
2213.

Contrasting the mechanical and metallurgical
properties of laser welded and gas tungsten arc
welded S500MC steel
Saleh Meiabadi, Fardin Nematzadeh, Kianoosh Kor-
nokar, Hossein Mostaan, Mahmoud ShamsBorhan,
Rasoul Khandan, Vincent Demers, Jonathan Lawren-
ce, Mahmoud Moradi, p. 2215-2224.

Laser-hybrid welding of 4716MAO nickel-based
alloy: effects of laser power on microstructure and
properties
Yongdu Li, Yang Li, Yuan Zhang, Shuang Li, Xianju
Zhang, Bin Wang, Zhizhong Lv, Liangwen Liu, Jingyi
Wang, Mei Yang, p. 2225-2234.

Fatigue performance of ultra-high-strength steel
laser cut notches under variable amplitude load-
ing
Kalle Lipidinen, Antti Ahola, Timo Bjork, p. 2235-
2245.

Low-cycle fatigue behavior of differently matched
welded joints of quenched and tempered steel
M. Gdspdr, A. Dobosy, A. Meilinger, Gy. Nagy, p.
2247-2259.

Thickness effect on fatigue life of HFMI-treated
welded joints under negative stress ratio
Shuichi Tsumura, Toshiaki Iwata, Toshio Niwa, p.
2261-2272.

Fatigue strength evaluation by measurable stres-
ses for root cracks in U-rib to deck welded joints of
orthotropic steel decks
Masafumi Hattori, Kazuo Tateishi, Takeshi Hanji, Ma-
saru Shimizu, p. 2273-2282.
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Hegesztémeérnoki szolgaltatas, hegesztési felligyelet biztosi-

tasa, hegesztéstechnoldgiai szaktanacsadas, technoldgiavizsga-

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

Tartalyvizsgal i szolgaltatas, alléhengeres tarolotartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technoldgiai szerelése kozbeni mUiszaki
fellgyelet biztositasa, gyartaskozi ellendrzések lefolytatasa, miszaki
dokumentacid 6sszeadllitasaban vald kdzremikodés.

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

MR = 46,5 Ol s e et s
i * TanUsito cégek megbizasabdl akkreditalt eljarasban, vagy kijelolés

- alapjan végzett megfelelségértékelési tevékenység, izemtanusitas
@ | (150 3834-2/3), terméktandsitasi tevékenység (PED és SPVD), tech-
g noldgia- és személytanusitds (ISO 15614 és 9606 szabvanysorozat).

------

hegesztéstechnoldgia terlileten, hegesztési felel§sok és kisérleti hegesztések
szakmai tdmogatdsa, komplex technoldgiai szaktanacsadas.
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Der Praktiker

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

p. 194-196.
Neue  Moglichkeiten:  Uberwachung  von
SchweiBprozessen durch Bildauswertung im sicht-
baren und unsichtbaren Spektrum

p. 198-203.

Prozessstabil schweilen und Nacharbeit sparen:

Gasschutz- Know-how fiir blanke Schweinéhte
Dipl.-Ing. Fabian Kosel, Dr.-Ing. Michael Dreher, p.
205-211.

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

HiREK

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

Der Praktiker 75.
75. Jahrgang, 2023. 6. szam
Schweindhte im harten Baustelleneinsatz
Annette Kehm, p. 266-270.

Gleichbleibend hohe und reproduzierbare Qualitat
Christina Kolbl, p. 274-277.

MaBnahmen fiir sicheren Betrieb
Dipl.-Ing. Michael Paschen, Dipl.-Ing. Burkhard Senk,
p.278-283.

Herausforderungen und wie man sie bewiltigt
Dr-Ing. Ulrich Killing, p. 284-289.

Kozlemény

Tajékoztatjuk olvasdinkat, hogy
A hegeszt6 és anyagvizsgal6 szakma tamogatasaért Alapitvany
kuratériumi tagjainak valtozasat
a Budapest Kornyéki Torvényszék jovahagyta.
A Kuratérium uj tagjai
Dr. Gémes Gyorgy Andras és Benus Ferenc,
személyliket a birdsag nyilvantartasba vette.

Der Praktiker 75.

75. Jahrgang, 2023. 7. szam
Qualitat steigern, Personal entlasten: Auto-
matische Nahtverfolgung beim MAG-Orbital-
schweiBen im Pipelineund Anlagenrohrbau

Dipl.-Ing. Gerhard Neukirchner, Lutz Berger, p. 342-343

See with sound: Laserakustische Priifung von
Schweiverbindungen in Produktionslinien
Dipl.-Ing. Martin Fiirst, p. 344-347.

Schnell und sicher fiir Profi s und Einsteiger: Mobiles
manuelles Laserstrahlschweifen und -reinigen
p. 348-351.

Alles eine Frage der Polung: Fokussiertes WIG-
SchweiBen von Aluminium sowie saure- und rost-
besténdigen Stahlen

p. 352-357.

Unterschiedliche Gewerke, ein gemeinsames Ziel:
Vorbereitung von SchweiBbauteilen zur norm-
und fachgerechten Beschichtung — eine Betrach-
tung von Normenstandards, Teil 1
Uwe Fiiller, p. 358-364.
Dr. Gdti Jozsef

Nemzetkozi/Europai Kiemelt Hegeszto (IWP/EWP)

A Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft-nél 2023.
05. 25. és 07. 29. kozott szervezett tanfolyam résztvevéi au-
gusztus 4-én sikeres Nemzetkozi/Eurdpai kiemelt hegesztd

vizsgat tettek.
IWP diplomasok:

Berta Janos, Egylid Janos, Kerekes Frigyes, Kovacs David,
Kusper Jézsef, Kiirti Istvan, Mraz Ivé Tamds, Orosz Péter,

Pdsfai Andras Arnold.
Vizsgabizottsag tagjai:

Ifj. Benus Ferenc Modul 1;

Benus Ferenc Modul 2;

Dr. Varga Ferenc vizsgabizottsag elnoke Modul 3;

Matus Gabor Modul 4

HEGESZTES
TECHNIKA

tanfolyam vizsgdzoi
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JoinTrans 2024 konferencia

Orémmel tajékoztatjuk az érdeklddd szakmai kdzdsséget,
hogy 2024. majus 8-9-én Budapesten - az SLV Halle GmbH.
és az MHtE egylttes szervezésében - kerlil megrendezésre
a JoinTrans 2024 konferencia. Az immar 7. alkalommal meg-
rendezésre keriilé6 nemzetkdzi szakmai rendezvény a vasuti
jadrmUvek tervezésével, gydrtasaval és karbantartasaval, vala-
mint megfelel6ségiik értékelésével foglalkozd szakemberek
szamara biztositja a vonatkozo el8irasok aktualitasainak atte-
kintését, a gyakorlati tapasztalatok bemutatdsat és megvita-

Alapitva: 1990.

BVESLV HALLE

JoinTrans 2024 [
SAVE THE DATE

m

Hybrid-Event

Wy -9 2020 B

Conference Location: Budapest, Hungexpo

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

st Bt .

Because W connect

~N
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tasat. A rendezvény az Eurdpai Vasutijarmd Hegesztési Koor-
dindcios Bizottsag (ECWRV), valamint az Eurdpai Vasutijarmu
Ragasztasi Koordinaciés Bizottsag (ECARV) dltal tdmogatott
tapasztalatcsere (7" European Conference,Joining and Const-
ruction of Railway Vehicles"), melyre ez uton is meghivjuk az
érdekl6d6 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 érdekl6dé 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 81 - 9 2024 The conference language will be
English.
CONFERENCE LOCATION B conrerence oFFice
Hungexpo s

Albertirsai it 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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Helyreigazitas
A 2023.2.szam 21. oldalan az Alapveté Ismeretekkel Rendelkez6 Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszté Gyartasellendri tanfo-
lyam cim( 6sszedllitasbol kimaradt a sikeres vizsgat tevék harmadik csoportja képe. A hiradast eziton teljes terjedelem-

ben ujra kdzoljuk. Az érintett kollégaktol elnézést kériink!
Dr. Gdti Jozsef fészerkeszté

Alapveto Ismeretekkel Rendelkezo Nemzetkézi / Euro-
pai Hegeszto Gydrtdsellendri tanfolyam vizsgdzoi

A MHtE Akadémia 2023. 03. 03. - 2023. 04. 16. kozott szer-
vezett tanfolyam résztvevéi 2023. 04. 19-21-én Alapvetd
Ismeretekkel Rendelkezé Nemzetkozi / Eurépai Hegesztd
GyartasfelligyelGi sikeres vizsgat tettek.

IWI-B diplomasok:
Aprilis 19.
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.
Szanto6 Norbert, Blaga Csaba, Schonveitz Janos,
Miczki Gergely, Antal Jézsef, Donath Csaba

Vizsgabizottsag tagjai:
Farkas Laszl6 vizsgabizottsag elndke,
Dr. Varga Ferenc vizsgabizottsag tagja,
Gayer Béla az MHtE Akadémia képviseletében

Europai Ragaszto Specialista (EAS)
tanfolyam vizsgdzoi

A SVV Praha, s.r.o. Magyarorszag szervezésében 2023. 03.
27.és52023.05. 12. kozott Eurdpai Ragasztd Specialista tan-
folyam résztvevai julius 17-én sikeres vizsgat tettek.

EAS vizsgazok:

Foldi Attila, Ollé Istvan,

Suiveges Péter, Cilling Jozef,

Szamaranszki Norbert.

Vizsgabizottsag tagjai:
Bodrogvary Péter (elndk),
Kocsis Krisztian,

Marian Krivanek.
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Tevékenysegek és szolgaltatasok

[ = \ Szerkezeti és muszaki
muanyagok forgalmazasa
q 1 N
\

Hegesrtoberendezések
és szerviz

Gyartiaselokészités:
vagatok,
CNC megmunkalas

Tartalytervezesi,
anyagvalasztasi és
hegesztéstechnologiai
meérnbk-tanacsadas

Muanyaghegesztok

képzése és minbsitovizsgidja
- felnottképzohely

MHLE tandsitassal

Partnereink: Elérhetoség:
mﬂﬂuﬁmu%“% Iroda és raktar: Tel.: +36-23-889-748
2040 Budadrs, Gyar u. 2. (BITEP) Fax: +36-23-889-749
L;gg?@!ﬁ X{ Az ipari parkon bf;l'L]l: Barany Rébert u. 86. umundum@umundum.hu
GPS koordinata: E 47°28.278 K 18°53.895’ www.umundum. hu

www.poliamid.hu
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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 Szakgimnédziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molnér Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai HegesztGiskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6z6 Szakgimndzium és Szakkozépiskola Hajdinénds Pappné Fiildp Ildiké 52/570-533
BSZC E6itvds Jozsef Szakgimndzium Szakkozépiskola Szakiskola Kozponti Tanmiihely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvéri SZC Eotvos Lorand Mdszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvar Krénusz Ernd 82/419-246
glllftg)tlerl\:Zallst:l Szeretetszolgalat Esterhdzy Miklds Technikus, Szakképz6 Iskola és Kollégium Dombévir EOrae Sandon 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Ganz Abrahdm Technikum Zalaegerszeg Molndr Tibor 20/326-4274
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihély 30/331-6607
Géza fejedelem Ipari Szakképzd Iskola Esztergom Juhész Istvan 33/510-006
KVV Tartély és Csévezeték Epitd Zrt. Siéfok Balogh Endre 84/505-300
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura LészI6 1/347-4785
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatdsag Kiskunfélegyhaza Séri Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gméser Aniké 30/311-4831
SZTAV Felnéttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kdlmén Mdszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosd Balazs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Bir6 Tamés 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Technikum Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LdszIo 1/363-6959
Knorr-Bremse Vastti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100

Aktualizdlva 2023. 08. 15.

MHtE Akadémia - 2023. évi képzési terv

Képzés megnevezése Elérhetdségek Arak Célcsoport
Tanfolyam dija:
- WiImodul: 180.000 Ft + AFA/fé
Alapi tekkel rendelkezd .
apismeretekkel renceliezd - WT+WI modul: 365.000 Ft + AFA/f6 IWP/EWP
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu i i P , .
Gyartasfeliigyeld (IW1-B) tanfolyam Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/f6 végzettségi szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/£
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/fo
Tanfolyam dija:
] - WImodul: 265.000 Ft + AFA/f6
Altalanos i tekkel rendelkezd .
“:::::‘ti:;ile ees':t"ésie €0 T - WT-+WI modul: 440.000 Ft + AFA/fG IWS/EWS
Gvarticteliiavels (IWIg $) tanfolyam T Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/f6 végzettséqii szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f
Bélyegzd: 8.000 Ft + AFA/fo
Tanfolyam dija:
i - Wimodul: 360.000 Ft -+ AFA/fé
Atfogo i kkel lkezé .
tfogd ismeretekkel rendelkez - WT+WI modul: 525.000 Ft + AFA/f6 IWE/EWE, EWT/IWT
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) . P i o
Gyartasfeliiqyeld (IWI-C) tanfolyam Vizsgadij: 105.000 Ft -+ AFA/f6 végzettségi szakemberek
y o y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegzd: 8.000 Ft + AFA/fo
Aktualizalva: 2023. 08. 15.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés dltal
tanusitott miianyagot hegesztok oktato és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszém
DUNAGAZ Gézipari Oktatasi és Mindsit6 Zrt. Dorog Géspdr Zsanett 33/513-100
VILLOX-VS Felndttképzési, Vallakozasfejlesztési Szaktandcsadd és Szolgdltatd Kft. Budapest [11és Zoltan 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miiszaki Oktat6bazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Pet6 LészI6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmén 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2023. 08. 15.

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

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgéld és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Zrt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023
Hidra FelnGttképzd Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszard Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizalva: 2023. 08. 15.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovdhagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tanisitvany érvényességi ideje
o Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztétechnolégus (IWT/EWT)
g::fla[')ig’;‘:tg;esz ésBistonsigtechnkal MémGi Kar,Budapest Nemzetkizi/Eurdpai HegesztSspecialista (IWS/EWS) 2024.01.18,
Nemzetkozi/Eurépai Hegesztémémok (IWE/EWE)
f\ﬂj:gfj;‘o'\["n‘f;;';'S‘}Sef;rfgIa:gagt;’::s';‘:k"yé:g;’:g" Nemzetkizi Hegesztémémak (IWE) 2026.01.21.
Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-T)
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkdzi Hegesztd (IW-E) 2026.01. 20.
Nemzetkozi Hegeszt6 (IW-G)
Nemzetkdzi Hegesztd (IW-M)
Nemzetkdzi Hegesztémémak (IWE) 2023.09.29.
M?skolci Egyetem/ MentoriusTudéskbzpont, S
Miskolc, Egyetemvaros . 2024.05.21.
Nyiregyhézi Eqyetem Nemzetkozi Hegeszt6technoldgus (IWT)
Mszaki Alapozd és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Nemzetk@zi hegesztdmérnik (IWE) 2024.07.22.
MHtE Akadémia Nemzetkdzi Hegesztési Gyartasfeliigyeld (IW1-B; S; C) 2024.02. 06.
Nemzetkdzi Hegesztétechnolégus (IWT)
Dunajvérosi Egyetem 2027.10.22.
Nemzetkdzi hegesztmérnok (IWE)
EI:J::I? ;Sstsizl\:lr(:'(sezzaeliieisézz;i:;a’gtudoma’nyi LR Nemzetkozi Hegesztett Szerkezet Tervez6 (IWSD) Jovahagyas folyamatban
Eurdpai Ragaszté (EAB)
SVV Prahas.r.o., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdok (EAE)

Aktualizalva: 2023. 08. 15.
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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 szakoktatds
és szakképzés (VET - vocational, educa-
tional, training) egyik tovabbfejlesztett
valtozata. A f6 jellemzdje, hogy az ok-
tatas alapvetéen munka-alapu és alkal-
mazkodik az Ipar4.0-hoz is.

A képzés helyszine a munkatér és
az Uzemi kornyezet. Ehhez igazodik a
BET - projekt keretében kidolgozott
rugalmas szakmai és vegyes tanuldsi
modszer. Az oktatési kdrnyezet tehat a
tanulé munkahelye. Ehhez kapcsolédik
interjukkal a projekt keretein belll az
ipari igények megismerése és a pro-
jekthez csatlakoz6 szakképzési iskolak
felkészilése.

A BET program (projekt) keretein
belll sajatos oktatasi modszer a CU -
comptence unit - kompetencia egysé-
gek alkalmazdsa. Az oktatas pedig IT
eszkozokkel és modszerekkel tdAmoga-
tott és igy az ismeretek konnyd, gyors
atvétele biztositott. A munkahoz kap-

Beszdmol6 a "Harmonized Distan-
ce Learning for Personnel Training for
Macro and Microscopic Metallographic
Examination of Structural Materials and
their Joints", azaz az 6sszehangolt tav-
oktatas a szerkezeti anyagok és hegesz-
tett kotések makré- és mikroszkopikus
metallografiai vizsgalatat végzé sze-
mélyzet képzésére cim projektrol.

Az Erasmus+ egylttmukodési pro-
jekt megvaldsitdsdban a tananyag
elméleti részének kidolgozasa befe-
jezddott, mely online is elérhet6 lesz.
A tananyag angol nyelven készilt el,
melyet a résztvevdé partnerek sajat
nyelvikre is leforditjak, megkdnnyitve
a hallgatok szaméra a tanuldst. A gya-

HEGESZTES
TECHNIKA

csolédo szakképzés alapvetben teljesiti
a BET alapvet6 célkitlizéseit, ezt a tobb
helyen tartott pilot kurzusok is igazoljak
és egyben aztis, hogy azismeretatadast
meghatarozé szakmai és gyakorlati is-
meretekkel rendelkezd (izemi mentorok
jelentésen javitottak az oktatas eredmé-
nyességét. Ezt a rugalmas képzési for-
mat célszer( a jovében is alkalmazni.
Célszeri néhany jellemzdéjét bemu-
tatni, Osszefoglalni. Kilonosen fontos
feladat az egyes CU-khoz rendelt kér-
désbankok és szakmai 6sszefoglalok al-
kalmassaganak ellen6rzése. Tovabba a
fejlesztést tamogatd teriletek kijelolése.
Az MHtE gyakorlatdhoz igazodé tan-
folyami modulok (CU-K) egyedileg is va-
laszthatdk, ha sziikséges, és a tanfolyam
pedig adaptalhato a cég igényeihez. Az
MHtE a gyakorlati pilot tanfolyamokkal
a kovetkez6 eredményeket ért el:
+ két pilot tanfolyamhoz uj tanfolyami
tananyagokat fejlesztett,
« Uj Uzleti és gyakorlati lehetéségek ta-
rultak fel,

HIMACROW project

korlati program elkészitése is folyik, ez
is elkészll a nyér végére.

A projekt kovetkezé lépése a ,Pilot
course” melynek elméleti programjat
a bukaresti partner llitja 6ssze. Ez az
egy hetes képzés tartalmazza a képzés
teljes tananyagat, amit a résztvevék
angol nyelven hallgatnak meg és vizs-
gat tesznek. Ezzel tesztelve a tananyag
elméleti oktatasat, valamint az elméleti
tananyagbol vizsgét tesznek. Ennek se-
gitségével lemérhetd lesz, az elkésziilt
tananyag érthetdsége és tartalmi meg-
felel6sége. A projekt folytatadsaban pe-
dig készll a gyakorlati oktatds anyaga,
illetve a gyakorlati,Pilot program”is. Az
idei évben tehat varhatd, hogy a teljes
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« a tandr rendelkezésére rugalmas tan-
anyag all és ugyanez vonatkozik a
didk részére is — ezt tették lehet6vé a
CU- k adta lehet6ségek,

« a munkaalapu oktatas kidolgozasa,
bevezetése a tanfolyam része lett,

- az MHtE oktatési tevékenységében
most alkalmazta el6szér a Tanulds-
menedzsment Rendszert (LMS - Lear-
ning Management System).

A BET - program a kozeli jovében vé-
géhez ér, nemzetkozi zaré projekt talal-
kozéra 2023. 08. 24.-08.25. kdzott Svéd-
orszagban kertl sor.

Projektdokumentumok
felhasznalasaval 6sszedllitotta:
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.

tananyag angol nyelven, valamint a
partnerek anyanyelvén is elérheté lesz.
A képzés minden olyan cég szama-
ra hasznos lehetéséget jelent, ahol az
anyagvizsgdlatok soran sziikséges a
makro- és mikroszkopikus metallografi-
ai csiszolatok elkészitése és elemzése.
Készitette:
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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A legujabb inverteres technoldogianak koszénhetoen 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 beallithato a hegesztendo
anyagvastagsag, igy még a kevéshé tapasztalt hegesztok is
optimalis varratokat készithetnek.

EM 280C PRO
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IQVet projekt

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

Az IQVet projekt a harmadik munka-
szakaszhoz ért. A harmadik munkasza-
kasz f6 feladata egy 5 napos intenziv
kurzus lebonyolitdsa, amely kurzusban
a projektben részt vevd partnerintéz-
ményekbdl 25 oktatd képzésére kerdl
sor. Az 5 napos intenziv kurzus soran a
szakképzésben és szakoktatasban részt
vevd oktatoknak lehetdsége nyilik to-
vabbfejleszteni oktatoi képességeiket,
tudasukat bdviteni a digitdlis oktatdi
eszkdzok haszndlatarol, megismerkedni
a szakmai tudasuk fejlesztéséhez sziik-
séges eszkozokkel. Az oktatdk kdzosen
vesznek at és tesznek kozzé kilonbozé,
vegyes (tav-, és tantermi-) oktatdsi mod-
szereket tartalmazé irdnymutatdsokat,
amelyeket a képzésen részt vevd 25 ok-
tatd késébb a szakmai munkdja soran
felhasznalhat mind dgazatspecifikusan,
mind a kiilonb6zd ipardgak kozott.

Az otnapos képzési program a part-
nerek altal, az elsé évben, kidolgozott
sikeres, nemzeti képzésekre épiil. A tan-
folyam f6 koncepcidja, hogy ezeket a
folyamatokat, eredményeket és tapasz-
talatokat tanulasi forrasként hasznalja
fel. A tanarképzésben ennek az lesz a
kovetkezménye, hogy gyakorlati képzési
irdnyelveket hasznalnak majd a tanter-
mi oktatds elveinek megfelel6en. Ezért
a tandrok néhdny esetet el6készitenek,
miel6tt megérkeznek a tanfolyamokra. A
tanfolyam soran gyakorlatiasan dolgoz-
zak ki a kiilonb6z6 esettanulmanyokat.

A projekt figyelmet fordit az aktiv
tanuldsra és a résztvevé tanarok el-
kotelezettségére, valamint arra, hogy
széleskorlien hasznalhaté és atvehet6
oktatasi esettanulmanyokat (vagy for-
gatokonyveket) dolgozzanak ki. Az eset-
tanulmanyokat 6sszegydijtik és beépitik

a harmadik munkaszakasz irasos ered-
ményét képezd tanfolyami anyagba.
Az oktatdk képzésének tanterve lehe-
tové teszi az oktatok és tandrok szama-
ra, hogy a projekt altal javasolt médon
tartsanak szakképzést, alternativ peda-
gogiai megkodzelitések alkalmazasaval
és a kulcskompetencidk fejlesztésének
a miszaki tantargyak képzésébe vald
bedgyazasaval. A harmadik munkasza-
kasz f6 eseménye 2024 juniusaban ke-
ril majd megrendezésre Siéfokon..

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.

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

Program Rendezo Helyszin
Szeptember 21. Mindségbiztositas Ankét MAHEG Budapest
Szeptember 27. Korszer(i MIG/MAG eljardsvaltozatok Ankét MAHEG Miskolci Egyetem
, e . . . Thermél Hotel
Oktéber 5-6. Hegesztési felel6sok XXIV. Orszagos Tandcskozasa MHtE 2525 Visegrad, Lepence vélgy 2.
Oktéber 26. Nagy energiasirtiségi Ankét MAHEG Neumann Janos Egyetem

November 16-18.

43, Balatoni Ankét

GTE Szazhalombattai Teriileti Szervezete,

Hotel Magistern

MAHEG 8600 Siofok, Beszédes Jézsef stny. 72.
November 23. Gondoskodads a hegesztdrdl Ankét MAHEG Budapest
December 13. 15:00 Evzard rendezvény MAHEG Obudai Eqyetem Banki Kar
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Elkésziiltek a tananyagok a Digitdlis Europai Hegesztési
Gydrtdsellenori képzéshez a D-EWI Erasmus+ projektben

A 2022-ben indult kétéves Erasmus+
KA2 projekt célja a nemzetkdzi gyar-
tasellendri képzés digitalis, e-learning
modszerekre alapozott valtozatanak
kidolgozasa. A Miskolci Egyetem rész-
vételével zajlé projekt elmult idészaka-
ban az elméleti 6rakhoz tartozé digitalis
tananyagok kidolgozasara kertilt sor az
IAB041 irdnyelvekkel 6sszhangban. Az
Anyagszerkezettani és Anyagtechnolé-
giai Intézet kollégai az alabbi témako-
rokben dolgoztak ki tananyagokat:

+ Hegesztok és gépkezel6k mindsitése

« Hegesztéstechnoldgia tanusitasa

« Mérés, felugyelet és ellenérzés he-
gesztés kdzben

« Roncsolasmentes anyagvizsgalati

modszerek kivalasztdsanak szem-
pontjai

- Egyéb vizsgdlati modszerek: nyomas-
proba és geometriai méretek vizsgélata

-~

Digital Training for European Welding Inspectors

« Hegesztett kotések mechanikai vizs-
galatai (video6 tananyagok laboratéri-
umi gyakorlatokhoz).
Szeptemberben az elkésziilt tananya-

gok és a megujult képzés tesztelése cél-
jabol egy pilot kurzusra keril sor Gen-
ovaban az Olasz Hegesztési Intézet (IIS)
szervezésében, amelyen Magyarorszag-
rél harom kolléga vesz részt. A tervek
szerint a megujult tananyagok 2023-t6l
az MHtE Akadémia szervezésében futd
gyartasellendri képzés keretében keril-
nek majd felhasznalasra.

A projekt koordinatora a Temesvari He-
gesztési Intézet, az ISIM Timisoara (http://
www.isim.ro/home.htm), amely a hegesz-
tés és anyagvizsgalat terlletéhez kapcso-
[6dé tudomanyos és technoldgiai kom-
petencia kdzpont Romaniaban. Az EWF
— Eurdépai Hegesztési Szovetség (www.
ewfbe) és az I1SQ - Portugdl Hegesztési

és Mindségligyi Intézet (https://www.isq.
pt/) tudomanyos és technoldgiai tdmoga-
tas nyujt az ipar részére; az IIW - Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet (http://iiwelding.
org/ ); a hegesztés- és rokontechnoldgidk
terliletéhez kapcsoldédo legnagyobb haé-
|6zat és tudaskdzpont a vilagban; az 1IS
- Olasz Hegesztési Intézet (https://www.
iis.it/en), egy olasz cégcsoport, amely az
alapszabalydban meghatarozott célokat
tlzte ki a hegesztési ismeretek terjesztése
érdekében; a CESOL - Spanyol Hegesztési
és Technoldgiai Szovetség (https://www.
cesol.es/), a hegesztés és mas technolo-
giak szolgélataban all6 non-profit tarsa-
sag; a Miskolci Egyetem (https://www.
uni-miskolc.hu/en) a hegesztés teriiletét
magas szinten mdvelé magyar egyetem;
és a Brandware Media Kft. (https://brand-
ware.ro/), amely egy roman, alapvetéen
webfejlesztéssel foglalkozd KKV.

A projekt az ERASMUS+ KA2 program
keretében valésul meg (azonositészama:
2021-1-RO01-KA220-VET-000028175).
Tovabbi informacidk: https://d-ewipro-
jecteu/

Dr. Gdspdr Marcell
habilitdlt egyetemi docens, projekt
koordindtor (D-EWI)

Az IQSIM 2 projektrol

2023. aprilis 30 utani hat hoénapban
meggyorsultak az elvégzendé felada-
tok teljesitései. A WP1, 1,2 és 3. mun-
kacsoportok elvégezték feladataikat és
2023. 06. 7-8. napokon Drammenben
/Norvégia/az Ujabb aktudlis nemzetkozi
projekt taldlkozén a partnerek attekin-
tették az elmult hat hénap feladatait és
kit(izték a kovetkez6 id6szakra az elfo-
gadott projekt-palyadzatban
feladatokat.

A legjelent6sebb tevékenység annak
bizonyitasa,
soran is lehet alkalmazni az IQSIM ko-
rabbi projekt tovabbfejlesztett valtoza-

HEGESZTES
TECHNIKA

rogzitett

hogy hegeszt§ képzés

tat, ami egy termékalapu nemzetkozi
képzési tematikdra és kompetencidkra
bontott oktatasi modszerre épiilt. Min-
den egyes oktatasi egységrél video
felvétel illetve képek késziltek, melyek
bizonyitjak, hogy az alkalmazott elmé-
leti és kilonosen gyakorlati médszerek
bevezethetdk a jovébeni képzésekben.
Tovabba megalapozhatnak egy harma-
dik 1QSIM projektet EQF 4-5 szintekre,
bévitve tovabbi szimulacids feladatok-
kal és mas digitélis modszerekkel és
eszkozokkel. Kulon koszonet a Matrai
Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft-
nek, ahol a pilot tanfolyamot meg tud-
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tuk szervezni és kilon koszonet a fépa-
lydzonak Erik Engnek LMS Kft Norvégia,
aki biztositotta a pénzugyi forrdsokat
a nem olcsé pilot tanfolyamra, annak
ellenére, hogy az elfogadott kéltségve-
tésben erre nem volt keret.

Gayer Béla

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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LOGMASTER projekt (Logistics Master Degree to set spe-
cialists for Supply Chain Management and Logistics) -
Logisztikai mesterképzés az elldtdsilanc-menedzs-
ment és a logisztika jovo szakembereinek oktatdsdhoz

A LOGMASTER projekt célja egy eu-
répai egyuttmikodés keretében egy
k6z0s mesterképzési tanulmanyi ke-
retrendszer
ldanc-menedzsment és a logisztika ok-
tatdsanak teruletén. A keretrendszer

kidolgozdsa az ellatasi-

az Eurdpai Logisztikai Szovetség (ELA)
altal az Eurépai Logisztikai Programban
kidolgozott kompetencidkkal kapcsola-
tos kovetelményeket teljesiti.

Ma a logisztikai szakembereknek ren-
delkeznilk kell funkcionalis-, technikai-,
és vezetGi készségekkel, a globalis me-
nedzsmentben szerzett tapasztalatok-
kal, s6t interkulturalis megértéssel is.
Ezt az uj igényt a logisztikai fels6oktatas
bévilése kiséri az egyetemeken, a fel-
séoktatasi intézményekben és a szak-
iranyu egyetemeken.

¥

Lo G MAST E R - ﬁ'::fEu:r?p::: Union
. - Education ta Logis

tics and SCM —

2022-1-RO01-KA220-HED-000088037

Az oktatédsi keretrendszer kidolgo-
zasédnak konkrét célja egy Uj modern
oktatasi program létrehozasa a legfej-
lettebb digitalis oktatasi eszkozok fel-
hasznalasaval, a kompetenciaalapu ok-
tatast el6segit6é tanterv kidolgozésa, a
fels6oktatasi intézmények, és a tanusitd
testlletek, véllalkozasok egyuttmiko-
désével. A projekt jelenlegi munkasza-
szer (EQF) szerinti 7-es szint( oktatasi
keretrendszer kidolgozasa folyik. Enhez
elészor a partnerintézmények felmér-

ték a jelenleg létezd logisztikai, és el-
latasilanc-menedzsment témaju mes-
terképzéseket, majd a tanterv igényeit
kérdéivek utjan ipari vallalkozasokkal
egyeztették. A kovetkezé 1épés egy Uj
tanterv tantrdgyainak megfogalma-
zasa, kreditrendszerének kidolgozasa
lesz, melyben a partnerek felmérik azt
a digitalis eszkoztarat, amely a kidolgo-
zott tananyag oktatasahoz illeszkedik,
majd ennek bevezetése torténik nem-
zeti, és nemzetkdzi szinten.

Dr. Varbai Baldzs

ALLIES projekt (Digital Training Tools in Steel
Structure Integrity) - Digitdlis Oktatdsi Eszkozok az

Acélszerkezetek Szerkezetintegritdsdban
2021-1-RO01-KA220-HED-000032181

Co-funded by
the European Union

Az ALLIES Erasmus+ projekt 2022.
februarjaban indult. A projekt célja az
innovativ tanuldsi és tanitasi gyakorla-
tok Osztonzése. A projekt eredményei
varhatdan hozzdjarulnak a felséoktatés
digitalis atalakitasahoz, mikrotanusitva-
nyok és az oktatok szamara kidolgozott
Uj médszertani lehetéségek altal a tav-
és a vegyes (hagyomdnyos tantermi
oktatassal kombinalt) oktatasi és sza-
monkérési modszerek terén. A poszt-
gradualis képzés hallgatoi (Uzem, épi-
t6- és gépészmérndki végzettséggel)
véarhatdan jobban el tudnak helyezked-

HEGESZTES
TECHNIKA

ni az iparban az acélszerkezetek integ-
ritdsahoz kapcsolédd Uj mikrotanusit-
vanyok segitségével, amelyeket gyors-,
tav- és vegyes oktatdasi formaban, digi-
talis kornyezetben szerezhetnek meg a
hallgatok.

A projekt elsé munkaszakaszdban a
digitdlis oktatassal kapcsolatos oktatoi
igények feltdrdsa tortént elsésorban
digitalis kérddivek alapjan a projekt
partnereinek orszagaiban. A mdasodik
munkaszakasz kiilonb6zé digitalis esz-
kozoket foglal 6ssze, amelyek segitsé-
gével az oktatds és a tanulds is maga-
sabb szintre emelhetd. A jelenleg futé
harmadik és negyedik munkaszakasz az
acélszerkezetek vizsgalatanak témako-
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M

rében egy digitalis készségeket fejlesz6
és tav- és vegyes oktatasi mddban elvé-
gezhetd posztgradudlis képzési prog-
ram innovativ tantervének és oktatasi
anyagénak 06sszeallitasa. Végul az utol-
s6 munkaszakaszban a projekt végére
(2024. 01. 31.) egy nemzeti és transz-
nacionalis terv készll el a létrehozott
posztgradudlis program tananyaganak
a fels6oktatasban valé alkalmazéséra
egész Eurépdaban.

Kemény Alexandra
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Az Euro-Mec projekt
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HEGESZTESTECHINIKAI BS SZAKKERZES KFT
H3IT Vimorta PF.20 Tol Fas 06-377120-00) +=s segmmmns =

(2020-1-NO01-KA202-076498)
keretein beliil befejezéodott a modern PED Inspektor
(IWI-S) hegesztés feliigyelo képzés, szakmai
tovdabbképzés, tavoktatds és vegyes tdavoktatds
szakmai képzési, oktatdsi rendszerének kidolgozdsa

Az EuroMec projekt zar6 transz-
nacionalis talalkozéjanak a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyestilés adott otthont Budapes-
ten 2023. augusztus 1-én és 2-an.

A partnerek beszamoltak az
EuroMec projekt keretében megszer-
vezett pilot tanfolyamok allasairol és
tapasztalataikrdél, Osszpontositva a
tanarok és a képzésben résztvevok
tapasztalatira. Beszamolok késziil-
tek Magyarorszagrol, Romaniabdl és
Svédorszagbol.

A képzések vegyes oktatasi (blend-
ed learning) formaban keriiltek meg-
szervezésre, amely az e-learninges
és a hagyomanyos oktatdsi formak
hatarteriiletén huazédik. A képzés
tananyagai egy digitalis tanuldsme-
nedzsment rendszeren (ITSLEAR-
NING) keresztiil jutottak el a képzés

résztvevoihez. Az ITSLEARNING
feliilete virtualis otthont adott a ta-
naroknak és a diakoknak a hagyo-
manyos tantermi oktatas mellett a
tanulasi egytiittmiikodéshez.

Segitségével lehetéség van a tan-
anyagok eldallitasara, tarolasara,
rendezésére, a tanulasi folyamathoz
az optimalis alkotéelemek csoporto-
sitdsara. A tanfolyam-alapanyagok-
bol Osszedllithatok, megalkothatok,
Ujratervezhetdk, osszeillesztheték az
e-learning események. Létrehozha-
tok az egyes oktataselemek (alapok
és tesztek). Mérési rendszere segit-
ségével nemcsak teszteket lehetsé-
ges Osszeallitani és tarolni, hanem az
eredményeket, el6rehaladasokat is
meg lehet jeleniteni.

A képzések lebonyolitasat koveto-
en a képzésben résztvevok és az ok-

Foté a zdr6 project taldlkozordl
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tatd személyzet véleményét kértiik a
képzés lebonyolitasaval kapcsolato-
san, az ITSLEARNING-ben kozzé-
tett anyagokrdl, a képzés résztvevoi-
nek munkatapasztalatairdl.

Az ITSLEARNING hasznalata el6-
ny0snek bizonyult a képzésben részt-
vevOk szamara. J6 Otletnek talaltak az
elézetes tudas felmérését, valamint
azt, hogy az oktatdk ennek megfelel-
en alakitjak a tananyagokat. Az isme-
retellendrzésre szolgalo kérdéseket a
rendszeren keresztiil tudtak elérni, és
itt tudtak valaszolni rajuk.

Megallapitottuk, hogy az el6ada-
sok hatékonyak és hasznosnak bizo-
nyultak. A résztvevdk kell6 képen el-
sajatitottak a kompetencia egységek
ismeretanyagait. A hallgatok elége-
dettek voltak a PED-pilot tanfolyam
szervezésével

A taldlkozé alkalmaval a projekt part-
nerek még beszamoltak a multiplikator
események eredményeirdl és a dissze-
minacids tevékenységekrol.

Benus Ferenc
Madtrai Hegesztéstechnikai Kft.

Co-funded by
the European Union

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

megrendelhetd

Zsebkonyv

A kiadvany el6élete:

* 1996-ban a Miszaki konyvkiadd adta ki el6szor

* 2003-ban keriilt sor az dtdolgozott és bévitett kiaddsra

* 2008, 2011 és 2017-ben a kiadasok valtozatlan utannyomasokkal
torténtek a Cokom Mérndkiroda Kft gondozasaban.

A Hegesztési Zsebkonyv 1996-o0s elsd, a Miszaki Konyvkiadd-i kiadasat
kovetden rovid idon beliil keresetté valt a hegesztd szakemberek, vallalatok,
intézmények korében. A konyv felhasznal6i kore igen széles, az egyetemi
oktatas ajdnlott szakirodalma, a termelésben dolgoz6 hegesztémérnokok,
hegesztdfeleldsok, gyarto- és szereld véllalatok segédeszkoze, valamint a
beruhdzok, izemeltetok dontéshozd miiszaki szakemberei is hasznaljak.

Az tjabb és ujabb nemzetkozi és eur6pai szabvanyok, jogszabalyvaltozasok,
amindséggel és a kornyezetiranyitassal kapcsolatos nemzetkozi el6irasok
elkeriilhetetlenné tették azonban a kiadvany djrairdsat és bovitését.

A KETKOTETES HEGESZTESI ZSEBKONYV UJ, A KORABBIAKHOZ KEPEST
KIBOVITETT TARTALMU KIADASA 2023. SZEPTEMBERETOL RENDELHETO MEG.

A Zsebkonyv. megjuld kozel 35-fs szerzd és lektor garddja arra torekedett, hogy az elméleti ismeretek mellett, minél tobb szakmai
eredményt, tapasztalatot dolgozzanak fel, és tegyenek kozzé.

A Hegesztési Zsebkonyv ujrairt kiadasa

az MHtE szakmai szervezetén keresztiil is elérheto.

A zsebkonyvekkel kapcsolatos egyéb kérdésekre a cokom@cokom.hu e-mail cimre irt levélre vlaszolva, vagy a
+36-30-373-8594 és +36-30-951-9914 telefonszamokon tudunk felvildgositast adni. :

JOKOM Kit.

Mérndkiroda
Cokom Mérndkiroda Kft
Prof. hc. Dr. Czitédn Gabor - ligyvezetd
www.cokom.hu - Bankszamla szam: OTP 117130812-1450140
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Babics Péter Pal*

Az orosz atomeromiivi nyomdstarto berendezé-
sek és csovezetékek hegesztési eloirdsai

*okl. gépészmérnok, okl. hegeszts szakmérnok

1. Bevezetés

A Pakson épiilé két VVER-1200
tipust 1200 MW villamos teljesit-
ményd, nyomottvizes atomerémi-
vi blokk a VVER blokkok tovabb-
fejlesztett, harmadik generacids
blokktipusa (III.G+), mely a korabbi
kapcsolat folytatdsaként a ROSA-
TOM vdllalattal kotott szerzédés
keretében valésul meg. A nemzet-
kozi gyakorlatban a szallité orszag a
sajat nemzeti el@irdsai alapjan ter-
vezi és gyartja az atomerdmivi be-
rendezéseket. Az Eurdépai Unidban
- igy Magyarorszagon is - egy atom-
erému létesitésekor a nemzeti eld-
irasok betartdsa alapkovetelmény.
A Magyarorszagon létesuld, illetve
mar tzemel$ atomerdmi el6irdsa-
it az Atomtoérvény [1] és az Orsza-
gos Atomenergia Hivatal (OAH)
altal kiadott 1/2022. (IV. 29.) OAH
rendelet és mellékletei a Nuklearis
Biztonsagi Szabalyzatok (NBSZ) [2]
tartalmazzdk. A hegesztett kotések
készitésére és vizsgalatara vonatko-
z6 szabalyoknak valé megfeleléshez
az OAH hatésdgi utmutatékat ad
ki. E kettés kovetelmény a létesi-
tés résztvevéit (Engedélyes, Nem-
zeti Hatdsag, szallitok, kivitelezék
stb.) igen Osszetett feladat elé &l-
litja. A fentiek miatt attekintjik az
Orosz Foéderacié (tovabbiakban OF)
e blokktipus létesitésére hatalyos
szabdlyozadsit a hegesztés tertiletén.

2. A nemzetkozi szabalyozas
Az Eurépai Unié nem alkotott
egységes nukledris szabdlyzatot az
atomerémiivi hegesztési tertuleten.
Az Orosz Foderaciéban a nuklearis

létesitmények gyartisa, szerelése,
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tizemeltetése 6nallé teriilet, az atom-
torvény, a szabdlyzatok és a kapcsolo-
dé szabvanyok hatalya kizarélag erre
terjednek ki. A VVER-1200-as blokk
létesitéséhez kapcsol6d6 ma hatalyos
olyan orosz el6irdsok és szabvanyok
el6irasait tekintjik at, melyek a paksi
atomerdmiivi blokkok létesitésénél a
hegesztési tevékenységet érintik.

3. Az OF nuklearis szabalyo-
zasanak az alapelvei

Az OF-ban az 4ltaldnos
gyakorlattdl eltéré 6nallé el6irds-

ipari

rendszer a nukledris tertletet sza-
balyozdsa (térvény, jogszabilyok,
szabvanyok, miszaki el6irdsok). A
nukledris létesitmény fogalom ma-
giba foglalja az energiatermel6k
(atomerdémiivek) mellett az okta-
t6-és kutaté reaktorokat és a tarold
létesitményeket is. A konstrukciok
sajatossiga miatt meghatarozott he-
gesztéanyagokat, hegesztési és elle-
noérzési megolddsokat alkalmaznak.
Az OF el6irasainak megismerését
neheziti, hogy egy részik kizardlag
orosz nyelven érhetd el. Fontos tudni
azt, hogy az acélminéségek jelzésé-
re sajatos jelrendszert alkalmaznak,
mely a nemzetkoézi gyakorlatot (ISO,
EN) nem koveti. A latin betiis atiras-
nak sincsen egységes gyakorlata, pél-
ddul a leggyakrabban hasznalt ausz-
tenites korr6zi6all6 acél 08X18N10T
atirdsakor a 08CrNil810Ti
08KhNi1810Ti is elfogadott.
Az orosz elbirasrendszer alkal-

és a

mazdsanak az egyik kilénlegessé-
ge, hogy az alapanyag mechanikai
tulajdonsigok tébb forrasbdl is va-
laszthatdk: szabvinyokbdl (GOST-,
GOSTR-R-), szabalyzatokbdl (NP-)
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vagy miszaki utasitdsokbdl (TU-).
E dokumentumokban megadott me-
chanikai tulajdonsdg értékeket kell
alkalmazni a szdmitasoknal, a gyar-
tdsanal, illetve az ellenérzésénél.

4. A VVER-1200-as blokkok
konstrukcios sajatossagai

A reaktortartdlynal harom anyag-
mindség jévahagyott, 15X2HMEFA,
15X2HMFA-A és 15X2HMFA Class1,
a miuszaki el6irdas a TU-0893-013-
0021279-2003 jelt [3]. Mindhdrom
acél azonos Osszetételli ferrit-per-
lites acél, kovacsolt, az eltérések a
szennyezbanyag tartalomban mu-
tatkoznak, mely a szivossdgi-szilar-
dsagi jellemzok idébeni valtozasanal
meghatdrozd. A tervezett iizemidé e
berendezésnél 60 év.

Az Orosz Foderacié acélok cso-
portositasat tartalmazé szabvanya
az ISO TR 15608:2017 szabvény [4]
alapjan készult. A szabvany szer-
kezete, az elSirdsrendszer részletei
(csoportok, alcsoportok, érvényes-
ség) megegyeznek az [SO TR el6iras-
sal, kivéve a 4. csoport (Kis V 6tvozé-
st Cr-Mo-(Ni) acélok Mo < 0,7% és
V < 0,1%), amely kiegészilt harom
Uj alcsoporttal a 4.3, 4.4 és 4.5 jeltG-
vel. Ennek oka, hogy az 4j fejleszté-
si orosz reaktortartaly alapanyagok
nem voltak besorolhaték a hivat-
kozott szabvany egy alcsoportjiba
sem. A jelenleg létesités alatti VVER
1200-as atomerémivek reaktorai-
nak az alapanyaga e tablizat szerint
a 4.4 alcsoportba keril besorolasra.

A primerkoéri f6berendezések (géz-
fejlesztd, térfogatkiegyenlitd, féke-
ringtetd szivattyu haz és az NA850-
mm méreti f6keringtetd cs6vezeték)
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1. Tabldzat Acélok csoportositdsi rendszer részlete (GOST R 59114.1 alapjdn)
o

4, Kis V 6tvozésii Cr-Mo-(Ni) acélok Mo < 0,7% ésV < 0,1%

41 Acélok Cr < 0,3% és Ni < 0,7%

4.2 Acélok Cr<0,7% és Ni < 1,5%

43 Acélok Cr < 0,3% és0,7% < Ni < 2,5%

4.4 Acélok 0,7% < Cr < 2,5% és Ni < 1,5%

45 Acélok 2,5% < (r < 3,5% és Ni < 1,5%

alapanyaga egységesen 10GN2MFA
jelt (TU-0893-014-00212179-2004)
[5] kovécsolt perlites acél. Az ausz-
tenites csévezetékek jellemzé alap-
anyaga a 08H18N1O0T jeld titdnnal
stabilizdlt ausztenites korréziéallo
acél (TU-14-3P-197-2001) [6].

A TU-k igen részletes, termékspe-
cifikus megkozelitést alkalmaznak,
mely lényeges a cs6vezetékeknél,
idomoknal és szerelvényeknél (pl.
ovalitds, egyéb geometriai eltérések
megadasa miatt). Ezen el6irasok ki-
dolgozasa nem a nemzetkozi, szab-
vanyok rendszeréhez hasonlé elvek
és gyakorlat alapjan torténik.

Az 1. dbra a VVER-1200-as reak-
tortartaly sajtolt csonkov elem mu-
tatja. A tartalyelem igy kozvetlentl
csatlakozik a fékeringtets vezeték-
hez, mely szintén perlites acél. A
konstrukcié fejlesztésének oka egy
kritikus varrat (heterogén) kivalta-
sa, a roncsoldsmentes vizsgilatok
(elsésorban az id8szakos vizsgala-

1. dbra Reaktortartdly csatlakozd csonk
sajtoldsa, gydrtdsi dllapot (NA850)
(forrds: ROSATOM)

tok) egyszertisédése, az dramldstani
szempontbol optimalisabb kialakitas
volt. A reaktortartély és a f6kering-
teté vezeték belsé feltlete egysége-
sen ausztenites acéllal plattirozott.

5. Az OF hegesztési eldiras
alapdokumentuma az NP-104
jeli nuklearis szabalyzat [7]

E szabélyzat igen részletes, az al-
kalmazhat6 alapanyagokat, hegesz-
téanyagokat és eljarasokat tételesen
tartalmazza. Megjeloli az alkalmazas
korlatait és feltételeit. A hegesztés
elekészitését és a varrat kialakitdsat
abrak tartalmazzdk, melyektdl valé
eltérést a tervezd adhat, de az eltéré-
seket igazolni kell.

A felrakéhegesztés (ausztenites
korrézi6allé plattirozds) lényeges
eléirdsa az, hogy az alapfémhez
kapcsol6do elsé réteg kizarélag nem
stabilizalt névelt krém-nikkel tar-
talmi ausztenites hegesztéanyag-
gal készithet6 (pld Sv-07Cr25Ni13)
fuggetlentl az alkalmazott eljiras-
tol (fedettivii szalag vagy huzal,
elektréda vagy AWI pélca). A nyo-
mastarté berendezések belsé feli-
letén a primer kozeggel érintkezé
feliiletére (tehat a tovabbi sorok he-
gesztéanyagaként) niébiummal sta-
bilizalt acél (pld. Sv-04Cr20Ni10M-
n2Nb) alkalmazhat6. A jellemz6
technolégia a szalagelektrédds fe-
dettivii hegesztés 50x0,7mm-es
méretli szalaggal és a teljes réteg-
vastagsadg min 8 mm. E plattirozdsi
megoldast a VVER-1200-as blokk
NA850-es
tékgyartdsakor is alkalmazzak.

fékeringtet6 cséveze-
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Az el6iras alapvetd jellemz6i:

+ arészletes szabdlyozas kis szabad-
sagfokot ad a gyarténak a hegesz-
tési eljards, a hegesztéstechnold-
gia, a hegeszt8anyag és hékezelési
technoldgia kivilasztasanal;

« igen konzervativ megkozelités jel-
lemzi (a nuklearis ipar hegesztési
tapasztalatait helyezi el6térbe);

« a technoldgidk alkalmazisira egy
korlatozott gyartdi kor jogosult;

« etechnolégidk és hegesztéanyagok
alkalmazdsival nagyszdmu atom-
erémivi féberendezés késziilt,
melyek tGzemeltetési tapasztalatai
kedvezéek;

+ a kotShegesztés mellett a felrako-
hegesztés el6irdsai kiemelt helyet
foglalnak el (a févizkor berende-
zései — reaktortartdly, gézfejlesz-
t6, térfogatkiegyenlits tartdly, és
maga a fékeringtetd csévezeték is
belsd feliiletén plattirozott);

- az alkalmazott alapanyagok, he-
gesztéanyagok egységes rendszert
képeznek (homogén hegesztett
kotések alkalmazas);

« a cs6vezetéki rendszereknél a
08X18N10T jeld titdnnal stabili-
zalt ausztenites acél a meghataro-
z6, mely nagyobb ellenalldst jelent
a kristalykozi korréziés karoso-
dasokkal szemben, mint a hason-
16 funkciékra alkalmazott ASTM
316L illetve 304L cséanyagok.

6. A hegesztési munkarendi
utasitas és mindsitése
Az OF GOST-R 50.04.03-2018
szabvany [8] alkalmazasit az NP-
104-2018 rendeli el. E szabvanyt
6sszehasonlitva az MSZ EN ISO
15614-1[9] és MSZ EN ISO 15614-7
[10] szabvanyokkal megallapithaté:
+ a terjedelmek (bar az EN rend-
szerben két szabvanyra bontot-
tan)
(érvényesség);

lényegében megegyeznek

« a hivatkozott szabvanyok csak az
adott rendszerben értelmezhetsk
(az EN szabvanyok EN szabva-
nyokra, illetve a GOST szabvany
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a GOST szabvanyrendszerben al-
kalmazott terminolégiakra, fogal-
makra, szabvanyokra épitenek);

« a hivatkozott szabvanyok tar-

talmukban sok hasonlésigot
mutatnak (roncsoldsos és ron-
csoldsmentes vizsgalatok, illetve
kovetelmények);

+ egy-egy miszaki kovetelmény ese-
tében a GOST el6irds a mérnoki
gyakorlathoz kozelebb all (pld: a
felrak6hegesztés alapanyag vas-
tagsdga az EN szabvanyban 25
mm, a GOST szabvanyban 50 mm,
ami a nagy falvastagsagi nyomds-
tart6 edényeknél pontosabb ered-
ményeket ad)

+ a GOST szabvany eljarasi kérdése-
ket is tartalmaz, ami talmutat az
EN szabvanyok el6irdsain;

+ a technolégia tanusitasat vezetd
tudomdnyos intézet végezheti, az
EN szabvanyok alapjan a tanusi-
té szervezetnek MSZ EN ISO/IEC
17065 [11] szerinti akkreditacié-
val kell rendelkeznie.

A sok hasonlésagot mutaté szab-
vanyok alapjdn a GOST szabviny
szerint tanusitott gyarték nagy va-
l6szintséggel teljesitik az MSZ EN
ISO eléirasok kovetelményeit is. El-
s6sorban az eljarasi kérdések miatt
az EN szabvany szerinti tanusitvany
szikséges.

F _—

v

7. Az OF anyagvizsgalati elo-
iras alapdokumentuma az NP-
105 jeld nuklearis szabalyzat
[12]

Az elbirds a fémek hegesztett ko-
tések fém, valamint felrakéhegesz-
tés allapotanak ellenérzési kovetel-
ményeit (eljardsokat, moédszereket,
terjedelmeket és a kapcsol6do, mi-
néségértékelési  szabvanyokokat)
hatdrozza meg. Az alkalmazas ki-
terjed a nyomastart6 berendezések,
cs6vezetékek, ezek tartdinak, tdma-
szainak, kapcsol6do szervezeteknek,
hécseréléknek, tarold, pihentetd és
kiégett fitSelem tdrolé medencék
gyartasara, szerelésére, tizembe he-
lyezésére és tizemeltetés alatti id6-
szakos, valamint javitds /karbantar-
tas soran végrehajtott vizsgalataira.

A jogszabaly a roncsoldsmentes és
roncsoldsos vizsgalatok végrehajtd-
sara terjed ki. A hegesztett kotéseket
kategéridba sorolja, amit meghatd-
roznak a mindségigyi jellemzsk és
a kozeg aktivitisa. Alkategéridk is
megjelennek, melyeknél az tzeme-
lési nyomads értéke a meghatdrozo.
A hazai szabélyozas hegesztett kotés
kategériat nem alkalmaz, a felada-
tot — mds orszdgokhoz hasonléan
- a funkcié alapu megkozelitéssel, a
nukledris biztonsaggal valé kapcso-
lat értékelésével biztositja.

2. dbra Fedett iv(i szalagelektrédds felrakéhegesztés
munkarendi utasitds vizsgdlata
(forrds ROSATOM)
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Az alkalmazhaté roncsoldsmentes
vizsgalati (RMV) eljardsok a nemzet-
kozi gyakorlattal megegyeznek, de a
sajatossagok a részletekben jelennek
meg. Példdk erre:

+ Az ultrahangos vizsgélat alkalma-
zasakor elényben kell részesiteni a
gépi (automatizalt) vizsgil6 beren-
dezések és automatikus adatrégzi-
t6 rendszerek haszndlatit.

+ A hokezelés el6tt és utan is el kell
végezni a hegesztett kotések és fel-
rakott feliletek vizudlis vizsgalatat
és méretellendrzését.

+ A hegesztett kotések és felrakott
feliletek RMV vizsgilatit min-
den megeresztés utin (beleértve
a tobbszori megeresztést is) el kell
végezni. Ha a hegesztett kotést
(felrakott szerkezeti elem) radio-
grafiai és ultrahangos vizsgalatnak
kell alédvetni, akkor a radiografiai
vizsgélat elvégezhet$ a hékezelést
megel6zéen, de az ultrahangos
vizsgalatot a hékezelést kovetben
kell végrehajtani.

+ A niébiumtartalmu hegesztéanyag
felhasznaldsaval készilt auszte-
nites acélok minden hegesztett
kotését, valamint nidébiumtartal-
mu korr6zi6allé réteggel felrakott
ausztenites hegesztési varratait
teljes terjedelmiikben folyadékbe-
hatolasos vizsgalati eljarassal vizs-
gélni kell.

+ az OF atomerémivek reaktortar-
talydnak a plattirozott hegesztése-
it 6rvényaramos vizsgalattal nem
ellenérzik, sem 1 reaktortarta-
lyoknal, sem az idészakos vizsgéla-
tok soran.

8. A roncsolasmentes vizsga-
latok (RMV) mindsitése

A roncsolasmentes  vizsgélati
(RMV) rendszerek mindsitési eldira-
sait a GOST R 50.04.07 [13] tartal-
mazza. A mindsités a szabvany a ha-
talybalépést kovetSen kifejlesztett
vizsgalé berendezések elsé felhasz-
nalasa elStti probdkat és azok meg-
felel6ség-értékelését jelenti.
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E vizsgalatokat Vezet6 Tudomanyos
Intézetek (VTI) végzik, 6k készitik el
konyvet, illetve a tanudsitvanyt is.

A hazai Nukledris Biztonsagi Sza-
bélyzatban (NBSZ) az RMV rendszer
mindsitése alatt azt a mindsitési el-
jarast (ENIQ) értjuk, ,amellyel iga-
zolhatd, hogy a vizsgalé rendszer
- a vizsgald berendezés, a vizsgalat-
technoldgia és a vizsgdlé személy-
zet - képes a kovetelményeknek valé
megfelelésre valds vizsgélati koril-
mények kozott. Ezen el6iras alapel-
vében és részleteiben is eltér a GOST
szabvanyban el@irtaktol, hiszen a
vizsgalé rendszer teljesit6képessége
helyett az orosz szabviny a miik6dés
biztonsdgara helyezi a hangsulyt.

9. Osszefoglalis:

Az OF az 4j atomerémivi blokkok
létesitéséhez nagyszamu Gj szabaly-
zatot és szabvanyt adott ki, melyek a
kordbbi tapasztalatokra éptilnek. El-
sG6sorban az eljarasi eltérések miatt
a hazai erémuépitéskor a hegesztési
és hegesztett kotések ellenérzésének
tervezésekor az OF szabdlyzatinak és
szabvanyainak az alkalmazasakor kie-
gészitd / tobblet kovetelményeket kell
el6irni és alkalmazni. E feladatban az

EN szabvanyok és a hazai tapasztala-
tok a meghatarozok. E feladatokban
kozremikodéknek, — engedélyesnek,
haté6sdgnak és vallalkozéknak meg kell
ismerni az OF hegesztési szabalyzati-
nak és szabvanyainak a rendszerét, az
el6irdsok sajatossagait, hogy a késébbi
tizemeltet6i feladatokat eredménye-
sen ellathatoék legyenek.
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és mindsitése. A hegesztési munka-
rend vizsgalata. 7. rész: Felrak6he-
gesztés.

[11] MSZ EN ISO/IEC 17065:2013 Meg-
felelgségértékelés. Termékek, folya-
matok és szolgéltatasok tanusitdsat
végzé szervezetekre vonatkoz6 ko-
vetelmények.

[12] NP-105-18 Regulation and control of
metal of nuclear power installations
equipment and pipelines under fab-
rication and installation (2018)

[13] GOST R 50.04.07-218 Conformity
assessment in form of testing. Qu-
alaification tests of non-destructive

inspection system (2018).

kiilon is igazolhato);

Tovabbi informaciék: mhte.hu

Tajékoztatas

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

2023.12. 31.

A tanusitvanyok megujitasahoz a kévetkezé dokumentumok sziikségesek:

« Kitoltott és alairt megrendelSlap megtjitashoz;

+ A megel6z6 12 hénapon belil végzett kozellatas-vizsgilat megfelel6 eredményének, valamint az
el6z6 60 honapon beliil elvégzett megfeleld szinlatas és/vagy sziirkearnyalat érzékelés vizsgalatanak
dokumentélt bizonyitéka;

+ Megszakitds nélkiili, folyamatos munkavégzés megfeleléen dokumentélt bizonyitéka azokra az el-
jarasokra, ipari és szakteriiletekre, amelyekre igényét benyujtja (tantsitviny masodik oldaldn vagy

« Kreditpontok igazolasa* (ha a megujitashoz a strukturélt kreditpontrendszer alkalmazza);
« Korabbi eredeti tanudsitvany.

*Kreditpont teljesitésének hidnydban a tanusitottnak gyakorlati vizsgat kell tennie.

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

48

XXXIV. évfolyam 2023/3


Guest
Rectangle


MEKINGOUT world more productive

Ipari és egészséqugyi gazok kezelésének
altalanos biztonsagtechnikai szabalyai

Ipari és egészséqgiigyi gdzokkal kapcsolatos balesetek,
karesemények megelzéséhez szilkséges informdciok

Gyakorlati bemutatékkal egybekdtott tanfolyamainkat ajdnljuk minden partnerinknek,
aki ipari gdzokat palackos, palackkdteges vagy kdzponti gazelldtas keretében siritett vagy
mélyhatott cseppfolyds formaban felhasznal.

A tanfolyam témai:

- Biztonsagrol altaldban - Acetilén biztonsagos kezelése
- Jogi hattér - Oxigéndusulas veszélyei
- Gazok tulajdonsagai - Széndioxid biztonsagos kezelése
- Gazpalack, mint nyomastarto berendezés - Semleges gdzok biztonsdgos kezelése,
- Nyomastartd berendezések oxigénhidny veszélyei
és csOvezetékek kezelése - Mélyhdtott cseppfolyds gazok
- Gazpalackok biztonsagos kezelése biztonsdgos kezelése

Linde Gaz Magyarorszaqg Zrt.
1097 Budapest, Illatos Gt 17.
lindehu@linde.com, www.lindegas.hu
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* dramforrdsokra vonatkozik:
_ év normal garancia

SPEEDTEC® PULSE RANGE
TOKELETES TELJESITMENY

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

- Speed Short Arc: gyorsabb hegesztés alacsonyabb hébevitel mellett.

- High Penetration Speed™ a mély beolvadasu hegesztési folyamatokhoz.

- Soft Silence Pulse™ csokkenti a zajt és egyértelmien jobban nedvesiti a rozsdamentes acélt.

- MECHAPULSE™ kivald mindségl varratok pikkelyezett varrat megjelenéssel.

- Magas bekapcsolasi idejl, tobbféle eljarasra alkalmas aramforrasok.

- Mindkétoldalon teljesen szigetelt PCB, kivaloan ellendll a pornak, nedvességnek,
razkodasnak vagy rezgésnek.

-5 éves garancidval megerdsitett igazan nagy teherbiras.

- Modularis koncepcié barmilyen kévetelmények megfelelé konfiguracid kiépitéséhez.

« Az ergon6mikus tervezés megkdnnyiti a hegeszték munkajat.

 +36706109582
=& svegso@lincolnelectric.eu

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com
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Kristof Csaba okl. hegesztomérnok, MAHEG

Korszerii ivhegesztés

A MAHEG ,,Korszerii ivhegesztés” cimii mesterkurzus-
sorozatdnak margojdra

1. rész

Az ivhegeszt6 aramforrasok 4j generacidja felépitése és miikodése alapvetSen kiilonbozik el6djétdl,
a hagyomanyos dramforrasokétél, ezért - megkiilonboztetésiil, elterjedt kifejezéssel - elektronikus
aramforrasoknak nevezziik. Térhéditasuk nagyjabol harminc éve tart, és mara a kinalat messze megha-
tarozo részét képezik. Az Gj technolédgia alapjaiban valtoztatta meg az aramforras szerepét a hegeszto6iv
energiaellatasiban. A hagyomanyos, magneses elven miikodé aramforrasokat a felépitésiikbél ad6do
statikus és dinamikus viselkedésiik teszi (t6bbé-kevésbé) alkalmassa egy valasztott munkarendhez (el-
jarasvaltozathoz). Az elektronikus aramforras azonban alkalmas a hegeszt6aramkor aramanak iranyi-
tasara, vagyis az dram - bizonyos korlatok kozott — a terheléstél fiiggetleniil valtoztathato, igy lehetévé
valik a hegesztdiv energiaelldtasanak célszerii adagoldsa, a hegesztési folyamat meghatarozott (spe-
cifikus) dinamikus egyensulyi dllapotdnak fenntartasa érdekében. Ezzel megnyilt a lehetGség, hogy az
aramforrasokat egy-egy (vagy akar t6bb) specifikus munkarend megvalésitasara tegyék alkalmassa.

Az Gj lehetéségeket — értelemszertien - ki is hasznaljak a gyartok, és egyre batrabb fejlesztéseket
valdsitanak meg, korabban ismeretlen lehetségeket kindlva a felhaszniloknak, akik azonban erre
nagyrészt felkésziiletlenek: hidnyoznak a korszerii megoldasok értékeléséhez sziikséges ismeretek,
megfontolasok (beleértve a sokak szamdira fontos mindségiranyitisi szempontokat), a tudatos és
eredményes hasznalathoz szitkséges gyakorlati készségek (els6sorban a hegeszt6knél).

A cikk cimében idézett, a Magyar Hegesztési Egyesiilet altal rendezett mesterkurzus szervezginek
szandéka annak bemutatasa és megtapasztaldsa volt, hogy milyen 6sszefiiggés van a korszerti, elekt-
ronikus dramforrasok és az ivhegesztési eljarasok ujszerii alkalmazasai kozott, illetve, hogy ezek
miként leltek hatékony alkalmazasra a modern gyartastechnolégidban, megfelelve a hegesztési fo-
lyamattal szemben tamasztott, korabban nem ismert szintl kovetelményeknek - kiilonosen a gépe-
sitett, robotos alkalmazasokban. Mindazonaltal biztosak voltak benne, hogy az aramforrasok és szol-
galtatasaik mélyebb megismerése segit eligazodni a piac gazdag kinalataban, mind az aramforrasok,
mind a kinalt hegesztési eljarasvaltozatok megitélése tekintetében.

Elektronikus aramforrasok

A hegesztéiv legfontosabb tulaj-
donségai, a teljesitmény, a teljesit-
ménysiriség-eloszlis és a polaritds
meghatdrozék a csepplevdlds (anya-
gatvitel), illetve a varratképzésben
lényeges plazmadramlds alakulasara.

Az ivoszlop bonyolult fizikai folya-
matok kolcsénhatasaban kialakulo,
un. lokalis termodinamikai egyen-
silya (LTE) szdmdara a héforras az
aramsiiriiséggel aranyos Joule-he-
vités. Az aramslriiség novelésével,
novekszik az ivoszlopot §sszeszori-
té (koncentralé) magneses eréhatds
(Lorentz-erd), megné az ivoszlop hé-
mérséklete és az ivatmoszféra belsé
nyomdsa. Az igy kialakulé 4j egyen-
sulyi allapotban névekszik az ivosz-
lop koncentracidja, és — ami a varrat-
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képzés szdmara fontos — novekszik a
plazmadramlas intenzitdsa, névelve
az ivnyomdst és a nagy hémérsékle-
td plazma dramldsaval megval6suld
hészallitas mértékét.

A hegeszt6iv energiaellatdsa a fent
leirt egyensulyi allapothoz sziiksé-

Aramforras (fesziiltségforras)

|

ges aram (a hegesztéaram) fenntar-
tasat szolgilja. Az 1. dbran vazoltuk
a hegesztéaramkor és energiaellata-
sanak elvét.
Ahegesztéaramkor elemei (1. dbra):
+ Az aramforras — célszer(en kiala-
kitott feszultségatalakitéként — a

Terhelés
i

T | Primer
oldal

— ol

Hegeszto-aramforras

P S—
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2. dbra Statikus jelleggdrbék dltal meghatdrozott munkapont (a)
és a terhelésvdltozdsra adott vdlasz dinamikdja (b)

tapfeszultséget olyan fesziiltséggé
alakitja at, amely a hozza kapcsolt
o terhelésen (a hegesztéiven és a
hegesztéaramkor elemein keresz-
tal) a rendszer pillanatnyi tulaj-
donsagainak (hatésos és ellenalla-
sanak) megfelelé

e aramot hoz létre. Ez az dram a he-
gesztédram, amely meghatarozé az

iv stabilitdsdra, az anyagdtvitelre és

a hegfiirdé formalasiban megha-

tarozo plazmadramldsra nézve.

Az ivhegeszté-aramforrasokat cél-
szerd a kimenet dramdnak irdnyitasa
alapjan csoportositani.

Hagyomdnyosnak  (konvenciond-
lisnak) tekintjiik az elektromdgneses
elven miikédé dramforrdsokat (he-
geszté-transzformdtor,  transzfor-
matoros egyeniranyitdk, forgé atala-
kiték). Az dram dllitdsa ezeknél azt
jelenti, hogy a hegeszt6iv paraméte-
reinek (dram, fesziiltség) megfelels,
a hegesztéivével stabil munkapon-
tot eredményez6 bedllitast (statikus
jelleggorbét) hozunk létre. A stabil
izemaillapotot megjelenité munka-
pontot az dramforras és a terhelés (a
hegeszt6iv) statikus jelleggorbéivel,
az U-I koordinatarendszerben hata-
rozzuk meg (2. dbra).

A munkapont dinamikus stabilita-
sa az dramforras és a hegeszt6aram-
kor tranziens jellemzéitdl (kilénos-
sen a belsé és kiils ellenallasitol és

.....

induktivitdsatol) fugg.

HEGESZTES
TECHNIKA

Osszefoglalva, ha az 4ramforrés
statikus jelleggorbéjét és annak di-
namikus stabilitisat, azaz a terhe-
lésvaltozasra adott — az dramforras
felépitésétdl figgd — spontdn valaszt
az aramforras villamos viselkedése
(elektrotechnikai felépitése) haté-
rozza meg ,hagyomdnyos” dramfor-
rasrol beszélunk.

A hagyomanyos 4dramforras (stati-
kus és dinamikus) kimeneti jellem-
z6it tehat az aramforrds elemeinek
(transzformator, egyenirdnyito, fojt6-
tekercs) villamos jellemz6i hatarozzak
meg, ezért azok egy bedllitas esetén a
hasznalat sordn nem valtoznak (a ter-
heléssel egyiitt alkotott munkapon-
ton van egyensulyi dllapotot jelent).

Legfontosabb jellemzéi:

« A hegeszt6 transzformator kime-
nete szinuszos véltakozo6 fesziilt-
ség/aram (,sinusoidal AC”).

+ A hegesztd egyeniranyit6 kimenete
tébb-kevesebb hulldimossigi egyen-
fesztltség/aram (,,steady DC”).

+ Akimenetijellemz8k mérésére val-
takozé dram esetén effektiv érté-
ket, egyendram esetén galvanikus
atlagértéket kijelz8, hagyomanyos
(Deprez) miszerek alkalmasak.
Elektronikus dramforrds: a ter-

helés

vezérelhet6, ami — erre alkalmas

arama elektronikus tton

dramkorokkel kapcsoléuzemi

egység-
gel (jellemzGen tranzisztorokkal)

teljesitményelektronikai

Hagyomanyos (conventional)

o=
Erésaramu
kimenet
Elektronikus (electronic)
Folyamat >
iranyitas .
—— . Erqs-
i aramu
i kimenet
!
!
L — oA <

Visszacsatolas

3. dbra A hegeszt6 dramforrdsok uj generdcidja, az elektronikus dramforrdsok
mdkédési elve
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I'vfeszﬁltse'g visszacsatolas

L»

Eljaras megh. =i

Vezérlo
egység

Teljpsitmeny =i (control unit)

Aram visszacsatolas

\

Aram- \

Teljesitmeny

egység

(power unit)

4. dbra Elektronikus dramforrds felépitése (elvi vdzlat)

lehetséges. Mikédésuk alapvetd
feltétele az dramvdltoztatds nagy
sebessége (dinamikdja) és az dram
visszacsatoldsdra épilé zart szaba-
lyozokor (1. a 3. dbrdn).

Az elektronikus dramforras kime-
neti jellemz6i tehat elektronikusan
irdnyitottak (,controlled output”).
Az dramforris mindig olyan kapocs-
feszultséget allit el6, amely a terhe-
lésen az eldirtnak (programozott-
nak) megfelel§ dramot hoz létre. A
program eléirhat allandé aramot
is (akkor az dramforras ,hagyoma-
nyosként” miikédik), illetve id6ben
ciklikusan valtozét, modulaciét
(,teljesitménymoduldciés  hegesz-
tés”). Az MSZ ISO/TR 18491-ben
elfogadott magyar elnevezés szerint
az elektronikus 4ramforrds hasz-
nalata ilyen tizemmodban a teljesit-
ménymoduldcioval végzett hegesztés
(,waveform-controlled welding” -
ISO/TR 18491:2015) [1].

Mikodésének alapja a digitalis
irdnyitds (megfelel6 szamitasi +
tarolé kapacitdssal), amely lénye-
gesen csokkenti a rendszer vdlaszi-
dejét (radikalisan javitva a rendszer
dinamikéjat).

A teljesitményegység egy nagyon
j6 hatasfoku, viszonylag nagy frek-
vencidju (20 - 60 kHz) impulzusszé-
lesség modulaciéval (,PWM”) iranyi-
tott fesziiltségdtalakité (pl. inverteres
egyeniranyito).

A vezérl6 (vagy iranyitd) egység
feladata a teljesitményegység vezér-
lése, azaz a kimenet fesziltségének
és ezzel a hegesztédramkor drama-
nak meghatarozasa és kozvetitése
rendelkez6 jel formajaban. A rend-
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szer mlikodésének fontos feltétele a
hegesztéaramkoér aramdnak (nagy-
saganak és véltozasanak) folyama-
tos figyelése (dramszenzor) és a
mért értékkel valé 6sszehasonlitdsa
az aktudlis rendelkezé jellel (dram
visszacsatolas).

Ugyanakkor a hegesztési folyamat
tényleges ivfesziiltségének feligyele-
te is szitkséges. Ezt az értéket a vezér-
l6egység dolgozza fel, és hozza meg
az eléirt moduldciénak megfelels
dontést (pl. CMT-hegesztés, STT-el-
jaras, amelyeknél a modulaci6 egyes
fazisaiban a tényleges ivfesziiltség
meghatarozott szintje kezdeményezi
az dramra vonatkozé aktudlis rendel-
kezé jel megvéltoztatasat).

Az elektronikus (jellemzden digi-
talis vezérlésii) dramforrasok ugyan-
akkor magatdl értédden illeszked-
nek az intelligens automatizilds 4j
vildgaba (Ipar 4.0). A berendezések
digitdlis irdnyitdsa lehet&séget te-
remt az aramforris mikodésére, a
hegesztési folyamatra jellemz6 ada-
tok valds ideji megfigyelésére, és igy
— alkalmas interfésszel — kozvetleniil
hozziférheték a folyamatfelugyelet
és a folyamatértékelés szamdra.

Fontos fejlemény, hogy a teljesit-
ménymodulaciés hegesztéssel meg-
valdsitott hébevitel mérése is @j
megkozelitést igényel. Ismeretes a
hébevitel szabvanyos definiciéja [2]:
Q = k% x 1073 [kJ/mm]

Az $sszefuggésben szerepld villa-
mos valtozok (U és I) mérése soran
megfontolast igényel, hogy a teljesit-
ménymodulaciés hegesztés hullama-
lakja (hullimossaga, frekvencidja,
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jelalakja) miatt a hagyomanyos mé-
rési modellek (galvanikus egyenérték,
szinuszosan valtakozé aramra pedig
effektiv érték) nem alkalmazhaték.
E mellett a k termikus hatasfok té-
nyezd értéke is jelentsen eltérhet
a hagyomdnyos eljardsokra megalla-
podott, szabvanyos értékektél [2]. A
probléma megolddsira hasznalhaté
javaslat a mdr idézett miiszaki jelen-
tés [1], amely bevezeti az ivenergia
fogalmat, ennek meghatarozasa:

E = 2251073 [k)/mm]

A villamos adatok mérésére pedig
a mintavételezésen alapulé pillana-
térték-mérés modszerét javasolja, és
bevezeti a pillanatérték energia (IE)
és atlagos pillanatérték teljesitmény
(IP) fogalmat, amelyekkel az ivener-
gia (v a hegesztési sebesség, L az IP
teljesitménnyel hegesztett varrat

hossza):
E:UT’ 10'3=’§ 10‘3=%’ 107 [ki/mm]

Egyes dramforrasok mar fel van-
nak készitve a pillanatérték energia
(IE) kijelzésére, amely a fenti 6ssze-
fuggés alapjan alkalmas az ivenergia
(E) meghatérozasara. Ellenérzé mé-
résekhez a TRMS (valédi effektiv ér-
ték) méré miszer alkalmazasa ajin-
lott [18].

Végul meg kell emliteni, hogy az
elektronikus dramforrasok kezelése
gyakran komoly kihivast jelent a ke-
zel6je szdmara. Bir a gyartdék sokat
tesznek a kezel6feluletek konnyd
kezelhet8ségéért (nagy feluletd, szi-
nes képernyd, lehetéség szerint at-
tekintheté elrendezésben), a mun-
a Dbedllitdsok
adminisztriciéja (azonositésa, taro-

karend beallitasa,

lasa, eléhivasa), az értelemszeriien
megszaporodott, hegesztést tamo-
gat6 kilonleges funkcidk kivalasz-
tasa, beéllitasa stb. terjedelmes me-
nirendszert igényel. Az ember-gép
kommunikacié szamara széles kor-
ben elterjedt megolddsok ugyan a
fiatalabb korosztily szdmdira ért-
het6 médon kénnyen elsajititha-
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tok, 4m idésebb kollégainak gondot
okozhat. Ezért az ilyen berendezé-
sek hatékony alkalmazisa szamdra
nem nélkulézheté a kezels személy-
zet alapos felkészitése.

A hegesztéiv szerepe a varrat-
képzésben

A hegesztéaramot az ivhegesztés
meghatarozé valtozéjanak tekintjuk,
amit mennyiségileg az ismert Gssze-
fugés (az ivteljesitménye = I’R) megy-
gy6z8en tamaszt ald, 4m kozelebbrsl
megvizsgélva, lényeges, hogy miként
valtoztatja meg az dram nagysdga és
irdnya (az iv polaritdsa) a hegeszt6iv
belsé energiaegyensulyat és az ivosz-
lopban szitkségszerien kialakul6
anyagaramlast. A hegeszt6aram hul-
lamalakjanak (adott esetben a pola-
ritisdnak) vezérlése, a teljesitmény-
modulacié éppenséggel a hegesztbiv
lényeges fizikai tulajdonsagainak be-
folyasolasa révén tolti be funkcidjat:
az anyagatmenet vezérlését és/vagy a
hegfiird6 célszeri formalasat.

Katod
- i DCEN
Hbveretés (DCSP)
Anyagaramlas : Energiamérleg
:'Ellena!'ﬂ U.. ~2V
|ldshd

Plazmadramlis
------ > (]

IVOSZLOP

' Elektron kilépési
munka

Hoatadas (konvekcio),
rekombinacié

A hegeszt6iv tulajdonsigait a
nem leolvadé (altalaban volfram)
elektréda és a munkadarab kozott
létesitett és stabilizalt iv statikus
modelljén célszerd tanulmanyoz-
ni (5. dbra). Az abra bal oldaldn az
anyagaramlas, jobb oldaldn az ener-
giamérleg elemei kovethet8k. Ha-
rom fé tartomany jelolhetd ki:

+ az iv egyik talppontjat képezé heg-
fiirdé (illetve, a polaritastol fuggs-
en anéd- vagy katdédovezet),

« az ivoszlop és

+ az iv masik talppontja, az elektro-
da (illetve, a polaritastél fuggéen
anéd- vagy katédovezet).

Energiamérleg

A katodovezet fesziltségesését
(U, az ivplazmabdl szdrmazé pozi-
tiv ionok altal képzett pozitiv tér-
toltés hozza létre. Fenntartdsidhoz
Py = Ug X I villamos teljesitmény
szikséges. Ez fedezi az emissziéhoz
kilépési munkdt, az
elektronok gyorsitasdhoz szitkséges

szilkséges

el HOSURGArZas 65 -vezetés

U.~4V

energiit, a fennmaradé részt pedig
az elektréda vezeti el (beleértve a
leolvadé elektrédarol levalt cseppek
hétartalmat is).

Kiemeltik a kilépési munkat,
amelynek nagysdga az elektréda
fajtajatdl figg. A termikus emisz-
szi6 energiaigénye csaknem egy
nagysagrenddel kisebb, mint a
csak téremissziéra (,hideg emisz-
sziéra”) alkalmas, leolvadé fé-
melektréoddk esetén. A jelenség
korabban is ismert volt, és alkal-
maztdk is a valtakozé polaritasu
TIG-hegesztéshez az oxidbonté ké-
pesség, illetve a beolvadasi mély-
ség kozotti egyensuly bedllitasara
(polaritds mérleg). Az elektronikus
aramforridsok azonban alkalmasak
a valtakoz6 polaritdsa dram hulla-
malakjanak csaknem szabad for-
maldsara (frekvencia, polaritds- és
drammérleg, hullamalak), és a val-
takoz6 polaritdsa huzalelektrédas,
védbgazos ivhegesztés megvalési-

DCEP
(DCRP)
Us~4vV

tasara is.

Termikus
katod

KATODOVEZET| i

\ 4

\ Hdsugarias és -veretés

ivoszlop

izoterma

| Joule-
| hevités

Plazmanyiras

a

Hoéatadas (konvekcio)
elektroneinyeles

Felileti feszultség

[lpktromagneses@ )

Fr-lh.ntoorﬁ Y

!And&i

l llenal-| J

Udsho J

I 1

| ANODOVEZET |

Hbvezetés

7. dbra Polaritds hatdsa a huzalelektrédds
ivhegesztésre [5]

5. dbra Anyagdramlds és energiaegyensuly a hegesztéivben ([19] alapjdn)

HEGESZTES
TECHNIKA
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dramsiriség
eloszlas J \
y Y bels6 | kulsé
magneses fer
villamos ’
térerOsseg, E Joule magneses
hevités erok
vezetd-
képesség, O | fr-=s=-=~=- i
= A TR ...
| paraméterek - ™( gdzaramids és energia szallitas
e o a plazméaban
\ 4 I

homerseklet- és
nyomaseloszlas

8. dbra Az ivoszlop termodinamikai egyensulydnak dinamikdja ([4] nyomdn)

TIG-hegesztésnél (6. dbra)
Az elektréda
(egyenesrdl forditottra) esetén

polaritasvaltasa

« az elektrédan a termikus katdd
katédesésének durvan kétszerese
az anddesés, ami az elektréda hé-
terhelését noveli, ezért valtakozé
polaritisi hegesztésnél sziikség
lehet nagyobb atméréji elektréda
hasznalatéra, illetve forditott pola-
ritdsd, egyendramu hegesztésnél
az elektréda intenziv hiitésére;

+ a hegfiird6 hideg katédda valik,
és a lényegesen nagyobb katdd-
teljesitmény - feltind moédon
- nem a beolvadasi mélység no-
vekedéséében realizalédik, mert
a katddfolt nagyobb feliletre ter-
jed ki, ezért kiszélesedik a hést-
riiség-eloszlas.

MIG/MAG-hegesztésnél (7. ara)
« a katédként haszndlt huzale-
lektréda felilletén (a szokdsos
forditott polaritdshoz képest) a
katédfolt kiterjedése jelentésen
megnd, ami azzal jar, hogy a (té-
remisszié miatt) megnévekedett

XXXIV. évfolyam 2023/3

teljesitmény nagyobb feluleten

heviti az elektrédit: nagyméretd

csepp formalodik.

+ a hegfird6 hevitésének teljesit-
ménye (a szokasos, forditott pola-
ritdshoz képest) téredékére csok-
ken, emiatt az atlagos hébevitel
érzékelhet6en csokken.

Az ivoszlop - a hegesztési folya-
mat feltételének tekintett - sta-
bil energiamérlegének forrdsa az
aramvezetés ellenallas-héje (Joule
hatds), vesztesége pedig alapvet6en
a kornyezet hitéhatasa (hdveze-
tés) és a sugarzasi veszteség (hé-
sugdrzds).
mukodésének fizikai alapjat segit

A hulldmalak-vezérlés

értelmezni a 8. 4dbra. Az ivoszlop
egyen-
salyat alapvetSen az ivplazma ve-
altal
zott dramstiriiségeloszlds hatarozza

(lokélis) termodinamikai

zetGképessége meghatdaro-
meg. Novelése (vagy cs6kkentése)
értelemszerlen ezt az egyensulyi
allapotot helyezi 6j allapotba. Ez
a megfontolds segit értelmezni a

nagy frekvencidja d&ramimpulzusok
hatasat TIG-hegesztésnél.
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Elektroda

Lorentz

ero %

[;,\ Magneses
£ tér

Plazma-
aramlas

Munkadarab

9. dbra Kontrahdlt iv felépitése

Elektréda

M~ Js,

Plazmaaramlas p1

Plazma burok

Jz,
P2

+

10. dbra A plazmadramlds kialakuldsa
(p1>>p2)[3]

A ,,Maecker hatas”
A hegeszt6iv killonleges, un. kont-

Hegfurdé

rahdlt plazma, amely tgy jon létre,
hogy az ivoszlop altal vezetett dram
elektromagneses tere altal generdlt,
un. Lorentz-erd kis 4tméréjli vezets-
csatornava formalja. Az 6sszeszoritd
erével az ivoszlop belsé nyomadsa tart
egyensulyt. Az igy létrehozott ivosz-
lopban kialakul6é (lokélis) termodi-
namikai egyensuly nagy maximalis
hémeérsékleti, koncentralt hémér-
sékleteloszlas, és ennek megfelel6
nagy belsé nyomads mellett alakul ki.

A hegeszt6iv jellegzetessége,
hogy az ivoszlop nem szabdlyosan
hengeres alakt (amelyben az ivosz-
lop tengelye mentén egyenletes
nyomadseloszlds alakul ki), hanem
a hegfirdé felé szélesedd, ,harang”
alaku 9. dbra). A belsé nyomdas ma-
ximalis értéke értelemszerien figg
az ivoszlop 4tméréjétdl, vagyis az
elektréda kozelében lényegesen
nagyobb, mint a hegfurdé kozelé-
ben (10. dbra). Ez a nyomaskilénb-
ség hozza létre a varratképzésben
fontos szerepet jatszé plazmaa-

HEGESZTES
@ TECHNIKA
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11. dbra Az ivplazma hémérsékleteloszldsa csepplevdlds sordn (szimuldcié [6])

ramldst, a nagy hémérséklet( plaz-

ma nagy sebességli dramldsit a

hegfiirdé felé.

A Lorentz-féle er6hatasnak meg-
hatarozé szerepe van
+ az ivplazma atmérdjének (és vele

koncentraltsaganak) alakuldsiban,

« az ,iverd” kialakulasaban.

Az iv tengelye irdnydban hat6 er6
ismeretében a hegesztési alkalma-
zds szamara fontos jelenségek ma-
gyarazhatdk:

+ a plazmagiz erételjes dramlisa a
hegfiirdé felé, amit a harang alaka
plazmadban, a Lorentz-er$ hatasara
kialakulé nyomaskilénbség hoz
létre (a plazmadramlds sebessége
10? - 10° m/s nagysdgrendl!);

+ akiilsé nyomas novelése csokkenti
az iv széttartatasat, ezaltal kon-
centréltabb lesz, megné az ivosz-
lop hémérséklete, névekszik az io-
nizacié mértéke (ezt nevezzik az
iv ,természetes stabilizalasanak”).

Anyagaramlas

Az anyagdramlds fontos szerepet
jatszik az energiadramldsban (és
ezzel a varratképzésben). A magne-
ses er6térben stabilizdlédott ivosz-
lopban nagy sebességgel &dramlé
plazma a hegfirdé feliletével érint-
kezve (a jelentés mértékd héatadas
mellett) mechanikai nyomast, ,ive
rének” nevezett ivmyomast fejt
ki, 4ltala jon létre a hegfurds bel-
s6 dramldsat nagyban befolyasolé

HEGESZTES
@ TECHNIKA

plazmanyiras jelensége. A beol-
vadasi mélység alakuldsiban meg-
hatdroz6 szerepet jatszik a firdé
feluleti feszultségének valtozasa és
a plazmanyirds kolcsonhatdsanak
eredé erdhatdsa a hegfirdében ki-
alakulé anyagiramlasra (lasd Ma-
rangoni hatds).

A hegesztéiv és a hegfirdo
kapcsolata

Az el6z6ekben lattuk, hogy az ivat-
moszféra, az &ramnem és a valtako-
zéaram polaritdsmérlegének meg-
valasztidsdval tadg hatdrok kozott
vezérelheté az iv hételjesitményé-
nek eloszlasa az elektréda hevité-
se (adott esetben leolvasztisa) és a
hegfurdé hevitése kozott.

>

Nagycseppes

lll

Hegesztéfesziiltseg

Permetes

E beavatkozasok azonban a hétel-
jesitmény mennyiségi megosztasa
mellet jelentésen befolydsoljék az
iv belsé anyagaramlasibdl adédd, a
varratképzést alapvetéen meghata-
roz6 tulajdonsagait is, kilénssen
« a hészallitast,

+ az fvnyomast (az iver6t),
+ aplazmanyirast és
+ a termokapillaris dramlast (amit

Marangoni hatdsként ismerunk a

hegesztéstechnikéban).

Fontos megjegyezni, hogy amig
ezek a hatdsok volframelektr6das
hegesztésnél kvizi statikus jellegi-
ek, huzalelektrédas ivhegesztésnél
bonyolult - jobbéra csak tapasztalati
uton értékelheté — hatdsaak, amint
a jobb oldali dbran megfigyelhetd

Zarlatmentes anagatvitel
Finomcseppes

|

Nagwseppes

Rovidzarlatos anyagatvitel

= >
HegesztGaram

12. dbra MIG/MAG-hegesztés jellegzetes anyagdtviteli mddijai (jellegrajz)
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egy szimuldci6 eredményeként ka-
pott abrazoladson, amely az ivoszlop
hémérsékleteloszldsit mutatja egy
csepplevilasi ciklusban. Emlékezte-
t6: az itt vizsgalt hatasok az dram-
slriség fuggvényében érvényestl-
nek, ami viszont (az ivplazmaban)
a hémérséklettel egyiitt viltoznak,
annak minden koévetkezményével,
igy a plazmadramlas és hatdsainak

megvaltozasaval.
Huzalelektrodas, védégazos
ivhegesztés

Hagyomanyos  dramforrasokkal

megvaldsitott stabil hegesztési felté-
teket adé munkapontok (a hegeszt6a-
ram/ivfesziiltség fuggvényében) jol
megkilonboztethetd anyagatviteli
moédokat eredményeznek (az  elja-
rds valtozatainak szabvanyositdsa
e megfigyelés alapjan tortént: ro-
vidzérlatos (D), nagycseppes (G) és
finomcseppes (S) anyagatvitel - MSZ
EN ISO 4063, 12. 4bra). Ezt egészi-
ti ki a vezérlet finomcseppes anya-
gatvitel, az impulzusos (P), majd (a
szabvany legtjabb kiadasaban) a
,burried-arc transfer” (B) [7], mely-
nek magyar elnevezése a cikk szer-
kesztése idején még vitatott.

Koszonetnyilvanitas
A MAHEG eztton is koszonetet

mond a mesterkurzusok eléadasa-

iban és gyakorlati bemutatéiban

részt vallaléknak:

+ Budapesti Miszaki és Gazdasdgtu-
domanyi Egyetem,

+ Cooptim Kft.,

« Corweld Plus Kft.,

« Crown International Kft.,

- ESAB Kft.,

« Froweld Kft.,

. Gedia Kft.,

« Lincoln Electric magyarorszégi
képviselet,

+ Linde G4z Magyarorszag Zrt.,

+ Messer Hungarogaz Kft.,

+ OrbitalChamp ev.

« Panweld ER 23 Kft.,

- RECHNEN Hegesztéhaz Kft.,
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+ Rehm Hegesztéstechnika Kft.,

+ és nem utolsésorban a mesterkur-
zusnak helyet adé Dunaujvarosi
Egyetem.
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A Duna mélyenek titkai:
Kozel egy éve tortént a hazai polietilén
csohegesztés legextrémebb kihivdsa

Mindenki latott mar park-, vagy
kertépités soran kényok idomok nél-
kil lefektetett maroknyi atmérdji
ivelt, kigy6zé polietilén csévezeté-
ket. Magunk elé tudjuk képzelni a
100 méteres csbkigyokat tekergetd
és foldbe fekteté zoldruhds munka-
sokat, ugyanakkor szinte lehetetlen
elképzelni ugyanezt derékmagassig
folé éré atmérsji (J 1100 mm) és
tébb mint fél kilométer (549 méter)
hosszusagu csével.

Es ha mégis erre gondolnank, mar-
is folvetddik egy sor kérdés:

« Kihasznal egyaltalan ekkora polie-
tilén csovet és minek?

+ Tényleg teljes hosszdban - ronga-
l6das nélkil - meghajlithaté de-
rékszogben egy 1100 mm 4tmé-
r6ji polietilén csévezeték, amely
hevitéelemes
készult?

+ A hegesztett kotések meghibdso-

tompahegesztéssel

das nélkil elviselik majd a hajli-

tasbol és a meglévé GOV cséveze-

tékbe torténé behiizasbdl ereds
igénybevételt?

+ Val6éban végrehajthaté ez manap-
sag hazdnkban, és még inkabb Bu-
dapesten?

A valaszokat ma mar a Duna med-
re rejti.

Ennek a cikksorozatnak a célja az,
hogy olyan kérdésekre feleljen, ame-
lyek ebben az extrém munkdban
nem maradhattak megvalaszolatla-
nul, de tanulsdgosak barmelyik at-
lagosnak tiing kivitelezés sikeréhez
is. Maga a cs6 is ritkasig Magyaror-
szagon, de az azokbdl épitett cséve-
zeték elkészitése olyan 6sszehangolt
csapatmunkdt jelentett, ami példa-
értékd a milanyag cséhegesztésben
érintett szakemberek szdmara.
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A véirhatéan 2023 8szén befejez6-
dé projekt egyik elemként megva-
l6sult medercsé behuzas részletes
bemutatdsa kapcsan tébbek kozott
ramutatunk arra, hogy:

+ hogyan olvad egymadasba a tapasz-
talatokba vetett hit a gondos mér-
noki eldkészitéssel;

+ miért fontos az extrém kérnyezeti
hatasokkal szamolni;

« milyen kockazatokat kezelnek a la-
borvizsgalatok.

Ennek a rendkivili projektelem-
nek a tapasztalatain keresztul meg-
ismerhetjiik a vilaszokat.

A feladat

A Duna folyémedre alatt Csepel
és Budafok kozott vezetett, 1975-
ben lefektetett DN1200 mm atmé-
r6ji bevonat nélkili gémbgrafitos
ontottvas (GOV) ivéviz fényomo-
vezeték béleléssel torténd rekonst-
rukciéja DN/OD 1100 mm PE100
SDR17-es
nyomodcsével 549 méter hosszban

alapanyagu, mianyag

behuzassal.

A nehézségek

A haszoncsé kilsé és a meglé-
v6 — a késébbiekben védécséként
szolgalé — GOV csé belsé feliilete
kozott atlagosan kevesebb, mint 50
mm tavolsdg van. A geometriai vi-
szonyok korlatozzadk a szamitdsba
vehetd kotési eljarasok korét, a ko-
t6idomok alkalmazhatdsdga kizart,
a feladatra kizdrdlag a hevitéele-
mes tompahegesztés alkalmas, de
annak alkalmazdsakor is indokolt
a kilsé ,varratdudor” szakszertien
torténd eltdvolitasa.

Egy vizfolyast keresztezé veze-
tékszakasz épitésekor kézenfekvs
megoldds lenne az egyik parton
kialakitott szerelGteriileten a veze-
tékszakasz 6sszehegesztése a vizfo-
lyadsra mer6leges irdnyban. Ezutan
a kész szakasz atusztatdsa, vagy
mederfenékre siillyesztése. Korlato-
zott szerelGteriilet esetén az 4thuzds
akar a részleges késziiltség mellet is
megkezdhets. Az igy felszabaduld
szerelSteriileten a tovabbi csészédlak

elkésziilt szakaszhoz hegesztésével a
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végleges hossztsag elérhetd. Sajnos
kénnyen belathatd, hogy ezek a ké-
zenfekvé miiszaki megolddsi lehet6-
ségek nem kovethetdek, ha a vizfo-
lyds a Duna, az épitési helyszin pedig
Budapestbelteriileténhelyezkedikel.
A projekt sordn az egyenként 12 mé-
ter hosszu polietilén (PE) cséveket
a végleges elhelyezkedésiikre meré-
legesen, a keresztezési helytsl déli
iranyban kb. 100 m-re kialakitott -
viszonylagosan keskeny — elészerel
tertleten a Dunéaval pirhuzamosan
lehet csak 6sszehegeszteni, mivel a
part menti telek mérete, az annak
lévé

kornyezetében épitmények,

mutargyak, illetve nagyforgalmua
utszakasz akaddlyozzak a teljes ve-
zetékhossz megvaldsitasit a meg-
lévs GOV cs6 tengelyvonalaban.
A cs6szélak folyamatos behtuizds koz-
beni hegesztése sem célszeri meg-
oldds tekintettel a vezetékszakasz
megépitésének idgszukségletére, a
behtzas nagy csévezetéktomeg mi-
atti eréGsziikségletére és egyéb mi-
néségbiztositisi szempontokra, me-
lyeket a késébbiekben részleteziink.
Ezért abehuzdiskor a kész csévezeték
szakaszt a parti magasabban fekvd
épitési teriileten a csé megengedett
hajlitasi sugardnak megfelel6 ivben
kell az inditég6dor irdnyaba fordita-
ni és annak szintjére vezetni. A mi-
nimalis hajlitasi sugir a kérnyezeti
hémérséklet fuggvényében viltozd
érték. Ez a tervezett novemberi be-
hiizas esetén 6°C 4tlag hémérséklet
mellett 45 méter.

A behtzand6 csékigyé hossza és
tomege nagy. A behuzdsi erd csok-
kentése és a vezeték sériilésmentes
mozgatidsa megfelelen kialakitott
tamaszt6 gorgdk és irdnyito szerelé-
kek hasznalatat koveteli meg.

Abehuzas - és ezzel egyutt a végle-
gesen telepitett cs6évezeték - vonala
nem egyenes. A kozel fél évszizada
telepitett GOV csé szintben és elhe-
lyezkedésben is ivet formal, ami a
sziik méretek miatt jelentésen meg-
neheziti a behazast.

HEGESZTES
TECHNIKA

Abizonytalan és hideg idéjaras ku-
16n6s kockdzatokat jelent a hegesz-
tés szempontjabdl is, valamint ka-
rosan hat a hajlitasra és behuzésra.
Az idéjarastdl és a hatdridsktdl fug-
g6 idSkeret rendkiviil sziik korlatok
kozé szoritja a hibatlan kivitelezést.
A mivelet nem megismételhetd,
ugyanakkor a sikerét szamos kriti-
kus korilmény veszélyezteti.

A beruhazoé félelmei

Az adott kivitelezési feladat Ma-
gyarorszagon kettés értelemben is
pilot projekt, mivel ekkora atmérs-
ben még az ivévizellitisban nem
volt ilyen PE csé hegesztési mun-
ka. Hasonl6é nehezité koralmények
mellett még kisebb dtmérében sem
gyakran kellett kivitelezének PE cs6-
vet behuznia egy meglévé vezetékbe.
Igy rendkiviili kihivast jelent a terve-
zés soran felkésziilni az eddig soha
végre nem hajtott kivitelezés eset-
legesen el6forduld, varatlan problé-
madira és azok kezelésére. Nincs a ko-
zeli és tavolabbi id8szak kivitelezési
feladatai kozott mintaként szdmi-
tasba vehetd sem az el8készités, sem
a megvalésitas tekintetében.

Mdr a csoméret is egyedi. Bar
létezik olyan cségyartd, melynek
a kindlatdban szerepel a DN/OD
1100 mm &tmérsji PE csé, a jelen-
leg érvényes, PE ivéviz vezetékek
csoveire vonatkozé MSZ EN 12201-
2:2011+A1:2014 szabvanyban a DN/
OD 1000 mm felett az 1200 mm a
kovetkez6 szabvanyos méret. Nem ez
az egyetlen vezeték a vildgon, aminél
ezt a cséméretet alkalmaztak, tehat
a valés felhasznalds ilyen dimenzié-
ban mdr most tagabb a szabvanyban
rogzitett kereteknél. Ebbdl kéovetke-
zik, hogy nem minden hegeszt6gép
gyarto felkésziilt a szabvanyban nem
szerepl6 cs6méretekre.

A polietilén cséanyag sériilé-
kenysége. A csépalast épségét az
Osszes technoldgiai mivelet sordn
biztositani kell a kivitelezés minden
fazisdban, megfelel6 anyagmozga-
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tassal (emelési segédszerkezetek, sé-
rilésmentességet biztosité kotozés,
emelSheveder), szallitissal (rakato-
las, megtamasztas), gorgbk alkalma-
zasaval térténd vonszolassal, illetve
a tarolasuk sordn alkalmas alatétek
hasznélatdval.

n»Tokéletes” mindségii tompa
varratokra van sziikség. Nemcsak
avezeték tervezett élettartama alatti
tizembiztos miikodtetés, de a behu-
zas és hajlitds miatt fellépé rendki-
vili erék elviseléséhez is a teljes cs6-
vezetékszakasz valamennyi kotése
esetében az észszertien elérhetd leg-
szigorubb atvételi kovetelményszint
alkalmazandé. Ennek elérése csak
kizérdlag egy jovahagyott hegesztés-
technoldgia szigoru és kévetkezetes
betartatdsival lehetséges, melynek
elérése pontos és jol utemezett he-
gesztésfeliigyelettel garantdlhaté.

A kivitelez6k korabbi tapaszta-
latai és feladatai

A rendkivil osszetett és kocka-
zatos feladat tokéletes elvégzésére
- nyilvdnvaléan - csak jél egyutt-
miikods, minden munkafazist hi-
batlanul teljesité ,vilogatott” — azaz
megfelelGen felkészitett — kivitelez
csapat lehet csak képes.

Az elsé hallasra ,szimpla cs6he-
gesztés és behuzas”, az eléz6ekben
kritikus
miatt egy olyan 6sszetett mérnoki

felsorolt veszélyforrasok
és szakkivitelezési feladat, amelynél
a korabbi gyakorlatra nem, vagy csak
kis mértékben lehet tdmaszkodni. A
helyszinspecifikus kériilményekhez
tokéletesen igazods, még sohasem
alkalmazott egyedi segédszerkezetek
megtervezése és legyartasa az egyet-
len szamitasba veheté megoldas a hi-
batlan megvaldsulas érdekében.

Az egymastél szorosan fuggd
munkafolyamatok a rendelkezés-
re 4ll6 sziik id6kereten beliil olyan
szervezettséget és elbrelatast igé-
nyelnek, ami napi szintre lebontott
munkarendet kévetel meg. A pon-
tos idépontokra elére megtervezett
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tevékenységeket hibatlan szerve-
zéssel, tokéletes 6sszhangban kell
elvégezni.

Sajnos még mindig nem &ltaldnos
elvards a mlanyaghegesztés mi-
néségfeliigyelete, de egy-egy ilyen
bonyolult esetben donté szerepet
jatszik az, hogy Magyarorszagon
az MHtE és tagszervezeteinek ko-
szonhetéen jol kontrollalhaté ki-
vitelezési folyamat a hére lagyu-
16 anyagti mianyag csévezetékek
hegesztése, biztositott a hegesz-
tészemélyzet mindsitettsége.
Fontos, hogy a kivitelez6 megfele-
l6en dokumentalt szakmai felké-
Ennek
nem csak a szakképesitésekre, de

sziltséggel rendelkezzen.

a felhaszndlt anyagok, eszkozok és
eljarasok alkalmassagat igazolé ta-

nusitvanyokra is ki kell terjednie. A
mindsitett mianyaghegeszték mun-
kajit képzett hegesztési felel6sok-
nek és irdnyitéknak kell felugyelni.
Az ezek hatterét biztosité szinvo-
nalas tudasbazist, szakmai hatteret,
képzési és ellendrzési rendszert ala-
posan ismerni és alkalmazni kelle-
ne még az ennél sokkal egyszer(ibb
munkdkndl is!
A kovetkezs
hogy elébbi kihivasokra milyen

részben kideriil,

konkrét megoldasokkal vélaszoltak
a projekt résztvevéi. Bemutatjuk a
mianyag cs6hegesztés minéségbiz-
tositasat. Sz6 lesz a hegesztési fele-
16s preciz munkdjanak jelentéségé-
r6l és az azt segité megoldasokrdl.
Megmutatjuk az alkalmazott labor-
vizsgalatokat és az azokbdl kinyert

kovetkeztetéseket. Osszesitjik a
kulonleges feladatbdl
szakmai tapasztalatokat.

szarmazo

Ha van olyan kérdése, amire ugy
gondolja, hogy valaszt adhat ez a
projekt és szivesen olvasnd a folyta-
tasban, kiildje meg a cikk elolvasasat
kovetéen a szerzék részére az ecor-
ps@ecorps.hu cimre és igyekszink
megviélaszolni a kévetkezd részben!

Szerzék:

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

Gyimes Gyula - RONTGEN KANIZSA Kft.,
lllés Gdbor — ECORPS Kft.,

Nagy Baldzs — Aliaxis Hungary SEE Kft,
Séra Istvdn — MHtE,

Tekes LdszI6 — BONEX EpitSipari Kft.,
Zimmer Péter — Févdrosi Vizmdlivek Zrt.

o WELDy,,

FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Eqyesiilés az Eurdpai Hegesztési Szovetséq és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen izemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet véqzd véllalatok tandsitdsat végzi az

MSZ EN ISO 3834 szabvany alabbi fejezetei szerint:

3. rész: Altalanos mindségiranyitasi kovetelmények.

Asikeres iizemalkalmassdgi auditot kivetden az MHtE nemzetkdzileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.

Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartdsi szdmu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN 1S0 3834-2, -3 szabvény fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitdsi folyamatot és ki tudja llitani a tandsitvanyt.

Tandsitdsra jelentkezés és bovebb informdcio érdekében az aldbbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: benedekj@mhte.hu, telefon: 06 70 400 2767

SAJTOKOZLEMENY

Az Egyesiilt Kirdlysag Kormanya bejelentette a CE-jeldlés elismerésének kiterjesztését (CABF
PED/SPVD N23/037)

Az Egyesiilt Kiralysag Uzleti és Kereskedelmi Minisztériuma bejelentette, hogy hatéarozatlan idére

meghosszabbitja a CE-jel6lés hasznalatat a vallalkozasok szamara.

« Az Uzleti Osztély a 2024-es hataridén tul, hatarozatlan idej(i CE-jel6lés elismerést hirdetett meg.

« A Kormany intelligensebb szabalyozasra iranyuld torekvésének részeként bevezetett meghosz-
szabbitas csokkenti az Gzleti koltségeket, a termékek forgalomba hozataldhoz sziikséges id6t, és
a fogyasztok javat szolgalja.

«  Azintézkedés az iparral vald széleskord egyiittmiikddés részeként valosul meg, teljesitve a val-
lalkozasok kulcsfontossagu kérését a terhek enyhitése, és az Egyesiilt Kirdlysag gazdasdga nove-
kedésének fellenditése érdekében.
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Toth Tamas*, Klaus Dilger

Duplex acélok elektronsugaras hegesztése
nikkelbdzisu hegesztohuzal alkalmazdsdval

Electron beam welding of duplex stainless steels
using nickel-based filler wire

Technische Universitit Braunschweig, Institute of joining and welding
* t.toth@tu-braunschweig.de

Absztrakt

A nagy falvastagsdggal rendelkezd, duplex acélbol késziilt alkatrészek (példdul hosszvarratos csovek) kitéstech-
noldgidjdra az elektronsugaras hegesztés szdmos esetben megfontolando lehetdséget kindl, kiszonhetden az el-
jdrds dltal biztositott miiszaki és gazdasdgossdgi elonyoknek. Erre az eljdrdsra azonban jellemzé a gyors hiilés,
mely a vakuum dltal okozott nitrogénvesztéség mellett az ausztenitdtalakulds elégtelen mivoltdhoz vezet. Ennek
kompenzdldsa érdekében a kutatds sordn 1.4462 jelii standard duplex acél hegesztésekor nikkelt adtunk a heg-
fiirdébe huzal formdjdban. Koszonhetden a nikkel ausztenitképzd hatdsdnak, kiegyenstlyozott szovetszerkezet
jott létre vdltozatlan hiilési viszonyok mellett. A nikkelbdzisu huzal és az alapanyag elkeveredését az elektronsu-
gdr oszcilldldsdval segitettiik el6, amely az ausztenit egy csupdn minimdlis inhomogenitdssal rendelkezd elosz-
ldsdhoz vezetett. Ez magdval vonta a varrat jo szivéssdgdt, kielégitve a kiilonféle szabvdnyok kivetelményeit.
Kulcsszavak: Duplex korroziddllo acélok, elektronsugaras hegesztés, ausztenit, ferrit, nikkel

Abstract

For joining of thick walled components (e.g. longitudinally welded pipes) of duplex stainless steels components, the
electron beam welding can be frequently taken into consideration due to technical and economical benefits. This pro-
cess is characterized by a high cooling rate combined with a relatively great loss of nitrogen, resulting in insufficient
austenite formation. To compensate this phenomenon, nickel addition, in wire form, was conducted in this study.
This promoted the formation of austenite at the same cooling rate, so that approximately an equal amount of ferrite
and austenite was achieved. Beam oscillation was applied to maintain good dilution even at large depth/width ra-
tios. This resulted in a good weld dilution and consequently in an austenite distribution with a low inhomogeneity.

This entailed high tougness of the weld metal, fulfulling the requirements of the common standards.
Key words: Duplex stainless steels, electron beam welding, austenite, ferrite, nickel

1. Bevezetés

A duplex korr6zi6all6 acélok olyan
kettds szovetszerkezetli, a Fe-Cr-
Ni-N rendszerbe besorolhaté 6tvo-
zetek, amelyekben mind a ferrites,
mind pedig az ausztenites fazis
legalabb 30%-ban van jelen [1-2].
A kémiai Osszetételt illetéen ezen
anyagok jellemzéen 19-30% krémot,
1-7% nikkelt, 0-5% molibdént és 0,1-
0,35% nitrogént tartalmaznak. En-
nek az 6sszetételnek, illetve az ide-
alis esetben kiegyensulyozott kett8s
szovetszerkezetnek készénhetéen
a duplex acélok nagyobb szakitészi-
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lardséagot, illetve jobb lyukkorr6zié-
val és feszultségkorrézidval szembe-
ni ellendllast tudhatnak magukénak
a hagyomanyos, tisztdn ausztenites
szovetszerkezetl korréziédllé acé-
lokkal szemben [3]. Ebbél az okbdl
kifolyélag a duplex acélok egyre
nagyobb szerephez jutnak az ipari
gyakorlatban, szdmos esetben ki-
16nb6z6 hegesztett szerkezetek alap-
anyagaként. Jellemz6 alkalmazasi
teriilet a kulénféle vastagfalt hossz-
varratos csovek gydrtdsa az olaj- és
gazipar szdmara, amely sordn gyak-
ran az elektronsugaras hegesztési

T 63

eljarasra esik a vélasztds a nagy ter-
melékenység, a nagyfoku rugalmas-
sag, illetve az elérhet6 mély beolva-
das miatt. Komoly kihivas azonban,
hogy a fazisardny a hegesztés utin
jelentés médon eltolédik a ferrites
Ennek
oka az, hogy a duplex acélok krista-

szovetszerkezet irdnyaba.
lyosodasa ferrites; a ferrit-ausztenit
allotrép atalakulas a lehilés soran,
szilard halmazallapotban, nagysag-
rendileg 1200 °C és 800 °C kozott
megy végbe. Az elektronsugaras
hegesztésre jellemzé nagy energi-
aslrliség és az abbdl adédé gyors

HEGESZTES
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1. tdbldzat: Az alkalmazott alapanyagok és a hozaganyag kémiai 6sszetétele

1. dbra: Beraha-Il mardszerrel lathatévd
tett z6mmel ferrites szbvetszerkezet (a)
illetve elektrokémiai maratdssal lathatévd
tett krom-nitrid kivdldsok (b) [8]

lehtilés azoban nem biztosit elegen-
dé idé6t az ausztenitképzddés kivant
mértékben torténd végbemenetelére
[4]. Ezen tilmendéen az elektronsu-
garas hegesztéshez alapvetéen nél-
killézhetetlen nagyvikuum hozza-
jarul a nitrogén hegfurdsbdl torténd
jelentés mértéki effuziéjahoz [5-8].
A nitrogén erds ausztenitképzg, an-
nak csupan részleges elvesztése is
jelentés mértékben csokkenti az
ausztenitképz6dés mértékét. Ebbgl
ad6édéan, amennyiben egyéb médon
nem keril sor a hegesztési folyamat-
ba torténé beavatkozdsra, egy zom-
mel ferrites szovetszerkezet alakul
ki jelentés mennyiségli krém-nitrid
kivalassal kisérve (lasd 1. abra). En-

Kémiai osszetétel (wt. %)

Alapanyag C Cr Ni Mn Si Mo Cu N Fe (rEq* Niiq*
1.4462 (15mm) | 0,026 | 228 | 548 | 1,29 | 034 | 3,07 | 020 [ 0,183 | Bal. | 275 | 925
1.4462 (20mm) | 0,017 | 22,5 | 565 | 1,54 | 035 | 3,27 | 024 | 0,155 | Bal. | 27,5 8,94
1.4462 (30mm) | 0,019 | 22,3 | 501 | 1,55 | 0,38 | 3,21 | 0,11 | 0,176 | Bal. | 27,3 8,51
2.4607 (Huzal) 0,013 | 229 | 60,1 | 0,17 | 0,07 | 158 | 0,014 - Bal. | 446 60,4

*Hammar & Svensson [18]

nek oka a ferrites fazis limitalt nit-
rogénoldé képessége.

Mig a lézersugaras, illetve a kulon-
b6z6 ivhegesztési eljarasok sordn a
védbgaz nitrogéntartalmanak nove-
lésével a nitrogén elvesztése, illetve
az abbél ad6dé zémmel ferrites szo-
vetszerkezet kikiiszoébolhets [9-15],
az elektronsugaras hegesztési eljaras
esetén mas modszerekre van sziik-
ség, hiszen a vakuum szikségessége
miatt védégazok alkalmazasa tech-
nikailag nem megvalésithaté. Szak-
irodalmi forrasok alapjan a hegfiirdé
nikkellel valé dusitdsa a szovetszer-
kezet kiegyensulyozasdhoz vezet,
amennyiben a hlési viszonyok ezt
lehet6vé teszik [8, 16-17]. A kutata-
sunk célja a nikkelbazisti hozaganya-
gok alkalmazhatdésiginak vizsgilta
volt a duplex acélok elektronsugaras
hegesztése soran. Elemeztiik, hogy a
huzal és az alapanyag j6 elkeveredé-
se — kiilénésképpen nagy beolvadési
mélységek mellett — milyen mérték-
ben megy végbe. Ezen felul a kuta-
tomunka az ily médon elkészitett
varratok szovetszerkezetének, illet-
ve a mechanikai tulajdonsigainak
vizsgalatara irdnyult.

2. Kisérleti anyagok, berende-
zések és eljarasok

2.1 Alkalmazott anyagok és
tulajdonsagaik

A hegesztési kisérletek soran ket-
t6 darab ratltetett tompakotést ké-
szitettiink el (lasd 2. abra). Az egyik
esetben a 15 mm és a 20 mm (1. he-
gesztési kisérlet), a masik esetben
pedig a 20 mm és a 30 mm anyag-
vastagsagu lemezek (2. hegesztési
kisérlet) kozott hoztuk létre a he-
gesztett kotést. Ebbdl adéddan a
gyokmegtamasztast a nagyobb fal-
vastagsdggal rendelkezé alapanyag
biztositja. Az illeszkedé feliiletek
forgdcsolassal kertiltek megmunka-
lasra.

A felhasznélt alapanyagok kémi-
ai Osszetételét az 1. tdblazat tar-
talmazza. A nikkel reprodukélhaté
és stabil adagoldasanak érdekében
egy 1,0 mm atmérdjd nikkelbdzist
hegesztéhuzalt (S Ni 6059 / NiCr-
23Mol6 az EN ISO 18274 [18]
szerint) alkalmaztunk, melyet jol
automatizalt médon, egy huzalels-
tol6 segitségével lehet a hegfiirdébe
tovabbitani.

)

©

15/20 mm

@

®

20/30 mm

a)

@

b)

2. dbra: A hegesztett kétések sematikus bemutatdsa hegesztés elétt (a), illetve hegesztés utdn (b)
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3. dbra: A hegesztési kisérletekhez haszndlt elektronsugaras hegesztégép (a),
illetve a lemezek késziilékben valo régzitése (b)
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4. dbra: Az alkalmazott hegesztési stratégia,
illetve az elektronsugdr oszcilldciéjdnak sematikus dbrdzoldsa

2.2 Elektronsugaras hegesztés
A hegesztési kisérletek elvégzé-
séhez egy pro-beam K26-3 tipust,
15 kW maximalis teljesitményi
elektronsugaras hegesztéberende-
zést hasznaltunk (lasd 3. dbra (a)).
A 2,6 m® térfogati munkakamra-
ban a hegesztés megkezdése el6tt
egy minimum 2,5x10° mbar miné-
ségli nagyvakuumot hoztunk létre a
veszteségek minimaldsanak, illetve
a reprodukalhatdésag biztositasanak
céljabdl. A gyorsitéfesziiltség értéke
120 kV volt a kutatémunka teljes
id6tartama alatt. A probadarabok
rogzitéséhez egy altalunk készitett,
hornyos szoritékkal és leszorité kar-
mokkal ellatott késziiléket haszndl-
tunk, ahogy azt a 3. dbra mutatja.
Az els6 hegesztési kisérlet sordn az
sugardramot 80 mA-nek, a hegeszté-
si sebességet pedig 6 mm/s-nak va-
lasztottuk meg. A masodik kisérlet
soran a megnévekedett falvastagsig
miatt a hegesztési sebességet 4 mm/
s-ra redukéltuk, a sugdrdramot pe-
dig 90 mA-ra noveltiik. A hegesztési
sebesség csokkentésének oka a hu-
zal és az alapanyag elkeveredésére
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rendelkezésre allé id6 noévelése volt,
mely a megnévekedett beolvadasi
mélység miatt szitkségesnek mutat-
kozott. A huzalel6tolasi sebességet
az elsé kisérlet sordn 2,7 m/min-
nek, a masodik kisérlet sordn pedig
3,2 m/min-nek vélasztottuk meg.

A huzal megolvasztisinak és a
konkrét hegesztésnek a térbeli,
de nem idébeli elvilasztisihoz az
elektronsugar gyakorlatilag tehetet-
lenség nélkiili eltéritési lehetségét
hasznéltuk ki. Szemben a lézersu-
garas hegesztéssel, ahol a 1ézersugar
eltéritése tomeggel és tehetetlenségi
nyomatékkal rendelkezé tiukrok se-
gitségével torténik, az elektronsugdr
eltéritése magneses térrel megy vég-
be. Ennek sebessége a vezérlés konfi-
guricidjatol, illetve annak interpola-
cids itemidejétél figg, de alapvetSen
nagysagrendekkel nagyobb, mint
egy mechanikus eltérités esetében. A
hegesztési folyamatot igy két részre
osztottuk, amely periodikusan val-
takozva, a hegesztés szempontjabol
gyakorlatilag szimultan megy végbe.
Az elsé zénadban (1) a huzal megol-
vasztasa megy végbe egy +60 mm-es
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defokuszaldssal (f), a teljes folya-
matot tekintve az elektronsugar az
idejének 10%-at tolti el itt. A mdso-
dik z6énédban (2) a konkrét hegeszté-
si folyamat megy végbe a maradék
idében (90%). A két zéna kozott az
elektronsugar 10 kHz frekvencia-
val alterndl (F,, ), ebbsl adéddan az
elektronsugar egy periédust tekint-
ve 0,01 ms-ot tartézkodik az elsé z6-
naban, és 0,09 ms-ot a masodikban.
Ez elég gyors ahhoz, hogy mind a
huzal megolvasztdsa, mind pedig a
hegesztési folyamat zavarmentesen
menjen végbe, hiszen az émledék te-
hetetlensége elég nagy ahhoz, hogy
azt a rovid idére eltdvolods, majd
visszatér§ elektronsugdr érdemileg
ne befolyasolja. Ezen tulmenden
a masodik zéndban egy ,fektetett
nyolcas” alakd, 500 Hz frekvenci-
aval rendelkezé sugaroszcillaciét
programoztunk (lasd 4. dbra), amely
egyrészt a varrat kiszélesitésére,
masrészt pedig az alapanyag és a ho-
zaganyag kozotti elkeveredés javita-
sara szolgalt. Ennek az oszcilldcids
alaknak a szélessége (SW) az els6
kisérlet soran 3,8 mm, a masodik
kisérlet soran 4,0 mm volt. Az osz-
cillicié hosszanti kiterjedése (SW)
mindkét esetben 5 mm volt.

2.3 Vizsgalati modszerek

A hegesztési kisérleteket kovetéen
a prébatestek forgacsolé megmunka-
lassal torténd kivétele tortént meg.
Az 5. dbranak megfeleléen 1-1 ke-
resztirdnyu csiszolatot munkaltunk
kiavarratkezdeti (Poz.A), illetve vég-
s6 (Poz. B) szakaszabdl. Ezeken mik-
roszkopi vizsgélatokat, illetve ener-
giadiszperziv rontgen elemanalizist
(EDS) végeztink a szovetszerkezet
és az azzal szoros Osszefliiggésben
1év6 nikkeltartalom elemzése célja-
bdl. Tovdbba hirom-hirom gyok-,
illetve koronaoldali Charpy-V ité-
prébatestet munkaltunk ki az dbra-
nak megfeleléen. Ezen prébatestek
esetében a bemetszés meréleges volt
alemez sikjéra.
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5. dbra: A vizsgdlatokhoz kimunkdlt prébatestek helyzetei

A keresztirdnyd csiszolatokat a
csiszolast és polirozast koévetéen Be-
raha-II marészerrel marattuk, amely a
ferritet elszinezi, igy lehet6vé téve a fa-
zisarany kontrasztkilonbségen alapu-
16 automatizalt kiértékelését. Csiszo-
latonként 6sszesen 15 darab (5 db a
varrat koronaoldali, 5 db a varrat ko-
zépsé és szintén 5 db a varrat gyokol-
dali részérsl) mikroszerkezeti képet
készitettink egy Leica DM4000M
tipust mikroszkép alkalmazasaval,
500x-0s nagyitasban. Az igy kapott
képeket szurkedrnyalatosra (8 bit)
konvertaltuk és egy adott kiiszobérték
alkalmazasdval binarizaltuk. A Pyt-

6. dbra: Egy binarizdlt (a) és egy kiértékelt
szévetszerkezeti felvétel (b)

8

HEGESZTES
TECHNIKA

hon programozasi nyelvben irt szkript
6. dbranak megfelel6en a kiiszobérték-
t6l kisebb szirkedrnyalat-értéki pixe-
leket sotétkékre, az annal nagyobb
sziirkedrnyalat-értékd pixeleket pedig
sdrgdra szinezi, majd azok egymdshoz
viszonyitott ardnyat kiszdmitja (lasd
6. abra). Az igy kapott arany megfelel-
tethetd a szévetardnynak.

Az ausztenit-ferrit ardny alapve-
téen szoros Osszefliggést mutat az
adott pontban mérhets ausztenit-,
illetve ferritképzé elemek aranyaval,
amely - kilonésen a nikkel eseté-
ben - kozvetleniil fugg az alapanyag
és a hozaganyag elkeveredésétél. Az
ausztenitképzddés folyamatat szem
elétt tartva azonban egyértelmd,
hogy a hiilési viszonyok, illetve azok-
nak az inhomogenitasa egy tovabbi
befolyasolé tényezdként jelenik meg.
Az elkeveredés egyéb befolyasold té-
nyez8ktSl mentes elemzése céljabdl
EDS méréseket végeztink a varrat
kézépvonala mentén. Ezen mérése-
ket egy eumeX detektorral felszerelt
JSM-6480
végeztik el. A mérések soran éllan-

elektronmikroszképpal

dé, 20 kV nagysdgu gyorsitéfeszilt-
séget alkalmaztunk, és 500 pm x
500 pm feliletd, egymastél 1 mm ta-
volsagra elhelyezked6 négyzet alaku
tertleteket pasztiztunk le a varrat
koronaoldalabdl kiindulva egészen a
gyokoldal alatti alapanyag eléréséig.

A keresztirdnyu csiszolatokon a
mikroszerkezeti vizsgdlatokon és az
EDS elemanalizisen kiviil kemény-
ségmeéréseket végeztiink annak meg-
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allapitisa érdekében, hogy a szovet-
szerkezetben liathaté inhomogenitas
milyen mértékben tikrozédik a ke-
ménységértékekben. A vizsgalatok-
hoz egy ZwickRoell tipusd kemény-
ségmérs berendezést haszndltunk,
Vickers-eljarast alkalmazva az ISO
6507-1 [20] szerint. A terhelberét
9,81 N-nak valasztottunk meg, igy
tehat a mért értékeket HV1-ben kap-
tuk meg. Az ezen terhelés mellett ka-
pott lenyomatok elegendéen kicsik az
alapvetéen keskeny héhatasovezet és
a varrat kell mértéki felbontasahoz,
de elegendéen nagyok egy stabil atla-
gérték szolgaltatasahoz. Igy a kapott
keménységérték nem az egyes fazi-
sok (pl.: egy nagyobb ferritszemcse)
véletlenszer eltaldlasatol fugg. A
lenyomatok kézotti tavolsag 250 pum
volt, az optikai kiértékelést 400x-os
felbontdsban végeztiik el.

A Charpy-féle utvehajlité vizsgala-
tokat walter+bai AG PH-300 tipusg,
450 J maximdlis kinetikus energiaval
rendelkezé utémi segitségével vé-
geztiik el. A V-bemetszési prébates-
tek keresztmetszete 10 mm x 10 mm
volt. Az ISO 17781 [21] szabvanynak
megfeleléen a vizsgilati hémérsék-
letet -46 °C-nak vilasztottuk meg,
amelyet egy huber CC 902 temperal6
berendezéssel, metanol fiirdében alli-
tottuk be. Az ISO 17781 szabvany a
duplex acélok esetében ezen hémér-
sékleten legalabb 50 J atlagos mini-
malis ttémunkat kovetel meg.

3. Eredmények és kiértékelésiik

A kiértékelés els6 szempontja a
varratgeometria, illetve a varrat és
a hohatasovezet szovetszerkezete
volt, amelyeket a 7. dbra mutatja be.
A varratgeometridt mindkét esetben
parhuzamos beolvadasi vonalak jel-
lemzik. Ez a sajatossdg — kivaltképpen
az elektronsugarral hegesztett varra-
tokra alapvetben jellemz§ kis nyilds-
szogl, V-alakkal szemben — az alap-
anyag és a hozaganyag elkeveredése
szempontjabol kiilonosen elényds.
Az  elektronsugir trajektdridjanak
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7. dbra: A varratgeometria és a sz6vetszerkezet a h6hatdsévezetben, illetve a varratban
(a: 1. hegesztési kisérlet; b: 2. hegesztési kisérlet)

— mely az oszcillacié és a hegesztési
sebesség szuperpozici6jabol adédik
- a varrat kozépvonaldra vett szim-
metridjabél adédéan az energiabe-
vitel is szimmetrikus, amely a varrat
geometridjaban is visszatiikrozédik.
A szovetszerkezetet szemugyre véve
megallapithaté, hogy a nikkel hoz-
zdadadsa a varrat minden pontjiban
el6segitette az ausztenitképzddést.
Mindkét kisérletre jellemzd, hogy a
koronaoldal, illetve a varrat kézépsé
régidja 50-60% ausztenitet tartalmaz,
mig a gyokoldal ausztenittartalma
30-40% kozott van. A héhatasévezet
avarrat gyokoldali és kozépsé régidja-
ban mindkét esetben 50-100 pm szé-

lességili. A koronaoldalon megfigyel-
het6 a héhatasovezet kiszélesedése.
Az 1. hegesztési kisérlet soran kapott
varrat esetében a koronaoldalon egy
kortlbelil 200-250 um szélességi,
durvaszemcsés, zémmel ferrites zéna
alakult ki. Hasonl6 jelenség figyelhet6
mega 2. kisérlet eredményeinek elem-
zésekor, azzal a kilénbséggel, hogy az
1. kisérlethez képest megnovelt ener-
giabevitel a héhatasovezet tovabbi
szélesedését vonta maga utan. Ebben
az esetben a héhatasovezet szélessé-
ge 300-350 pm volt. Tovabbiakban
mindkét esetben megfigyelhet6 a var-
rat koronaoldaldn egy dltaldnos hideg-
kotés, amely a kulcslyukbdl kidramlo,

részben mar elkeveredett, de z6mé-
ben nikkelben gazdag émledék és az
alapanyag felszine kozott jott létre. A
késébbi alkalmazas sordn esetlegesen
bekovetkezé réskorrézié elkerulésé-
nek érdekében ezt a hidegrifolyast
forgacsolé eljarassal el kell tavolita-
ni. Alternativ megoldést jelenthet a
teljes koronaoldal volframelektrédas
védbégazos hegesztéssel, vagy pedig
magaval az elektronsugarral térténd
Ujraolvasztasa.

A mért ferritardnyokat az adott
varratrégi6é fuggvényében a 8. dbra
mutatja be. Az 1. hegesztési kisérlet
a varrat végéhez kozel es6é (Poz. B)
mintéjat leszdmitva mindkét esetben
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8. dbra: A ferritardny a varratrégic fliiggvényében
(a: 1. hegesztési kisérlet; b: 2. hegesztési kisérlet)
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9. dbra: A nikkel eloszldsa a varrat kbzépvonala mentén

jol megfigyelheté a koronaoldal felé
haladva egy csokkend trend a ferrit-
aranyt illetéen. A gyokoldal atlagos
ferritttartalma az elsé kisérlet soran
67% és 69% kozé esik, a masodik ki-
sérlet soran ez az intervallum 64% és
71%. A masodik kisérlet esetében, a
varrat kezdeti szakaszanak (Poz. A)
gyokoldali régidja szérvanyosan na-
gyobb ferrittartalmu (72-74 %) z6-
nakat is tartalmaz. A varrat k6zépsé
régidja, mind az elsé, mind pedig a
masodik kisérlet soran kiegyensulyo-
zott szovetszerkezet tudhat magi-
énak, ahol az atlagos ferrittartalom
45% és 58% kozott van. Egyes mérési
pontokban a ferritarany meghaladja
a 60%-ot, mas esetekben alulmulja
a 40%-ot, azonban semelyik esetben
nem hagyja el az ISO 17781 altal
megkovetelt intervallumot (30-70%).

(a: 1. hegesztési kisérlet; b: 2. hegesztési kisérlet)

A koronaoldal az 1. kisérlet a varrat
végéhez kozel esé (Poz. B) mintdja-
tol eltekintve z6mmel ausztenites. A
2. kisérletben kapott varrat koronaol-
dali része mind a varrat elején, mind
pedig a varrat végén zommel ausz-
tenites, az atlagos ferritardny ebben
a régiéban 36-38%. A gyokoldal na-
gyobb ferrittartalmanak oka egyrészt
annak a koronaoldalhoz és a kézépsé
régidhoz viszonyitott alacsonyabb
nikkeltartalmara, mdasrészt pedig a
gyorsabb hiilésére vezethetd vissza.
A varrat kézépvonala mentén el-
helyezked6 lepédsztazott teriletek
atlagos nikkeltartalmat a 9. 4bra
szemlélteti. Az alapanyagok 5-5,5%-
os nikkeltartalmdhoz képest a var-
rat teljes egészében jol megvaldsult
a nikkeltartalom célzott névelése.
Mind az 1., mind pedig a 2. hegesz-

tési kisérlet esetében lithatd, hogy
a nikkeltartalom a gytkoldal felé ha-
ladva csokkend tendenciit mutat. Ez
ajelenséga 2. hegesztési kisérlet ese-
tében fokozottan megfigyelhetd. Eb-
ben az esetben a koronaoldal atlagos
nikkeltartalma 9 és 9,5% kozott mo-
zog, szemben a gyokoldal 8% és 9%
kozotti nikkeltartalmaval. Ennek az
inhomogenitasnak oka, hogy a nik-
kel hozzavezetése a koronaoldal fel8l
torténik, annak az alapanyaggal val6
tokéletes elkeveredésére — tekintet-
tel a beolvadéasi mélységre — nem all
rendelkezésre elegendé id6. Ezt to-
vébbiakban jol alditdmasztja a mért
értékek szordsa is, mely a nikkelben
gazdagabb, illetve szegényebb régick
valtakozdsara enged kovetkeztetni.
A csiszolatokon az EDS vizsgélatok
elvégzése utin keménységvizsgala-
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10. dbra: A HV1 keménység a varratkbzépvonaltél mért tdvolsdg fliggvényében

(a: 1. hegesztési kisérlet; b: 2. hegesztési kisérlet)
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11. dbra: Az (itmunka a varrat gyok-, illetve koronaoldali régiéjdban

tot végeztuk. A 10. dbra az 1. kisér-
let varrat kezdetéhez kozeli, illetve
a 2. kisérlet varrat végéhez kozeli
csiszolatokon mért keménységérté-
keket mutatja be. A keménységet
tekintve nem tapasztaltunk érde-
mi ktlénbséget a varrat kezdeti és
végs$ szakasza kozott. Szintén el-
hanyagolhaté a kiilonbség a két he-
gesztési kisérlet kozott. A kemény-
ségeloszlasokbdl lathaté, hogy a
varrat gyokoldala az 1. kisérlet soran
280-300 HV1, a 2. kisérlet soran pe-
dig 270-290 HV1 korduli értékre ke-
ményedik. Megfigyelheté tovibba,
hogy a koronaoldal, illetve a varrat
kozépsé tartomanyanak keménysé-
ge elmarad a gyokoldal keménységé-
tél, de meghaladja az alapanyagokra
jellemzé értékeket. Az API TR 938-C
[22] altal definidlt maximalis megen-
gedhet6 keménység (320 HV) seme-
lyik esetben sem keriilt 4tlépésre.

A 11. abra a Charpy-féle uitvehajlitd
vizsgalatok sordn a varrat kiilonb6zé
régidiban kapott itémunka értékeit
mutatja be. Referenciaképpen a ha-
rom alapanyagra (AA) jellemzd uté-
munkat is feltintettik. J6l lathato,
hogy mind a gyokoldal, mind pedig
a koronaoldal szivéssiga meghaladja
az alapanyagra jellemz6 értéket. Ez
az ISO 17781 szabvinyban megfogal-
mazott kovetelmények (atlagértékek
minimuma: 50 J) jelentés tdlteljesi-
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(a: 1. hegesztési kisérlet; b: 2. hegesztési kisérlet)

tését vonta maga utan. Ez egyrészt a
kiegyenstlyozott szovetszerkezetre,
masrészt pedig a megnévelt nikkel-
tartalomra vezethet vissza. Erdemi
eltérést a gyokoldal és a koronaoldal
itémunkdjat tekintve nem tapasztal-
tunk. Kordbbi kutatémunkank soran
referenciaként egy 85-90% ferritara-
nyu varratot vizsgaltunk, amely ha-
sonl6 technoldgiai valtozokkal, azon-
ban hegesztéhuzal alkalmazdsa nélkil
készilt el [8]. Az igy kapott utémunka
20-25 Jvolt, amely azISO 17781 szab-
vany koévetelményeit nem elégitette
ki. Tekintettel erre az eredményre ki-
jelenthetd, hogy a nikkelbazisu huzal
alkalmazasa az utémunkit nagysig-
rendileg a tizszeresére névelte.

5. Osszefoglalis
A kutatéomunka sordn standard

duplex acéllemezek elektronsugaras

hegesztését végeztik el nikkelbd-

zist hegesztéhuzal hasznélataval. A

hegesztési kisérletek, illetve az azt

kovetd anyagvizsgalatok alapjan 6sz-
szefoglalasként az aldbbi megéllapi-
tasok fogalmazhatéak meg:

+ Az elektronsugar ,fektetett nyol-
cas” alakban torténd oszcillacidja,
illetve az ebbél ad6dé komplex tel-
jesitményeloszlids eredményekép-
pen egy viszonylag széles hegesz-
tési varratot hoztunk létre, amely
elésegitette a nikkelbazisu huzal
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elkeveredését és kiegyenlitette
az el6készitésbol adédéd esetleges
geometriai pontatlansagokat.

+ A nikkeltartalom 4-5%-kal torté-
né megnovelésével kiegyensulyo-
zott szovetszerkezet alakult ki. Az
nikkel eloszldsdban ugyan meg-
figyelhet6 némi inhomogenitss,
Osszességében azonban egy jo el-
keveredés valésult meg a huzal és
az alapanyag kozott.

+ A varrat keménysége korulbelul
20-30 HV1-el haladja meg az alap-
anyag keménységért, de nem éri el
az API TR 938-C 4ltal definialt ma-
ximalisan megengedhet6 kemény-
séget (310 HV). A varrat gyokol-
dali részének keménysége ezen
tulmenden atlagosan 10-20 HV1-
el nagyobb, mint a koronaoldali és
a kozépsé régié keménysége. Ez a
gyokoldal alacsonyabb nikkeltar-
talmanak, gyorsabb htilésének és
az ebbél koévetkezé nagyobb fer-
rittartalmi  szévetszerkezetének
koszonhetd.

+ Készonhetben a kiegyensilyozott
szovetszerkezetnek és a megno-
velt nikkeltartalomnak a varrat
nagy szivossaggal rendelkezik.

A jovGbeni terveink kozott sze-
repel tobbek kozott kulcslyukban
végbemend folyamatok részletesebb
tanulmdnyozdsa - nagysebességi
képalkoto rendszerek hasznélataval —
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az alapanyag és a hozaganyag kozotti
elkeveredés alaposabb megértésének
érdekében. Ezen tdlmenden célunk
a nikkelbazisu hozaganyag, illetve az
oszcillalt sugar alkalmazasan alapulé
technolégia atiltetése lézersugaras
hegesztési folyamatokba.

Koszonetnyilvanitas
Szeretnénk koszoénetet mondani a
szovetségi gazdasagi és koérnyezet-
védelmi minisztériumnak (Bundest-
ministerium far Wirtschaft und Kli-
maschutz) az IGF: 20.622 N projekt
financidlis tamogatasaért. A préba-
testek el6készitéséért és az anyagvizs-
galatok elvégzéséert koszonet illeti a
Technische Universitit Braunschwe-
ig — Insitute of joining and welding
technikai munkatarsait. Ezen tdlme-
néen a szerz6k koészonetet monda-
nak Dr. Varbai Baldzsnak (BME-ATT),
Dr. Elin Westinnek (voestalpine Béh-
ler Welding Austria GmbH), Sergii
Krasnorutskyinak (pro-beam GmbH
& Co. KgaA), Michael Millernek
(GWQ GmbH & Co. KG) és Harald
Winkingnek (Heinz Gothe GmbH &
Co. KG) a duplex acélok hegesztésé-
hez kapcsol6dé szakmai konzultacié-
ért. Koszonet illeti tovabbd az Outo-
kumpu Nirosta GmbH munkatérsait,
kilénosképpen Dr. Ali Agjananit, il-
letve Dr. Gabriele Briicknert az alap-
anyagokért. Ezen felil szeretnénk
megkdszonni Marco Steinnak (SFG
Schweifitechnik Fachhandel Gubelas
GmbH) a nikkelbazisa hegesztéhuzal
rendelkezésre bocsatasat.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk az alabbi hirdetési lehetéségeket ki-
nalja partnerei részére.

Az tijsdg vdgott mérete: 210x297 mm.

A hirdetések mérete

210x 297 mm

A4 allé (+ 3 mm kifuté kérben,
6sszesen 216 x 303 mm)

A5 fekvé 185 x137 mm

A6 allo 89,5x 137 mm

A7 fekvd 89,5 x 68,5 mm

Elsé 210x 217 mm

borits allé (+ 3 mm kifuté kérben,

orito 6sszesen 216 x 223 mm)

A 2023-ra vonatkozé AFA Méret
nélkiili hirdetési drak eFt-ban Ad A5 A6
Cimlapon 150 - -
Hatso kilsé boriton 140 - -
Elsé belsé boritén 130 - -
Hatsé belsé boritén 130 - -
Beliven 120 105 95
PR-hirek és informécié 35 30 -
MHtE honlapjan 30

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

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek és egy napta-
ri évben minden szdmban 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.

: (Uf17 ”T! ij’j

Dr. Gati J6zsef
fészerkeszt6

Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesiilés
folydirata
ISSN 1215-8372

Szerkesztobizottsag
Felelés kiado: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja

Fdszerkeszté: Dr. Gati Jozsef

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

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

Szerkesztoség

Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesilés
1149 Budapest, Mogyorddi ut 32.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a Katerlon Kft.-nél késziilt,

3528 Miskolc, Szrogh Sdmuel u. 10.

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

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

A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg, egy példany ara
1000 Ft + 5% AFA, éves el6fizetési dij 4000 Ft + 5% AFA.
Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az eléfizetési dij kiegyenlithet
készpénzben az Egyesiilés pénztaraban, postautalvanyon vagy
banki 4tutalassal.

Fizetett hirdetések

Bohler Kereskedelmi Kft. BII Messer Hungarogaz Kft. 2
Cooptim Ipari Kft. 71 Pausits 41
Corweld Plus Kft. 39,62 PLTS Ipari Kft. 13
Crown Int. Kft. 17,25 Qualiweld Kft. 8
ESAB Kft. 37 Rehm Kift. BIV
Flexman Robotics Kft. BIIl Synergic Kft. 14
Géper Kft. 21 Umundum Kft. 33
igm Robotrendszerek Kft. 58 Welding Expert Kft. 29
Lincoln Electric 50 Welding Hungary Kft. BI
Linde Gaz Mo. Zrt. 49 Weldotherm Kft. 27

Szerzoink és hirdetéink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folyéirat szer-
201 részére” tajékoztaté elérhet6 az MHtE honlapjan a
www.mhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo
informaciokkal egyutt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy
felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem
kilon JPG, TIF, PNG, vagy PDEF édllomanyként juttassak el e-mail-
ben csatolmanyként, a széveggel egyltt. Az egyes kozlemények
hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fiiggéen véltozhat.

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

¥BSERVER

1084 Budapest, Aurora 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 egyszeruU telepithetoség,
és dthelyezhetoség

e Esztétikus kivitel

e Kedvezd dr, rovid szdllitdsi hatdrido

Mdr 2,4 m-es

tdrcsatdvolsdaggal is

.....

MOTOMAN ArcWorld

|

YASKAWA

rROBOTICS

Flexman Robotics Kft.
+36 1256 2281 | facebook.com/FlexmanRobotics/
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