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Beszdmolo a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
76. Kozgyiilésérol

A Hegesztéstechnika 2023/3. szama-
ban beszdmoltunk az [IW 2023. julius
16-21. kozott Szingapurban megrende-
zett 76. Kozgyllésének és Nemzetkozi
Konferencidjanak (Annual Assembly and
International Conference) legfontosabb
eseményeirdl. Jelen cikkben az egyes
munkacsoportokban folyé munkat ki-
vanjuk 6sszefoglalo jelleggel ismertetni.

A hazai szakembereke, illetve a he-
gesztésben érintett szakmai kozossé-
geket Dr. Jarmai Karoly egyetemi tanar
(Miskolci Egyetem) (C-XIIl és C-XV Bizott-
sagok), a MAHEG IIW MNB elnoke, Borhy
Istvan a MAHEG IIW MNB titkara (C-Ill Bi-
zottsag), Dr. Lukacs Janos egyetemi ta-
nar (Miskolci Egyetem) (C-X Bizottsag),
Dr. Géaspar Marcell egyetemi docens
(Miskolci Egyetem) (C-IX Bizottsag), Ko-
vacs Judit PhD. hallgaté (Miskolci Egye-
tem) (C-X Bizottsag), Dr. Raghawendra
Pratap Singh Sisodia egyetemi docens
(Miskolci Egyetem) (C-IV Bizottsag), Dr.
Kévagd Csaba tudoményos munkatars
(Allatorvostudomanyi Egyetem) (C-VIII
Bizottsdg) és Toth Tamas tudomanyos
munkatars (Technische Universitat Bra-
unschweig) (C-IX Bizottsag) képviselte.

A szakemberek részvételét a Magyar
Hegesztési Egyesiilet, a Flexman Robo-
tics Kft., valamint az MHtE Alapitvany
tamogatta.

A delegatusok részérdl az 1. tablazat-
ban szereplé [IW dokumentumok ke-
riltek bemutatasra, amelyek kozill hat
publikacié ajanlast kapott a Welding in
the World-ben valé megjelenésre.

C-VIII Bizottsag: Health, Safety
and Environment

A C-VIII Bizottsag Ulésein szamos elda-
das foglalkozott a hegesztés kdzben ter-
mel6dé flist mennyiségének mérésével,
annak csokkentésével, illetve a flistkép-
z6dés és a hegesztési paraméterek ko-
zOtti kapcsolattal. Kevin Hoefer és Jonas
Hensel “Characterization and evaluation
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1. dbra A rendezvény helyszine,
a Marina Bay Sands Hotel and Convention Centre komplexuma

Dokumentum Szerzok Cim WintheW statusz
A. Meilinger, Development of RSW technology on automotive
[1-2168-2023 | M. Fodorné Cserépi, | Behaviour of Al/steel hybrid RSW joints under high |  Publikdldsra javasolt
J. Lukdcs cycle fatigue loading DP steels for dynamic loading
1. Borhy Behavior of Resistance Spot Welded ther-
[1-2172-2023 e momechanically rolled high strength steel under |  Publikalasra javasolt
M. Gaspir tensile shear and cross tension loads
R.P.S. Sisodia,
L. Gigli, Synchrotron diffraction residual stresses studies
IV-1567-2023 J. Plaisier, of electron beam welded high strength structural | Publikaldsra javasolt
M. Weglowski, steels
P. Sliwinski
R.P.S. Sisodia, Effect of dynamic beam oscillation behaviour on
T M. Géspér, microstructural and mechanical properties of the Goae
IV-1568-2023 S. Ghosh, electron beam welded S1100M high strength Publikaldsra javasolt
E. Hodulova structural steel
Cs. Kdvagd
VI-2366-2023 | . . - Lehel, Results of genetic examinations of the experi- _
k. Szlics-Somlyé, mental animal model of the metal fume fever
K. Mdjlinger
P The effectivity of nano-particle extraction of the dosts
Vill-2367-203 G Kbvigd Binzel xFUME TIG fume extractor TIG torch Publikilasra javasolt
J. Kovdcs, Comparative study about the results of HAZ
IX-1-1273-2023 M. Gaspar, physical simulations on different high strength Publikalasra javasolt
J. Lukdcs steel grades
T1.T6th,
2001 R. Ennina, Influence of hyperbaric ambient pressures on the s
(Il)z(_H2_89(1169_22%2233) F. Teichmann, microstructure formation in laser beam welding Tova;i)gll(;/ézzgseyl?tok
S. Miiller, of duplex stainless steels g
K. Dilger
1 Lukécs Influencing factors on structural integrity of 2024. évi Intermediate
X-2041-2023 J'Tvécs’ pipeline girth welds under hydrogen containing | Meeting-en Ujra benydj-
) environment tasra keril
L. Uhlenberg,
X-2042-2023 L.16th Fracture properties of electron beam welded Tovdbbi vizsgdlatok
A.-C. Hesse, 20MnCr5 and 42CrMo4 heat-treated steels sziikségesek
K. Dilger
Fatigue Crack Propagation Limit Curves for 1100
00, ; Mpa and 1300 Mpa Strength Structural Steels . .
Xill-2986-2023 ). Lukdcs and their Welded Joints Based on Two-stage Nem sziletett javaslat
Relationship
Annual Report of lIW Subcommission XV-F on
XV-1659-2023 K. Jarmai Interaction between design, fabrication and -

economy

1. tdbldzat A magyar delegdtusok dltal készitett IIW dokumentumok
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of welding fumes emitted by flux cored
wires”-c. eléadasaban (VIII-2359-23) a
portoltetl huzalokkal végzett védégazos
hegesztés fistkibocsatasat vizsgélta az
alkalmazott impulzusfrekvencia fliggvé-
nyében. A kisérletben olyan impulzusfor-
mat alkalmaztak, amely a csicsdramon
(Ip), az alaparamon (Ig) kivil egy kozbilsé
aramlépcsét, a ,trigger” dramot (It) is tar-
talmazott. A frekvencia és az |, valtozta-
tasaval kimérhet6 volt, hogy a legkisebb
flstkibocsatas a kozepes impulzusfrek-
vencidkon (75-100 Hz) révid impulzusid6
és kozepes | alkalmazasa mellett volt
elérheté. Magasabb frekvencidk esetén
a novekvd fusttermelés okat a kutatok
abban Iatjak, hogy nincs elegendd pinch
er6, amely kelléen finom cseppben va-
lasztand le az olvadékot a huzalrdl, igy
a csepp novekszik, és a nagycseppes
atvitelhez hasonl6 jelenség jatszodik le.
Szintén a fogydelektrédas hegesztés so-
ran fellépé flstképzédéssel foglalkozott
“The effect of droplet transfer mode on
fume generation and particulate size du-
ring the MIG welding”-c. eléadasukban
(VII-2360-23) PhD. Zhengwen Zhu és
Prof. Yu Shi, a kinai Lanzhou University of
Technology kutatoi. Vizsgalataikban réz-
bevonatos-, rézbevonat nélkiili-, és por-
toltetld huzalokkal végeztek hegesztést
kilonb6z6 anyagatmeneteket elidézve
(révidzaras-, nagycseppes- és permetez6
ives anyagatmenetek) mérték a keletkez6
fustmennyiségét és afiist keletkezésének
moédjat tanulméanyoztak. Eredményeik
szerint a kiilonb6zd anyagatmenetekben
kilonb6z6 modon keletkezik a flst, igy
a flst fizikai tulajdonsagai (leginkdbb a
szemcseméret-eloszlasa) is eltéré. Mig a
rovidzéras anyagitmenet esetén széles
mérettartomanyu (0.1-10, de akér 100
pm-es szemcsék is) a fuistben eléforduld
részecskék nagysaga, addig a nagycsep-
pes- és a permetezd ives anyagatmenet
esetén a 0,1-0,5 um kozotti részecskemé-
ret domindl. Megallapitottdk azt is, hogy
a portoltetl huzalos hegesztés esetén a
portoltetben l1évé Na, Mg, Al és Ti jotéko-
nyan befolydsolja az ionizacié mértékét
az ivben, igy a finomabb cseppitmenet
felé tolja el a rendszert.

HIREK

Erdekes el6adast hallhattunk Bruce
Cannon prezentalasaban (VIII-2363-23
“Effectiveness of Welding Fume Pro-
duct Controls - A scientific study”, Da-
vid Chippendale, Apex Welding Safety
Pty Ltd, Ausztralia), melyben a kutaté a
kiilonb6zé védekezési eljarasok (szel-
|6ztetett hegesztémaszk, helyi elszivas,
pisztolyelszivas) hatékonysagat vizs-
galta MIG/MAG hegesztés kilonb6zé
eseteiben. Amellett, hogy a vizsgalat
szerint a szell6ztetett hegesztémaszk
jelentés mértékben képes csokkenteni
a hegesztét éré flstterhelést, az ered-
ményekbdl vildgossa valt, hogy a helyi
elszivas tekintetében legjobb eljaras a
hegesztépisztolyba szerelt elszivas alkal-
mazasa, amely a keletkez6 fiist 95-99%-
at el tudja tavolitani a 1égzési z6nabdl. Ez
azért is nagyon fontos, mivel a vizsgala-
tok szerint a hegeszté 1 m-es korzetén
belll tartézkodé egyéb dolgozdk (akik
feltételezhetéen nem viselnek szellzte-
tett hegesztémaszkot) ugyanazt a fiist-
terhelést szenvedik el, mint a hegesztést
végzd dolgozé. Az eredmények alapjan
az ausztrdl kollégak létrehoztak egy in-
ternetes oldalt, amely segitséget nyujt
az alkalmazandoé védekezési eljarasok ki-
vélasztasaban a végezni kivant hegesz-
tési eljards, és annak bizonyos paramé-
terei ismeretében. A segédlet a https://
weldingfume.com.au/ cimen érheté el
és szabadon hasznalhaté.

A Nemzeti Beszamoldk kozil az
ausztral beszamold volt igazdn ér-
dekes, melyben néhany egyéb téma
mellett felvet6dott a kézi lézeres he-
geszté-berendezések  biztonsagtech-
nikai hianyossagainak kérdése. Ezen
igen
biztonsagi megoldasokkal vannak el-
latva, amely adott esetben igencsak
veszélyessé teszi haszndlatukat, mind
a hegeszté, mind pedig a kornyezete
szamdra. Amint azt Bruce Cannon is
elmondta, tobbszor eléfordult a ,Star
Wars” jelenség, amikor a hegeszté6gép-
bdl indulé nagy energidju nyalab a he-
geszt6tdl akar igen tavol okozott kart.
igy a Bizottsagban is felmeriilt annak
azigénye, hogy a jovében a kézi lézeres

berendezéseknek ,valtozatos”
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hegeszt6- és tisztitbberendezések biz-
tonsagtechnikai felszereltségét egysé-
gesen kellene szabalyozni.

Dr. Kovécs Csaba lIW részvételét a fen-
tiekben jelzetteken kiviil, a Vector Steel
Kft., a KL-System Kft., a Cooptim Kft., és
a Crown International Kft. tAmogatta. A
C-VIll Bizottsdgban bemutatott kutatas
az NKFIH FK_18, 129055-sz. palyazati
keretébdl valésult meg.

Megéllapodas sziiletett arrél, hogy a
Bizottsag kovetkezd évkozi (Intermedi-
ate) megbeszélésére a Fronius Interna-
tional GmbH. meghivasara a cég wels-i
székhelyén keriil sor, 2024. marciusaban.

C-IX Bizottsag: Behaviour of

Metals Subjected to Welding
A C-IX Bizottsag harom napon keresz-

tul a délelétti 6rakban, 8:30-t6l 12:30-
ig Ulésezett. A Bizottsdg elsédlegesen
a vegyi Osszetételnek a varratban és a
héhatasovezetben kialakuld szévetszer-
kezetre és ebbdl adéddan a hegesztett
kotés tulajdonsagaira gyakorolt hata-
saval foglalkozik. A bizottsag munkaja
alapvetden a fémekre fokuszal: nagyszi-
lardsagu acélok, rozsdamentes acélok és
nikkelalapu 6tvozetek, kiszasallé acélok
és szinesfémek. A Bizottsdgot a koreai
szarmazasu Dr. Hee Jin Kim vezeti.

Az albizottsdgok témakorei és elndkei:
- Gyengén o6tvozott acélok (C-IX-L):

Prof. Dr. Norbert Enzinger (University

of Graz),

- Kuszasallo acélok (C-1X-C): Prof. Dr. Pe-
ter Mayr (Technical University of Mu-
nich),

« Erésen 0tvozott acélok és nikkel ot-
vozetek (C-IX-H): Dr. Elin M. Westin
(Voestalpine),

- Nem-vas fémek (C-IX-NF): Prof. J. P.
Bergmann (Technical University of II-
menau).

Az elmult években medgfigyelheté
tendencia, hogy a kuszasallé acélokkal
foglalkozé C-1X-C albizottsagba nagyon
kevés dokumentum késziil. Nemzetkozi
szinten is viszonylag kevés publikacio
szOl napjainkban a melegszilard acé-
lokroél, hiszen igen kevés modositason
esnek at, és a hegesztésiikre jol bevalt
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iranyelvek allnak rendelkezésre. Ebbdl
kiindulva az albizottsdag megsziinteté-
sérdl szliletett dontés. A szakma aktualis
kihivasaira reagalva, a résztvevék kdzos
dontésének eredményeként az albizott-
sag helyett megalakult egy uj,C-IX-AM

Metallurgy of Additive Manufacturing”

cimet viselé albizottsag, amely az addi-

tiv gyartas sordn végbemend metallur-
giai folyamatokkal foglalkozik (vezeté:

Prof. Dr. Peter Mayr).

A 2023. julius havi bizottsagi Ulése-
ken mintegy 70 f6 vett részt. Osszesen
30 el6adas hangzott el a haromnapos
program soran. A bekuldott IIW doku-
mentumok koziil a Bizottsag 14-et java-
solt a Welding in the World folyoiratban
torténd publikalasra, kozilik az el6z6-
ekben részletezett magyar vonatkozasu
dokumentumot. A rendezvényen el-
hangzé el6éadasok témakoreit a kovet-
kezékben foglaljuk 6ssze.

Gyengén 6tvozott acélok:

« Az utohdkezelés kotéstulajdonsagok-
ra gyakorolt hatasénak fizikai szimula-
ciéra alapozott elemzése nemesitett
(Q+T) és termomechanikusan kezelt
(TMCP) acélok esetén;

+ A porozitasi mérték dinamikus szilar-
dsagra vonatkozd hatadsa galvanizalt
nagyszilardsagu acél huzalelektrodas
védbgazos ivhegesztett kdtésében;

+ A huzalos plazmaives additiv gyartas
héhatdsa és a nagy karbontartalmu
acél szubsztratra gyakorolt hatasa;

« WC szerszdmmal torténé kavar6 dor-
zshegesztésnek az acél feliiletén [évé
nyomofesziiltségek és a maradé ausz-
tenit kialakuldsara vonatkozé hatasa;

« A 800-1000 MPa ultra-nagyszilardsa-
gu acélok lézeres hegesztéssel készii-
|6 varratainak szilardsagi tulajdonsa-
gai hozaganyag alkalmazasdaval;

« Tulajdonsagorientélt-alapu  additiv
gyartds huzalelektrodas védégazos
ivhegesztéssel:
geometriai tulajdonsdgok gyengén
Otvozott acéloknal;

szOvetszerkezet és

« Az optimalis Al/O arany figyelembe-
vételével a szovetszerkezeti és szivos-
sagi tulajdonsagok értékelése fedetti-
vl hegesztésnél;

XXXIV. évfolyam 2023/4
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« A karbon- és a kromtartalom hatdsa a
szemcsék kozotti tls ferrit kialakula-
séra gyengén 6tvozott acéloknal;

« Kulonbo6z6 kategoridju nagyszilardsa-
gu acélok héhatasoévezeti tulajdonsa-
gainak fizikai szimulaciéra alapozott
elemzése;

« Hagyomanyos és additiv gyartassal
készllt HSLA acél alkatrészek kotés-
technologidi;

« A tUs ferrit kialakuldsa 690 MPa szi-
lardsagi kategoridju nagyszilardsagu
acél varrataban;

Erésen 6tvozott acélok és nikkelotvozetek:

- A szemcsenodvekedés, valamint a ki-
valasok viselkedése AISI 430 ferrites
korr6zidallé acél impulzusos |ézeres
hegesztésekor;

« Lézeres additiv gyartds moddositott
PH 13-8 Mo porral;

« UNS $32205 acél modulalt ivi TIG-he-
gesztése;

« Duplex korrézidallé acélok héhataso-
vezeti szimulaciodi;

« A nagy csucshémeérsékletl héhatdso-
vezeti sav duplex korr6zidallé acélok-
ban;

« Uj nikkel szuperdtvézet (VDM Alloy
780) TIG-hegesztése kulcslyuk techni-
kaval;

+ Nehezen hegeszthetd nikkelbazisu
szuperdtvozetek hegesztett kotésé-
ben 1évé zondk alakvaltozdképessége;

« Az egykristalyd nikkel szuperotvo-
zet mikroszerkezeti sajatossagainak
EBSD elemzése;

+ Melegrepedési hajlam értékelése ad-
ditiv gyartasnal;

« AVarestraint teszt helyes értelmezése
kiterjesztett alakvaltozason alapuld in
situ megfigyeléssel;

« 2507-es duplex korréziddllo acél
elektronsugaras hegesztett kotésé-
nek szovetszerkezete és mechanikai
tulajdonsagai;

Nem-vas fémek:

+ In-situ kriogén folyékony nitrogén-
ben torténé hités hatasa nikkel-alu-
minium-bronz felrakohegesztésekor;

- Additiv gyartassal készult AISiTMgMn
Otvozet szovetszerkezete és mechani-
kai tulajdonsagai;

« D16 szerkezeti aluminium 6tvozet im-
pulzusos ivhegesztése;

« Ti-6.5Al-5.3Zr-2.25n-0.6Mo0-0.5Nb-
0.75Si titdnotvozet TIG hegesztett ko-
tésének szovetszerkezete és mecha-
nikai tulajdonsagai;

+ A kémiai elemek eloszlasa FeAlSi ter-
moelektromos Otvozet és réz diffuzi-
0s kotésében;

« 304H/T92 vegyes kotések kuszdsos
tonkremenetelének kritikai értelme-
zése.

A Bizottsag soron kdvetkezd évkozi tlé-
sére Dél-Koredban kerdil sor 2024. marci-
us elején a POSCO K+F kdzpontjaban.

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

A C-X Bizottsag Ulésére a hétféi és a
szerdai napokon, a délutani érakban
keriilt sor. A hétféi napon a fokusz a
hegesztett szerkezetek torésére keriilt,
mig a keddi napon a sajatfesziltségek
és a torés kolcsonhatésa, illetve a krio-
gén hémérsékletek hatasa volt az Glé-
sek kozponti témaja. A Bizottsagban
elhangzott szakmai el6adasok kozul a
szakmai érdekesség kapcsan a kovetke-
z6 négy el6adast emeltiik ki.

J. Beaudet, T. Millot, A. Menegazzi, P.
Chivé: Proposal for a new hybrid we-
ight drop test based on Pellini's ap-
proach (X-2038-2023)

A tanulmany, bar részleges, de mégis
érvekkel aldtdamasztott javaslat egy mo-
dositott Pellini-vizsgdlat kifejlesztésére,
amelyben a repedésindité varratot (2.
a) abra) egy szikraforgacsolt bemet-
szés (2. b) 4bra) helyettesiti. Egy ilyen
bemetszés létrehozdsa megvaltoztatja
a vizsgélat kezdeti filozéfidjat, lehets-
vé teszi azonban egy térésmechanikai
alapvonal értelmezését, példaul a T at-
meneti hdmérséklethez (mestergdrbe
megkdzelités), anélkil, hogy nehézkes
kisérletsorozatot kellene megvaldsitani.
Megfelelé vizsgalatok és kalibralasok
utan lehetévé valhat olyan rideg / szi-
vés atmeneti hdmérséklet meghataro-
zasa, amely sokkal reprezentativabb az
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2. dbra A Pellini-vizsgdlat a) hagyomdnyos és b) mddositott probatestje

iparban jelenleg hasznalt anyagok nagy
mennyiségére, mint az RCCM Z koteté-
nek alkalmazasaval kaphaté érték. Sza-
mos paramétert kell rogziteni, tovabba
a vizsgalat kalibralasat numerikus sza-
mitasok és torési szivdssag vizsgalatok
korrelacidjanak az ellenérzésével kell
elvégezni. A javasolt Ujszerl prébatest
geometria lehet6vé teszi a Pellini-vizs-
galat szérasdnak a minimalizaldsat, a
szabvanynak megfelel6en. Ugyanakkor,
a vizsgalat konzervativizmusa a gor-
bék fix eltolasaval biztosithatd, ami az
alkalmazoéi mozgastér kiszélesitését is
jelentheti.

F. Dittmann, M. Moattari, |. Varfolomeev:
Effect of welding residual stresses on
the fracture toughness of pipe joints
(X-2039-2023)

A tanulmany a hegesztett cs6kotések
maradd fesziiltségeinek hatdsat vizsgal-
ja a feszultségek haromtengelytségére
a repedés csuicsaban, valamint ezek be-
folyasat a kotések becsult torési szivos-
sagdra. Szerz6k VEM elemzéseket végez-
tek a hegesztési marad6 fesziltségek
meghatarozasara, két kiilénbozd csé- és

hegesztési geometridra (3. dbra), majd
elvégezték a maradoé feszlltség mezo
és a mechanikai terhelés szuperpozici-
6janak szimulacidjat, kerllet menti re-
pedés esetére. Ezt kdvetden a rugalmas
és a rugalmas-képlékeny repedéscsucs
paraméterek értékelésére kerdilt sor, mig
atonkremeneteli terhelést a lokalis meg-
kozelités (Beremin-modell) segitségével
becsulték. Az eredmények azt mutattak,
hogy — a repedés mélységtdl és a mara-
do fesziiltség mezd kéttengelyliségétol
fuggden — a hegesztett szerkezeti elem
tonkremeneteli val6szinlisége nagyobb
lehet, mint a szabvanyos CT probatesté.

R; = 100 mm
R/t =4

3. dbra A cs6 kérvarratdnak VEM modellje,

V (Y) és X alaku leélezés esetén

6

il g

Ez azt jelenti, hogy a hegesztett szerke-
zeti elem esetében lehetséges a nem
konzervativ tonkremeneteli értékelés,
ha a szabvanyos probatesteken megha-
tarozott torési szivossagot hasznaljuk. A
biztonsag irdnyaba valé tévedés érdeké-
ben, a szerkezeti elem torési szivdssagat
medgfeleld kényszerek figyelembevételé-
vel kell becsdilni.

L. Xu, L. Zhao, Y. Han: Fracture assess-
ment using modified reference strain
method for offshore welded pipeli-
nes under large strain (X-2020-2023)
A tengeri csétdvvezetékeknek jelen-
t6s mértékl alakvaltozasokat (1-4%)
kell elviselnitik (4. dbra). A képesség,
illetve a biztonsdag megitélésére tobb
el6iras (példaul R6, BS7910, APl 1104,
DNV RP F108) tartalmaz eljarasokat. A
tanulmany szerz6i modositott referen-
cia alakvaltozason alapuld eljarast és
ahhoz tartozé hatardiagramokat (FAD
= Failure Assessment Diagram) java-
soltak, kulonb6zd kerilet irdnyd repe-
désméret és terhel6 fesziltség aranyok
feltételezésével. Megallapitottak, hogy
a modositott referencia alakvaltozas
megkozelités mind a kisebb méretd
(és csekély veszélyességU), mind a na-
gyobb méretl (és fokozott veszélyes-
ségl) repedések esetében érvényesek
és alkalmazhatok. A csekély veszélyes-
ségli repedések esetén a javasolt FAD
kevésbé konzervativ, mint az R6 eljaras,
azonban egyértelm(ibb osztalyozast

outer surface

crack plane (WCL)

inner surface 1
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4. dbra Jellegzetes nagy alakvdltozdsok tengeri csétdvvezetékek esetén: a) hajlitdsok a fektetés sordn;

tesz lehetévé a belsé nyomas fliggvé-
nyében. Ezzel ellentétesen, a fokozott
veszélyességl repedések esetében a
javasolt FAD konzervativabb, mint az R6
modszer.

J. G. Park: Proposal to set up Working
Group in lIW Commission-X - Fractu-
re toughness requirement at cryog-
enic temperature (X-2037-2023)

A javasolt Uj munkacsoport célkittizé-
sei: a torési szivdossag mérése kriogén
hémérsékleten (-253 °C) kisérleti mod-
szerekkel; javaslat a torési szivdssag
vizsgélatainak (Charpy, CTOD) iranyvo-
nalaira kriogén hémérsékleten; javaslat
a torési szivossag (Charpy, CTOD) ko-
vetelményeire kriogén hémérsékleten.
A munkacsoport akciotervét a 5. abra
szemlélteti.
rozsdamentes acél (316L), nagy man-
gantartalmud ausztenites acél és 9% Ni
tartalmu acél minéségekbdl késziilt he-
gesztett szerkezetek cseppfolydsitott
hidrogén kornyezetben (hajéépitd ipar);
legfeljebb 30 mm vastagsdgu lemezek

A tervezett terjedelem:

b) kéttengelydi terhelés az lizemeltetés alatt

és azok fedett iv(i hegesztéssel, onvéds,
porbeles huzalelektrodas ivhegesztéssel
és fémportoltetld huzalelektrédas, aktiv
védbégdzos ivhegesztéssel késziilt tom-
pahegesztett kotései; torési szivossag
vizsgdlatok a varratfémben (WM) és a
héhatasovezetben (HAZ). Tudomanyos
és technoldgiai szempontok: a -196 °C
alatti Uzemeltetéshez sziikséges anya-
gok és hegesztett kotéseik tulajdonsaga-
inak megismerése; alapvetd technoldgia
megalkotasa a torési szivdssag és az (it6-
munka -196 °C alatti hdmérsékleten tor-
téné ellendrzésének szabvanyositasara.
Gazdasagi és tarsadalmi szempontok:
hozzajarulds egy olyan hajéépitési kor-
nyezet kialakitasahoz, amely megfelel a
hidrogént szallité és a hidrogén lGzem-
anyaggal mkodé hajok irdnti keres-
letnek; az W nemzetkdzi pozicidjanak
megerdsitése a szigorodd kdrnyezetvé-
delmi el6irdsokra vonatkozd valaszok
kidolgozasa teriletén. Infrastrukturalis
szempontok: Hozzdjarulds a kornye-
zetbarat hajok gyartdsahoz sziikséges
feltételek megteremtéséhez, valaszul a

Fracture toughness

i

1

CVN (Charpy Impact Test)

CTOD (Crack Tip Opening Displacement)

|
! !

|
i ]

Liquid helium type
-Standardization of liquid| | -Standardization of freezer
helium type method type method

Freezer type

Liquid helium type Freezer type
-Standardization of liquid | | -Standardization of freezer

helium type method type method

| |
!

[ |
!

Establish a CVN test
measurement method at -253°C

Establish a CTOD test
measurement method at -253°C

i

Development of Fracture toughness
measurement methods

Propose of fracture toughness guideline

at cryogenic temp.(-253°C)

5. dbra A C-X bizottsdgon beliil javasolt uj munkacsoport (WG) akcidterve
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kornyezetvédelmi el6irdsok valtozasaira
is; hozzdjarulds az infrastrukturdlis kor-
nyezet nemzetkoézi aktivaldsdhoz, a hid-
rogén taroldsara és széllitaséra szolgalo
infrastruktura létrehozasa érdekében.

C-XIll Bizottsag: Fatigue of Wel-
ded Components and Structures

A C-XllI-as Bizottsagban 32 dokumen-
tum kerult ismertetésre. Ezekbdl muta-
tunk be néhanyat.

R. Glienke et al.: Evaluation of the fati-
gue resistance of butt-welded joints
in towers of wind turbines - A com-
parison of experimental studies with
small scale and component tests as
well as numerical based approaches
with local concepts (XIII-3007-2023)

A szélturbindk élettartamuk alatt
nagyszamu terhelési ciklusnak vannak
kitéve. Ez a faradasi szilardsag ellenér-
zését nélkilozhetetlenné teszi. A tom-
pahegesztett kotések az egyik leggya-
koribb szerkezeti részek a szélturbinak
toronyszerkezetében (6. abra). Altalaban
a névleges fesziltségek mddszerét alkal-
mazzak az ellenérzésiikre. Az Eurocode 3
1-9. része a jelenlegi tervezési szabvany
ezen alkalmazasi tertletre, és a faradasi
ellendllast egy fix FAT-osztéllyal hataroz-
za meg. Ennél ez 90-esre van megadva
a szabvény szerint. Ez a cikk kis méret-
aranyl  probatesteken
keresztiranyu farasztasi vizsgalatok leg-
Ujabb eredményeit mutatja be. terhelt
tompahegesztett kotésekkel, hogy meg-
vizsgdlja a faradasi kategodria érvényes-
ségét. Tovabbi eredmények numerikus
szimulaciokbol keriiltek felhasznalasra.
A vizsgélatok mind az effektiv bemet-

nagymeéretd,
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Strain gauges

Butt Weld tygm = 17.5mm
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6. dbra A BAM Berlinben a tompahegesztett cséveken végzett fdraddsvizsgdlatokhoz haszndlt prébatestek geometridja

szési fesziiltséget, mind a repedés terje-
dését tartalmazzak. A helyi megkdzeli-
tések eredményeit 0sszehasonlitottak a
farasztasi vizsgalatok eredményeivel. A
numerikus megkozelités és a farasztasi
vizsgalatok jo egybeesést mutattak. A
vizsgalatokat 80 mm vastagsagig terje-
dé lemezeknél végezték el. A kiilonb6zé
lemezvastagsagokbdl késziilt tompahe-
gesztett prébatestek farasztasi vizsgala-
tainak eredményei azt mutattak, hogy
a tompahegesztett kotések nagyobb
faradasi
Tompahegesztett hegesztett kotések e
gyartasi eljaras alkalmazasakor 100-as
FAT-osztalylaknak mindsltek. Ehhez
azonban fontos kdvetelmény és feltétel
a hegesztési geometria tokéletlensége-
ire vonatkozé hatarértékek betartasa az
EN ISO 5817 szabvany szerint.

ellenallassal rendelkeznek.

S. Motrunich et al.: Fatigue strength of
thin sheet welded dissimilar AA2024
and AA5056 joints produced by fricti-
on stir welding (XI111-3008-2023)

A kever6 dorzshegesztés (FSW) meg-
bizhato és hatékony szilardtest-0sszeko-
tési mddszerként fejlédott ki, amely nem
fogyd szerszamokat hasznal két egymas-
sal szemben 1évé lemez Osszekotésére

Advancing side (AS)

és a probatestek helyzete, a nydldsmérék helye

a lemezanyag olvadaspontja alatti h6-
mérsékleten. Ebben a tanulmanyban az
FSW-vel eléallitott, kilonb6zd alumini-
um kotések faradasi és torési viselkedé-
sének vizsgdlatat targyaltdk, 2 mm vas-
tagsagu AA 2024 és AA 5056 lemezeket
figyelembe véve (7. dbra).
Megmutatték, hogy az AA5056 lemez
eléremené oldalra helyezése az anya-
got a hegesztési varrat kozépsé része
felé tolja. Hasonl6képpen az AA2024
lemez visszah(z6do oldalra helyezése

az anyagot a perem ala és az FSW-szer-
szam hegye ald tolja. Az eltéré tulajdon-
sagu kotések szakitdszilardsaga kozel
all az AA5056 alapféméhez. Az illeszté-
sek kdzépsé részén torések figyelhetdk
meg, ellentétben a hasonlé 6sszetétell

i -,

hegesztett illesztések termomechanikai
hatdsu zénajaval.

A mikroszerkezet allapotardl, a ke-
ménységi
szliltség Allapotarél és a szildrdsagi
jellemzokrél is beszdmoltak R=0,1
fesziiltségaranyd dllandé alkalmazott
terhelés mellett. S-N vonalakat kaptak az
alapfém és a hegesztett kotések hasonlo
és eltérd Osszetétell AA2024 és AA5056
FSW-vel elGallitott S-N vonalaibdl. Meg-
mutattdk, hogy a nem azonos anyagu

értékekrél, a maradd fe-

kotések faradasi szildrdsdga 20%-kal
alacsonyabb, mint az alapfém megfe-
lel6 értékei (8. dbra). A faradasi repedés
keletkezése a kiilonb6zé aluminiumbdl
készllt hegesztett kotések elbretolt ol-
daldn, a felszin alatti rétegben torténik.

8. dbra Nem azonos anyagu kétés

8
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A.Hobbacher et al.: Recommendations
for fatigue design of welded joints
and components (XIlI-3004-2023/XV-
1649-2022)

Az acél és az aluminium szerkeze-
tek faradasvizsgalatara vonatkozo IW
Ajanlas, - mely 2007-ben kerilt do-
kumentalasra — frissitésre kerilt. Egy
szerkeszt6i csoport alakult, amely meg-
bizast kapott egy frissitett kiadvany
elkészitésére. A névleges fesziltség
pontositasra keriilt, mert a hegesztett
szerkezeteknél a fesziltségcsucsok
gyakran el6fordulnak (9. dbra).

A szerkezeti fesziiltséget extrapolalas-
sal javasoljak meghatdarozni (10. dbra).

A faradasi gorbéknél az allando
amplitudéju és a valtozé amplitudoju
terhelésre kiilon megkozelitéseket ad-
nak meg (11-12. dbrak).

J. Neuhdusler, S. Moser, M. Kling, H. T.
Beier, K. Rother, M. Vormwald: Engine-
ering applicable methods for fatigue
assessment of welded joints in the
LCF range (XI11-2987-2023)

A hegesztett kotések faradasi szilar-
dsagdanak értékelésére szolgalo, altala-
nosan hasznalt irdnyelvek jellemzéen a
nagyciklusu faradas (HCF = High Cycle
Fatigue) tartomanyara korlatozédnak.
Bar léteznek szédmitdsi modszerek a
kisciklusu faraddas (LCF = Low Cycle Fa-
tigue) tartomanydra is, ezek gyakran
vagy tul bonyolultak az ipari gyakorlat
szamdra, vagy csak a faradasi szilar-
dsag durva becslésére alkalmasak. A
tanulmany szerzdi farasztévizsgalato-
kat végeztek S960M és X6CrNiTi18-10
anyagbdl készilt, kiulonb6zé lemez-
vastagsagu  hegesztett
amelyek az LCF intervallumaba esé

kotéseken,

faradasi élettartamokat eredményez-

Modified or local

nomingl stress

computed total
strass —-’p—'

|
1
structural stress !

g
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/ / siress on surface
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10. dbra A szerkezeti feszliltség meghatdrozdsa extrapoldldssal

tek. A mérési eredményekre alapozva
megvizsgaltdk a rugalmas fesziltsé-
gelemzés kiterjesztésére szolgalo, K,
tényezéket hasznalé, valamint a rugal-
mas-képlékeny viselkedést figyelembe
vevd lokalis megkozelitések alkalmas-
sagat. Vizsgaltak tovabba a hegesz-
tett kotések folyashatér illesztésének
a hatasat a tonkremenetelhez vezeté
kritikus feszlltségi korilményekre. Az
eredmények kozill a Ramberg-Osgood
és a Manson-Coffin-Morrow paramé-
tereket bemutatd téblazatot emeljik
ki (2. tablazat), az alkalmazott préba-
testek elhelyezkedését szemléltetd 13.
abrdaval egyiitt.

M. Jung, R. Fenzl: Influence of pores on
the fatigue life of welded joints and
investigation of acceptance criteria
defined in standard documents (XIII-
2994-2023)

A hegesztett kotések belsé hibdi a
hegesztési varratok faraddsos meghiba-
sodasanak egyideji helyszinei, kiilono-
sen akkor, ha a hegesztési varrat korona
oldalara és gyokére nagy faradasi ellen-
allas a jellemzé. A meglévé szabvanyok
korlatozzak a porusok és egyéb belsé
hibdk méretét a lemez vagy a hegesz-
tési varrat vastagsdgdval ardnyosan,
de nagyobb méretek esetén levagasi
(cut-off) hatdrértékek vannak érvény-

Typ Werkst. E K' n' of & b c
[MPa] [MPa] -] [MPa] [-] -] -]
BMT 216000 1304 0.073 1376 2.092 -0.058 -0.841
S960M FMT 206000 1530 0.106 1453 0.471 -0.076 -0.669
HAZ 200000 1219 0.077 1325 0.560 -0.080 -0.744
BMT 196000 2308 0.270 1438 0.123 -0.115 -0.388
1.4541 FMT 180000 1541 0.216 1176 0.170 -0.109 -0.442
HAZ 175000 1089 0.182 808 0.317 -0.089 -0.543

2. tdbldzat Az S960M és az X6CrNiTi18-10 acélok és hegesztett kétéseik Ramberg-Osgood és Manson-Coffin-Morrow paraméterei
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11. dbra Fdraddsi gorbék dllandé amplituddji terhelésre

S-N curves for steel, variable amplitude
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12. dbra Fdraddsi gorbék vdltozé amplituddju terhelésre

13. dbra A vizsgdlatok sordn alkalmazott
prébatestek kimunkdldsa:
alapanyag (fent),
hozaganyag (k6zépen),
héhatdsévezet (lent);
az 1. tablazatban BMT, FMT, HAZ rendre

ben. Ez tulsdgosan szigoru elfogadasi
kritériumokhoz vezet, amikor vasta-
gabb lemezekrdl van sz6, mint példaul
a szélturbina tornyok esetében. A pé-

rusok faradasi élettartamra gyakorolt
hatdsanak elemzése érdekében a tanul-
many szerzdi, az altaldban elfogadott-
nal nagyobb, célzott poérusméreteket
tartalmazé prébatesteket vizsgaltak, is-
métlédd terhelés alatt (14. a) dbra). A ki-
sérleti eredmények alapjan numerikus
modellt dolgoztak ki a faradas értéke-
lésére, amely lehet6vé tette a pérusok
méretének és helyének tovabbi varia-
lasat. Kimutatték, hogy a nagyobb vas-
tagsdgu hegesztési varratok esetében
az elfogadhaté pérusméret névelheté a
faradasi élettartam nagymérték( csok-
kenése nélkul. Kiderilt azonban, hogy
a porus elhelyezkedésének a prébatest
felliletéhez képest nagy hatasa van (14.
b) abra), amely azonban még nem sze-
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repel az altaldnos hegesztési minéség-
Ugyi dokumentumokban.

C-XV Bizottsag: Design, Analy-
sis, and Fabrication of Welded
Structures

A C-XV-0s Bizottsagban minddssze 7
dokumentumot ismertettek.

Shazia Muzaffer, Kyong-Ho Chang, Miki-
hito Hirohata: Comparison of fatigue
life and crack initiation in simple-gap-
ped and 1 completely overlapped
N-type weld joints (XV-1663-2023)

A tartészerkezeteket altaldban olaj-
és gazkitermeld
haszndljak. A 11 tartészerkezet mere-
vité rendszerét ugy kell megtervezni,

[étesitményekben

hogy ellendlljon a szélséséges ismétls-
dé terheléseknek, példaul az erés szél-
terhelésnek és a hullamterhelésnek. A
merevitérendszer atlés elemekbdl all,
amelyek a fé fliggdleges labakat kotik
Ossze a szerkezeti stabilitds és merev-
ség fokozasa érdekében. A merevitd ta-
gok kiilonb6z6 hegesztett csécsatlako-
zasokbdl allnak, mint példaul aK, T,Y, X
és N csécsatlakozasok, és hegesztéssel
vannak osszekotve. Az N-tipusu, telje-
sen atlapolt kotések fokoztak a faradasi
szildrdsagot, valamint kdnnyebb teher-
atvitelt és egyszer(ibb gyartést biztosi-
tottak. Az N-tipusu pedig csokkentheti
a hegesztett kotések szamat az egysze-
rden illesztett N-tipusu csékotésekhez
képest. A cs6kotések tengeri kornye-
zetnek valé dllandé kitettsége azonban
anyagromlast okoz. Ezenkivil olyan
feszlltségkoncentraciok keletkeznek,
amelyek a teljes szerkezet faraddsos
meghibasodasdhoz vezeté faradasi
repedéseket okozhatnak. E tanulmany
célja, hogy megvizsgélja a hegesztési
maradé fesziiltségek, a hegesztési de-
formacié és a kilsé ciklikus terhelés
hatasat a teljesen atlapolt kotések és
az egyszeru illesztés( kotések faradasi
élettartamara (15. 4bra). A vizsgalatot
rugalmas-képlékeny anyamodellel és
ismételt hiszterézis hurkokkal a konti-
nuum karosoddasi mechanikan alapulé
3D-s faradasi FE-elemzéssel végezték.
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14. dbra A fdraddsos repedésterjedési sebesség vizsgdlatok eredményei (a) részlet)
és a porusok elhelyezkedésének hatdsa a fdraddsi élettartamra, a szimuldciok

Mindkét csékotés kezdeti hegesztési
allapotat reprodukéltdk a marado fe-
szlltségek és a hegesztési deformacio
kiszdmitasahoz, amelyeket kiilsé cikli-
kus terheléssel egyiitt bemeneti érték-
ként haszndltdk a faradasi élettartam
és a repedéskezdeményezés kiszami-
tasdhoz. A 3D-s faradasi FE-elemzés-
bél kapott S-N gorbéket 6sszehason-
litottdk az Eurocode 3 A&ltal ajanlott
S-N gorbékkel. Az eredményekbdl
megallapithato, hogy a 3D-s farada-
sos FE-elemzés megbizhaté modszer
az Osszetett geometridju szerkezetek

elemzésére.

Residual Stress (MPa)
- & & & B

a)

Residual Stress (MPa)

@)

Distance (mm)

Distance (mm)

eredmeényei alapjdn (b) részlet)

Oliver Bratz et al.: Mechanical Proper-
ties of MAG butt welded dissimilar
constructional steel joints with vary-
ing strength from grade S355 up to
$960 (XV-1667-2023)

A normal szildrdsagu és nagy szilard-
sdgu szerkezeti acélokbol késziilt vegyes
kotések lehetévé teszik az optimalis
anyagfelhaszndlast és gyartasi rafordi-
tast olyan alkalmazasokban, ahol az azo-
nos tipusu anyagokra gyakorolt eltéré
mechanikai hatdsok miatt egyébként a
lemezvastagsag bedllitasara lenne sziik-
ség. A csokkentett anyagfelhasznalds
és a kisebb hegesztési geometridk igy

—— K-Direction
= Y.Diraction

—=—Z:Birestion

Residual Stress (MPa)

Okologiai és gazdasagi elénydkkel jar-
hatnak. A nagy szilardsagu szerkezeti
acélok hegesztésekor azonban jelentds
lagyulds léphet fel a h6hatdsu zénaban,
ami befolyasolhatja a teljes kotés teher-
biré viselkedését. Mivel jelenleg nincse-
nek szabvéanyok a kiilénb6z6 szilardsagu
acélokbdl késziilt tompavarratokra, kii-
Ion tervezési koncepcidra van sziikség.
Ebben a tanulményban az S355 normal
szildrdsagu szerkezeti acél és egy S690 és
S960 kozotti nagy szilardsagu szerkezeti
acél vegyes kotéseként kialakitott tobb-
rétegl MAG hegesztésl tompa kotések
hegeszthet&ségét és teherbirdsat vizs-

g
H

—a—X-Direction

=YD Iractson

—e—TDirsction

Distance{mm)

b)

85 8 &8 2 B
2 & 9 ©o ©

Residual Sterss (MPa,
=4

15. dbra Marado fesziiltségek a tartévdzban, a) oszlopelem és rdacsrud kbzétt hézag van, b) nincs hézag,
¢) dtfedés van (évrad-rdcsrid rész), d) dtfedés van (rdcsrid-oszloprid rész)

XXXIV. évfolyam 2023/4

11


Guest
Rectangle


HIREK

h Hardues in ) Harduess s
a) sagle-V avelpeny D) singleV HY 0.1 {UCT
j . GE9 ey G&9 b
o) 081 k), tnm ) [l" i 119K mim 5 B
T by 450 = 2 450
7 400 4on
S690QL / CEELTRESN 350 SEMIOT 50
,_1 500 Ja0
230 s
BT 00 200
I
LRt “5n
. Harduess bn I Fariuss I
) sngle-y aveiueny  d) dousley HY LTI
: (=) 3 oy
. 1| USTkd mim i B
23 P 45 450
B
i 400 don
S9600L 350 SO600L 5
A Jan
i o
200 200
| B = i5p
Hardness in Hariuess i
(] F— avorwen ) doublev VLT
x . F; 350 T EL
% 500 aon
STOIMC SISSITEN| 250 STONLC 20
‘.‘ 00 200
) - \
B 50 B s

16. dbra Mikrokeménység-térképezés a keresztmetszetben,

a) S690QL-5355J2+N kotés (t = 20 mm) hegesztve G69-cel és alacsony hébevitellel,
Osszehasonlitva a b) magas hébevitellel hegesztett kdtéssel, c) S960QL-S355J2+N kotés
(t =20 mm) hegesztve G89-cel egy V-hornyos hegesztésként, 6sszehasonlitva a
d) dupla V-hornyos hegesztéssel, e) S7T00MC-5355J2+N kétés (t = 10 mm) hegesztve
G79-cel egy V-hornyos hegesztésként, és f) dupla V-hornyos hegesztésként

skin plate
16mm Thick) toP flange
1 (25mm Thick)

diaphragm
(32mm thick

reaction frame

bottom flange
(22mm)

Fig. 1 Specimen configuration

r10
r3s
i R35
r10
|

T e

(a) R35r10CFO (conventional) (b) R35r10RFO (inverted)

\r10

r6
!
“R35
/ R35
,”/— 16
e
/./
—

T—I—

(c) R35r10RF6 (inverted + PCFW) (d) R35r6RF6 (inverted + PCFW + 6)

17. dbra A hegesztési nyilds alakja

galték. Kiterjedt kisérleti vizsgalatokat
végeztek, amelyek sordn mas befolyaso-
16 valtozdkat, mint példaul a felhasznalt
toltéanyag, a hébevitel, a lemezvastag-
sdg és a hegesztési geometria, varidlnak
annak érdekében, hogy meghatarozzak
a hegesztett kotések teherbirdsara gya-
korolt hatasukat (16. abra). Az eredmé-
nyek tobbek kozott a vegyes kotések
empirikusan megalapozott tervezési
modelljének alapjat képezik.

Koji AZUMA et al.: Improvement of Weld
Details to Avoid Brittle Fracture Initia-
ting at the Toes of Weld Access Hole of
the Beam End - Part Il. Prediction of UI-
timate Strength of Welded Joint with
Improved Detail (XV-1666-2023)

Ez a cikk a tovabbfejlesztett hozza-
férés(i hegesztési furatok és a részle-
ges vagd hegesztési varratok (PCFW)
eljardsanak alkalmazhatésagaval fog-
lalkozik az Osszeszerelt I-szelvényl
gerenddban. Kisérletekkel és FE-elem-
zéssel megvizsgaltak, hogy a hegesz-
tési hozzaférési lyuk megfelelé alakja
haszndlhaté-e a helyszini hegesztett
csatlakozasban. A ciklikus terheléses
vizsgalatokat olyan gerenda-memb-
ran kotésmodellekkel végezték el,
amelyeket ugy jeloltek ki, hogy atme-
né membrannal rendelkezé geren-
da-oszlop kapcsolatokat dbrazoljanak.
A képlékeny repedések, amelyek a
fedéporos hegesztés varratgyokénél
kezdédtek, a kisérleti eredmények
alapjan azt mutatték, hogy a geomet-
ridgjaban tovabbfejlesztett gerenddak
megfelelé alakvaltozasi kapacitassal
rendelkeztek. A hagyomanyos vagy ja-
maximalis nyomatékat két értékeld el-
jaras segitségével josoltdk meg a rideg
torések esetében (17. abra). A csatlako-
zasi szilardsagok 6sszehasonlitdsa azt
mutatta, hogy a hegesztési hozzaférési
furatok alakjanak javitasa és a hegesz-
tés gyoke jelentésen befolyasolta a
csatlakozasi részletek optimalasat.

Borhy Istvdn, Dr. Gdspdr Marcell,
Dr. Jdrmai Kdroly, Dr. K6vdgé Csaba,
Dr. Lukdcs Jdnos, Toth Tamds
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Hegesztési Felelosok XXIV. Orszdgos Tandcskozdsa

A Magyar
Anyagvizsgalati Egyesulés 2023. okto-
ber 5-6-an rendezte meg a Hegesztési
Felelésok XXIV. Orszagos Tandcskozésat
ez alkalommal személyes megjelenés
mellett, Visegradon, a Termal Hotelben.
A pandémiai miatt az elmult években-
ben online formédban lebonyolitott ta-
nacskozdsokat kovetéen idén a nagy-
szamu megjelent érdekl6dd kovethette
nyomon a szakmai programot, folyta-
tott barati beszélgetéseket és hasznalta
ki a szabadidében a rendelkezésre allo

Hegesztéstechnikai és

termalfiird6t és wellnesst.

A regisztrélt résztvevék megérkezé-
sét, az ebédet és a szallas elfoglalasat
kovetéen Gyura Laszl6 (Linde Gaz Ma-
gyarorszag Zrt.) levezetd elndk kdszon-
tette a konferenciateremben a meg-
jelenteket, és ismertette az elsé napi
szakmai programot. Gayer Béla MHtE
igazgatd megnyitdjaban oromét fejezte
ki, hogy személyes megjelenés mellett,
Uj, csodalatos természeti kdrnyezetben
Iévd helyszinen rendezhetik meg a ta-
nacskozdst és egyben sikeres és hasz-
nos tanacskozast kivant.

Az els6é el6add, Lukacs Janos pro-
fesszor a Miskolci Egyetem nemrég
elhunyt tanarara, Béres Lajosra emlé-
kezve tekintette 4t nemzedékek okta-
téja, a Mechanikai Technolégia Tan-
szék docensének munkdassagat. Kitért
a gazdag életpalya f6 szakaszaira: a
termithegesztés, a javito- és felrako-
hegesztés, illetve a melegszilard acé-
lok hegesztése terén végzett kutato és
oktatd tevékenységre. Képekkel illuszt-
ralta a sintorések elemzése, a vasuti si-
nek és a betonacélok termithegeszté-

se terén elért kisérleti eredményeket,
gyakorlati alkalmazasokat. Bemutatta
tandr ar javitd- és felrakohegeszté-
si kutatds-fejlesztési eredményeit, az
anyag- és hozaganyag valasztasi pél-
datarakat, a kidolgozott technoldgi-
akat, és utalt arra, hogy meghatéarozé
tevékenységet folytatott a kidolgozott
technoloégidk mivezetésében, ellenér-
zésében. Béres Lajos jelentds szerepet
vallalt a melegszilard acélok hegesz-
téstechnoldgiaja, a homogén és hete-
rogén kotések megengedhetd lzemi
hémérsékletének meghatarozasaban,
nevéhez f(iz6di a Schaeffler diagram
pontositasa. Hosszu életpalydjan sza-
mos konyv, szakmai cikk, és szabada-
lom sziletett.

Halasz Gabor (Messer Hungarogaz
Kft.) ,Kézi lézersugaras hegesztés alkal-
mazdsdnak gyakorlati tapasztalatai és
biztonsdgos
lei” cimmel napjaink aktudlis kérdéseit
boncolgatta. A hvezetéses lézersuga-
ras hegesztés elvének, a vonatkoz6 EK
iranyelvek, szabvanyok és a gyakorlat-
ban tapasztalt, gyakorta nem megfele-
16 alkalmazdsok attekintését kovetden
foglalta 6ssze a lézeres munkahely ve-
szélyforrasait. Szines illusztraciok be-
mutatasaval kitért a lézersugar élettani
hatdsaira, az elsédleges és masodlagos
veszélyforrasokra, a sziikséges gyartoi

lizemeltetésének feltéte-

és kezel6i biztonsagi intézkedésekre, az
alapvetd biztonsagi szabalyokra.

A Miskolci Egyetem egyetemi docen-
se, Gaspar Marcell ,Szivéssdg cskkenés
a szerkezeti acélok hegesztett kotéseiben”
témakorben végzett kutatasi eredmé-
nyeit osztotta meg a jelenlévékkel.
Attekintette a nagyszilardsagu acélok
fejlédési tendencidit, tipusait, alkalma-
zasi terlleteit, és hegeszthet6ségliket,
kitért a héhatasovezet szerkezetére, az
alapanyagok és médszerekre. Az el6ad6
bemutatta az alkalmazott fizikai szimu-
lacids kisérleteket, fotokkal illusztralt
keménységvizsgalati és muszerezett
Utbvizsgalati eredményeket. Végezetiil
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0sszegezve a kisérleti eredményeket,
vonta le a kdvetkeztetéseket.

IR

..m!q =

Palotas Béla, a Dunaujvérosi Egye-
tem professzor emeritusza eléadasaban
Lama Mkanna doktorandusszal k6zos ku-
tatasi tapasztalatait tarta a tanacskozas
elé a ,Nagy szildrdsdgu acélok elémelegi-
tési hémérsékletének meghatdrozdsa fizi-
kai alapokon” cimmel. lllusztralta, hogy a
nagyszilardsagu acélok fokozottan érzé-
kenyek a hidegrepedésre, utalt az okokra
és elkeriilés modjaira, majd bemutatta
Geeble 3500 berendezés alkalmazasaval

a kilonboz6 lehilési id6k modellezését,
az alkalmazott keménységmérések ered-
ményeit. Az el6adasat az eredmények ér-
tékelésével, 0sszegzésével zarta.

A kavésziinetet kovetéen Kristof
Csaba (MAHEG) ,A hegesztési feliigyelet
(koordindcid) feleléssége a biztonsdgos,
egészséget nem veszélyeztet6 hegesztési
feltételekben” cimmel tartott prezentaci-
ojaval hivta fel a figyelmet a munkaltatok
felel6sségére. Osszegezte a hegesztés,
mint veszélyes tevékenység végzésének
torvényi, egyéb jogszabdlyi, illetve szab-
vanyos el6irasait, kockazatait. Felhivta a
figyelmet arra az IIW 1AB-362-19 irdny-
elvre, mely arra utal, hogy a hegesztési
felligyeletnek tisztaban kell lennie azzal,
hogy a kompetencia sokkal tobbet je-
lent, mint a hegesztési ismeretek, vagy a
szakmai készségek.
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A kornyezet kihivasaira adott
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Szocialis
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Kommunikacios, integrald
es egyuttmikodési
készségek emberek
iranyitasahoz
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Gyakorlati és kognitiv
készségek megértése és
alkalmazasa

Szakmai
felkésziltség

Modszertani

felkészilltség

Megkozelitési modok,
tanulasi stratégiak és
munkamodszerek
alkalmazdsa

A kompetencia kiilbnb6z6 elemei

A Gazdasagfejlesztési  Minisztérium
féosztalyvezetbje, Kovacs Péter, az,Ipar-
fejlesztési stratégiai elképzelésekbe” avatta
be a hallgatésagot. A hazai ipar globalis
helyzetének értékelését kovetben az
alapanyagipar altaldnos helyzetét ele-
mezte. Osszefoglalta a fémipar éltalanos
és hazai kihivasait, majd a 2030-ig terje-

Bauernhuber Akos hegesztémérndk
(DUNA Group) ,Hegesztési koordindcids
kihivdsok a Duna felett" témakorl elda-
dasdval betekintést nyujtott egyfeldl
a Komaromban épilé Monostori Hid
kabelbekdtd S460ML anyagmindségu
szarnylemezeinek hegesztésébe. A szi-
nes fényképfelvételekkel gazdagon fel-
épitett el6adas szemléltette a megfeleld
hidalak kialakitasat a budapesti déli 6sz-
szekotd vasuti hid esetében.

Wiegand Krisztina (TUV Thiringen
Hungary Kft.) ,A szabdlyozdsi kérnyezet
aktualitdsai’-t vette gorcsé ala. Elemezte
a 2020. januar 31-vel kialakult helyzetet,
amikor az Egyesult Kirdlysag kilépett az
Eurdpai Uniobdl. Utalt r, hogy a Brexit
kovetkeztében bevezetésre kerult, UKCA”

jel alkalmazasanak felkésziilési atmeneti
id6szaka folyamatosan vdltozott. 2023.
augusztus 1-jén az Egyesult Kirdlysag
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korménya bejelentette, hogy a CE jel el-
fogadasa a 2024-es hataridén tul, hata-
rozatlan idére meghosszabbitasra kerdilt
az Egyesiilt Kirdlysag piacan. Az el6ado
kiemelte, hogy ,2024 utdn is korldtozds
nélkiil lehet PED szerint CE jellel az UK-be
nyomdstartd berendezést szdllitani, azaz a
magyarorszdgi gydrtok ugyanugy tudnak
az UK-be szdllitani..." Végezetll kitért az
Eurdpai Bizottsdg az EU valamely tagalla-
maban letelepedett bejelentett szerveze-
tek, a Notified Body-k szamara megfogal-
mazott, az ukrajnai helyzettel 6sszefliggd

ajanlasra, az Uj kdvetelményekre.

Az elsénapi szakmai programot ko-
vetéen a pihenés, az Uszés, a wellness
lehetésége allt rendelkezésére vala-
mennyi résztvevének. A kozds vacsora
finom falatok és italok elfogyasztasa
mellett az asztaltarsasagok eszmecse-
réjével folytatodott késé estébe nyulva.

A masodik napi tandcskozast Fiilop
Zsoltné (MHtE) nyitotta meg és adott ta-
jékoztatast a programokrdél, mely Ujabb
acélszerkezeti témakorrel indult. Hor-
vath Andras (Acélhidak Kft.) a,Budapesti
Atlétikai Stadion Osztdszigeti gyalogos
hid acélszerkezeteinek gydrtdsa, szerelése”
cim( eléadasaban a projekt és a hidszer-
kezet bemutatast kovetben a kivitelezés
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kihivasait, a gyartas fazisait ismertette.
Ennek keretében kitért a pilon gyartasara,
a helyszini szerelésére és hegesztésére, a
palya acélszerkezetének kivitelezésére.
Az eléadd a képekkelillusztralt eléadast a
projekt utdéletének ismertetésével zarta.

Kovacs Tiinde, az Obudai Egyetem
docense, a ,Korrézié megjelenési formdi
az ausztenites acélokndl” témakort tag-
lalo prezentacidjaban a korrézié fogal-
manak és jellemz6 karosodasi tipusok
attekintését kovetéen a korrézios el-
lendllds meghatarozaséaval foglalkozott,
majd a rozsdamentes acéloknal fellépé
korrozid tipusokat szemléltette.

A svédorszagi University West vezet6
professzora, Adonyi Janos el6adésa a
,Gyakorlati utmutaté acélok hegesztési
repedéseire”témakort taglalta. Kitért be-
vezetdjében a Liberty hajok 1943-ban
hegesztési repedések miatti toréseire,
majd metallografiai felvételekkel szem-
|éltette a hidrogén okozta repedéseket,
azok okait. Végezetil 6sszefoglalta a re-
pedési kialakuldsanak mechanizmusat,
a repedés megjelenésének f6 okait, igy
a nem megfelelé mdveleti utasitasokat,
a tudatlansagot, a gyartasi fegyelem
hidnyat, a helytelen el6készitést, anyag-
tarolast, a pénziigyi korlatokat és a he-
gesztést kovetd gyartasi mlveleteket,
mint pl. a horganyzas.

Lucza Krisztian (V-Hid Vagyonkezeld
Kft.) a, Vasuti sinek hegesztése: R400 HT ti-
pusu sin hegesztése” cimmel tartott eléa-
ddsdban mindenek el6tt attekintette az
aluminotermikus sinhegesztés fejlédé-
sét, eszkoOzeit és kivitelezését, kitérve
az R400 HT sinek kotésére. Ismertette a
zOmité tompahegesztés muveleteit, ké-
pek segitségével a H-6650LP hegesztd
berendezést, és alkalmazasat a R400 HT
sinek kotésénél. A hegesztési folyamat
végrehajtasnak szemléltetését kovetben
az elkészilt kotések vizsgalatat, majd a
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mUszaki értékelést kovethették nyomon
a résztvevok.

A ,Hdlozatfliggetlen és vezeték nélkiili
eszkézok a hegesztéstechnikdban” cim-
rai Péter (Weldmatic Kft.) példakkal
illusztralta, hogy az akkumulatorok fej-
I6désével a hagyoményos elektromos
szerszamokat fokozatosan kivaltjdk a
halézatfliggetlen eszkozok, igy pl. meg-
jelentek az elsé akkumulatoros hegesz-
t6gépek. Bemutatta a valds bekapcso-
lasi id6, az energiafogyasztas, valamint
a kapacitds, és a munkaeré optimalis ki-
hasznaltsag mérésére alkalmas vezeték
nélkili monitoring eszkozt. Az érdek-
16d6k a helyszinen is megtekinthették
a kifejlesztett halézatfliggetlen asztali
forgatoberendezés-csaladot.

Nagy Ferenc (Rehm Hegesztéstechni-
ka Kft.) ,Hogyan kerdiljiik el az ivhegesztés
robotositdsdnak buktatdit?” cimd eléada-
sénak bevezetéjében kiemelte, hogy a
fejlesztés, a technoldgiai innovacio fenn-
tartdsat a versenyképesség, a mindség-
biztositas és dokumentalds, a szakem-
ber-, valamint a szakember utanpoétlas
hianya indokolja. A tovabbiakban 10 sza-
balyt fogalmazott meg a hegesztés gé-
pesitése, automatizalasa és robotizalasa
utjan elindulok, illetve haladdk szamara,
melyek figyelembevételével el lehet érni
a kivant célt, és elkertlhet6k a buktatok.

Eurodpai Ragaszto Specialista (EAS)
tanfolyam vizsgdzoi

A SVV Praha, s.r.o. Magyarorszag szervezésében 2023. 09. 04. - 2023. 10. 20.
kozott Eurdpai Ragasztd Specialista tanfolyam résztvevéi 2023. 10. 20-an sike-

res vizsgat tettek.

A képen az EAS vizsgdzok: Gyérfi Gergely, Szabé Zsolt, Horvdth Péter Erné, Szabd

Bence és Maridn Krivanek oktaté
Vizsgabizottsdg elndke: Németh Gabor
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Az atomerémdvi orosz és az EU he-
gesztési és anyagvizsgdlati szabvdnyok
Osszehasonlito értékelése” témakort is-
mertette Babics Péter Pal hegeszt6-
mérndk, nuklearis szakértd. Kitért az
Orosz Foderaciéo minden mds orszagé-
tol eltérd jogszabalyi, minéségtanusi-
tasi, hegesztési eldirdsaira, a hegesztési
munkarend vizsgalatokra, a VVER-1200-
as blokk konstrukciés sajatossagaira.
Bemutatta a hegesztési és az anyag-
vizsgalati el6irasok Osszehasonlitasat,
majd az 6sszegzésben kiemelte, hogy a
feladatokban kdzrem(ikodéknek, enge-
délyesnek, hatésagnak és villalkozdk-
nak meg kell ismerni az Orosz Foderacio
hegesztési szabadlyzatinak és szabva-
nyainak a rendszerét, az el6irdsok saja-
tossagait, hogy a késébbi lizemeltetdi
feladatokat eredményesen ellathatok
legyenek. (Az el6ad6 témakorhoz kap-
csolédo cikke megjelent a Hegesztés-
technika 2023. 3. szamaban).

Szab6 Jozsef (MSZT) akadalyoztatasa
miatt ,A hegesztés szabvdnyositdsdnak
hirei" cimU eléadasat Paluska Gyula is-
mertette, melynek soran réviden 6ssze-
foglalta az MSZT tevékenységi terlleteit,
a 2023-ban megjelent magyar és angol
nyelvl szabvanyokat, az MSZT/MB 412
Hegesztés és rokoneljardsok bizottsag,
az MSZT/MCS 302 Vasutugy, és az MSZT/
MCS 135 Acélszerkezetek kivitelezése
munkacsoportok programjat. Ismertette
az MSZ EN ISO 4063, az MSZ EN ISO 5817
szabvanyok valtozasait, a szabvanyositas
nemzetkozi munkaprogramjat.

A szakmai programot Wunderlich
Istvan (Duna Aszfalt Ut és Mélyépitd
Zrt)) ,Hid a jévébe — Epiil a Kalocsa-Paks
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Uj Duna-hid” cim, Kalocsa és Paks ko-
matdba betekintést nyujtd latvanyos
prezentacidja zarta. A bevezetd a Pro-
jekt sziletésének legfontosabb 4allo-
masait foglalta 6ssze, és ismertette an-
nak fé részeit. Magyarorszag 20. Duna
hidja, 3. extradosed hidszerkezete 946
m hidszerkezetével létesit kapcsolatot
Kalocsa és Paks kozott. Képekkel illuszt-
ralt acélszerkezet gyartds bemutatasat
kovetéen, H2000 ferdekabel rendszer
gyartasi-szerelési |épéseit, és valdside-
jl dontéstamogatd rendszerének ele-
meit ismerhették meg a résztvevék. Az
eléaddas a mederhid, a jobb és bal oldali
artéri hid, a keretm(térgy, a sarkantyuk
aktudlis késziltségi fokdnak bemutata-
saval zarult.

A rendszeres szakmai tapasztalatcse-
re és konzultacié keretében 175 regiszt-
ralt szakmai

résztvevével szervezett
Hegesztési Felel6sok XXIV. Orszagos
Tandcskozasa bevdltotta a hozza flizott
reményeket. A hegesztési szakteriilet
széles spektrumat atfogd 17 eléadas, a
konzultacidk, a barati beszélgetések, a
konferenciaterem el6terében elhelye-
zett kidllitasok és bemutatok mid-mind
hozzjérultak az uj ismeretek, a gyakor-
lati tapasztalatok atvételéhez.

Dr. Gati Jozsef

O
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A technologia
az atalakulashoz itt van.

4 ol

MACH-TECH és IPAR NAP]JAI
MACH-TECH  {"} szakkiallitasok

16. Nemzetkozi gépgydartas-technolégiai

és hegesztéstechnikai szakkiallitas - Magyarorszag legjelentosebb iizleti talalkozé6ja az ipari
szegmens szamara

A MACH-TECH es IPAR NAPJAI kiallitas-egylttes évrol
o évre teret ad az ipari agazatok, az egyedulallé innovaciok
bemutatésara, valamint az tizleti kapcsolatépitésre.

Egyideji rendezvény: AUTOMOTIVE HUNGARY Nemzetkozi
jarmdipari beszallitdi szakkidllitas

IPAR NAP]JAI

11. Nemzetkozi ipari szakkigllitas

Helyszin: HUNGEXPO Budapest Kongresszusi és Kiallitasi
Kézpont

2024. majus 7-10.

Kedvezményes jelentkezési hatarido kiallitok részére:
2024. februar 29.

Bdvebb informacié: www.iparnapjai.hu
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FOCUSban a miivészet 2023
Hegesztési verseny a szakma miivészeinek

A donto

A Hegesztéstechnika 2023/2. szdma
beszamolt a Rehm Hegesztéstechnika
Kft. és a Messer Hungarogaz Kft. kezde-
ményezésérdl, a,FOCUSban a miivészet”
cimmel (mar nem elészor) megrendezett
hegesztéverseny elévalogatojardl, és be-
mutatta a dont6be jutott versenyzdket.

A dontére a Zalaegerszegi Dudlis
Agazati Képzékdzpont Nonprofit Kft.
vadonatuj, a verseny lebonyolitasara
idedlis feltételeket kinald épuletében
keriilt sor. A versenyzdk kisérdit tartal-
mas szakmai program és latvanyos he-
gesztési bemutatok foglaltak le.

A szervezOk valéban izgalmas, a he-
geszté szakmai és manualis készsége-
it egyarant prébara tévé feladatokat
adtak. Volt kozottiik olyan is, amely a
dontére meghivott, és jelen Iévd he-
gesztésifelelssel valo egylttmikodést
is probara tette.

A versenykiirasnak megfelel6en egyes
feladatok a REHM FOCUS.ARC P400
tipusu berendezésben elérheté elja-
rasvaltozatok egyikének célszer( alkal-
mazasaval voltak megoldhaték. Akinek
(még) nem volt ilyen gépe, annak a
Rehm Hegesztéstechnika Kft. kdlcson-
zOtt a felkésziilés idejére.

A FOCUS.ARC P400 alapja egy korsze-
ri, elektronikus dramforras, amelynek
kezeléfellilete egy sor hasznos funkcié
(koztik kilonleges eljarasvéltozatok)
kivalasztdsara alkalmas.
haszndlata (mint minden ilyen beren-
dezésé) probara teszi a hegeszté szak-
mai felkésziiltségét.

Eredményes
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A feladatok optimalis megoldasat szol-
galé harom komponenses védégazt (Fer-
roline C12 X2) a Messer Hungarogaz Kft.
biztositott minden versenyz6 szamara.

A dontd versenyre kiirt alapfeltételek
a kovetkezok voltak:

« alapanyag: szerkezeti acél (S 355 JO),
lézervagassal kialakitott probaleme-
zek formajaban;

+ berendezés: REHM FOCUS.ARC P 400
huzalelektrodas, véddégazos
geszté berendezés;

« véd6gdaz: MESSER Ferroline C12 X2 (Ar
+12% CO,+2%0,);

- huzalelektréda: Novofil SG3 @ 1,2 mm;

+ A hegesztett kotések mindségének
ellenérzése az MSZ EN ISO 5817 szab-
vany el6irdsainak figyelembevételé-
vel tortént.

Az értékelésnek ezuttal is targya volt
a versenyz6 magaval hozott felszere-

ivhe-

lése. Ahogy az varhaté volt, mindenki
kifogastalan felszerelést hozott. Taldn
csak az tlint fel, hogy néhanyan elhoz-
tak a legnehezebb korilményekre al-
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kalmas nehéz védoéoltozetiket (ami az
adott korilmények kozott, hegesztofi-
Ikében, nagy héségben tovdbb nehezi-
tette a versenyzd dolgat). Feltiné volt,
hogy csaknem mindenkinek volt (gon-
dosan karbantartott, tartalék szlirével
felszerelt) szlrt levegds pajzsa (bar ezek
haszndlata a verseny soran valdjaban
nem volt indokolt).

1. feladat

RESZLET A
SHEZEW'S

Teljes gyokataolvodas
kivetelmeény

Al \/—L< 135/PB

E kényes feladat megolddsdhoz, a
gyok hegesztéséhez alkalmazott dram-
forras FOCUS.ARC funkcidjanak hasz-
nalata volt ajanlott, a tolté és takaré-
sorokhoz pedig a FOCUS.PULS. Egy
versenyzd ettdl eltéréen a gyokhoz is
FOCUS.PULS-ot hasznalt (ami azonban
nem volt eredményes...). A varrat belsé
eltéréseinek ultrahangos értékelését a
GRIMAS Kft. szakembere végezte.

2. feladat

g )—u—\
\ .

100

nculds| pom

3

Ajanlas szerint ehhez, a fliggblege-
sen felefelé (PF) hegesztett, igen nehéz

HEGESZTES
@ TECHNIKA


Guest
Rectangle


feladathoz a FOCUS.ROOT beallitas le-
hetett optimalis. Nem rekonstrudlhato,
hogy kovették-e ezt a versenyzdk, de
akarhogy is volt, ez a feladat a verseny-
z6k tobbségén kifogott, a legtobb pro-
ba nem volt értékelheté.

3. feladat

100

g 135/PB

10

a4 méret flrese: 0 / +06

A szigord méretkdvetelménynek
(4 0+°'6 mm) megdfeleld, ép sarokvarratot
kellett hegeszteni. A j6 megoldashoz
komoly tapasztalat, j6 hegeszt6i érzék
volt sziikséges: a siker a hegesztési se-
besség megvdélasztasdan mulott. Megol-
dasa Osszetett feladat, ha a varrat miné-
ségével szemben is van kovetelmény.
Sok értékelhetd teljesitmény sziletett,
ami orvendetes.

4, feladat

100

/i*li—( 135/P6

<l | ]

Ez a feladat (és a végrehajtasahoz
ajanlott FOCUS.PULS beallitas) annak
igazolasat szolgdlta, hogy sarokvarra-
tok figgblegesen lefelé (PG) hegesz-
tése megbizhatd eljards. A verseny

HIREK

eredménye ezt fényesen bizonyitotta,
csaknem kivétel nélkul, a kovetelmé-
nyeknek megfelel, a varratméretet
[ényegesen meg nem haladd varrat
készilt (beleértve a gyok beolvada-
sanak torésprébaval tortént ellendr-
zését is!).

5. feladat

100

o4 135/P3

A,meglepetés” feladat részleteit sike-
ralt mindenki el6tt (beleértve a zs(rit is)
titokban tartani. Egy nagyon jél kitalalt
feladatrdl volt sz6, amely prébara tette
a versenyen jelen lévé hegesztési fele-
I6s és a hegesztd egylttmiikodését. A
hegesztési felelés a verseny megkezdé-
sekor kapta meg, hogy a feladatlapon
megadott, a4-es sarokvarratot milyen
sebességgel kell elkésziteni, amit a tény-
leges hegesztési id6 mérésével elle-
ndérzott a zsdri. A cél az el6irtat minél
jobban megkozelité sebesség elérése
volt, elfogadhaté méretli és minéségu
sarokvarrat készitéséhez.

Az elévalogaté verseny soran vitat
kavart az, hogy a szervezék eldirtak a
prébadarabok készitésére vonatkozé
WPS készitését és bemutatasat. Miutan
a zs(ri a legtobb esetben elfogadha-
tatlannak itélte azokat, végul nem vet-
ték figyelembe az értékelésnél (hiszen
az nem a versenyzd teljesitménye volt).
Erzékelve azonban azokat az értelme-
zési zavarokat, amelyek a hegeszté-
si munkarendi utasitds mibenléte és
formatuma kapcsan tapasztalhatd, a
dontdre a szervezdk két feladat elkészi-
téséhez is el6irtak ,gyartds tamogato
munkautasitas” készitését az MSZ EN
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ISO 15607 C melléklete alapjan, azzal
a kitétellel, hogy azok értékelése nem
képezi részét a versenyzéi teljesitmény
megitélésének.

A zs(ri kalon értékelte a benyujtott
dokumentéciokat, és megallapitotta,
hogy a feladat pontositasa sokat se-
gitett az értelmezési zavarok elkeri-
[ésében, am az jél lathatd, hogy még
mindig sok a félreértés. Ki kell emelni
azokat a - valéjaban kivételként meg-
jelend — megoldasokat, amelyek ponto-
san meghatdroztdk a széban forgd fel-
adat végrehajtasanak lényeges elemeit,
a beadllithatd valtozokra vonatkozé ér-
téktartomanyokra, illetve a hegesz-
tégép lzemmoddjanak beallitdsara vo-
natkozdan. Ez utébbi kiilondsen fontos
a korszerd, elektronikus dramforrasok
alkalmazasa kapcsan.

Egy-egy megoldas kiilon is figyelmet
érdemel. Az ASG Kft. hegesztési felel6se
(Korcsokné Benyécs Gertrud) gondos-
kodott réla, hogy az el6irt munkarend
végrehajtasat ellendrizze: a munkauta-
sitdsban megadott valtozoékkal he-
gesztett préba hegesztési folyamatarol
adatfelvételt készitett, amelyet mellé-
kelt is a dokumentacioba. Kivalé mod-
szer ez a hegesztési munkarend ter-
vezése és ellendrzése szamara, amely
egyben a hegeszté és a technolégus
kivanatos egyuttm(ikodését is szolgal-
ja. Egyetlenként a versenyzék kozott, ez
a dokumentum részletes mivelettervet
is tartalmazott.

Figyelemre mélté volt a KOLO Tech
Kft. hegesztési utasitdsa, amelyben
(megjegyzések kozott) megadja a he-
gesztégép aktudlis beallitdsat tarold
memoriahely azonositéjat (JOB), he-
gesztési felelés: Kiss Tamas. Erdekes
modon nem mindenki, de a munkauta-
sitdsok tobbsége elbirta a feladat meg-
olddsdhoz sziikséges eljarasvaltozatot
(FOCUS.ARC, FOCUS.PULS, FOCUS.
ROQOT), ami ugyan a WPQR érvényessé-
ge szempontjabdl kdzombds (nem [é-
nyeges valtozo), am munkautasitadsban
(a hegeszté szamara) rogziteni kell.
Szoros versenyben a kovetkezé
eredmény sziiletett.
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HEGESZTESI VERSENY

A 16 indulé versenyzé koziil a 12 dontds 6sszemérte tudasat és
megsziiletett a bajnokok rangsora:
1. helyezett

2. helyezett

3. helyezett

BOROS PETER

ILLES MIKLOS
AGO-Steel Kit. Csaba Metal 2rt.
Dombévir Szeghalom

4-12. helyezettek

KOVKCS DANIEL

BAJI DANIEL
AGO-Steel Kft.

Dombévir

'VEIBEL SZILARD : PAPP TAMAS KUN JANOS OROSZI DZSENIFER
SCSTAHLBAU PYLON-94 Kft. WIEDENMANN Kft. Vamosgép Kft. Alu-Technika Kft.
HERMANN S.R.L. Zalaegerszeg Beled Vamospéres Budapest

T binyn

GRATU LALU N&A KIVALO TELJESITMENYEKH EZ!

ZBAK messeR®

pEny

A versenyzO8k értékes jutalmak-
kal térhettek vissza munkahelyikre.
Az elsdé harom helyezett szamara az
MHtE még azt is felajanlotta, hogy az
egyik (erre alkalmas) versenyfeladat
sikeres teljesitése alapjan kiadja sza-
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BORI MIHALY DOMJAN ZSOLT
\-‘ HOSZIG Kft. : PYLON-94 Kft,
o ‘Szigetvar Zalaegerszeg

PYLON

ﬂF ES ACELSZERKEZET AYARTO KFT.

mukra az MSZ EN ISO 9606-1 szerinti
mindsitést.

E sorok iréjanak hatarozott benyoma-
sa volt, hogy a résztvevék még az ajan-
dékokndl is jobban értékelték a verseny
izgalmat, és annak remek hangulatét.
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MOLNAR DAVID
Kolozsi Jozsef Kft.
Mezbberény

Gases for Life

A szervezék megkdszonték a versenyt
kisebb-nagyobb mértékben (a f6 szer-
vez6k mellett) tamogatdk, a Pylon-94
Kft. és a Zalaegerszegi Dualis Képz6koz-
pont Nonprofit Kft. hozzéjarulasat.
Kristof Csaba
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AZ ON KOLLABORATIV
HEGESZTOJE

u.tlmcom .
ELECTRIC

~ LINC-COBOT

Egyszerii robotizalas

Az unalmas és ismétlodo feladatok
csokkentése

Alternativ megoldas a hegesztohianyra
Egyszerii programozas
Ellendrzott hegesztési mindség

A hegesztési fiistnek valé kitettség
mérséklése

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

A FELISMERES A MEGOLDASHOZ VEZET

LE-A8-22HU-L1301
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MAHEG Hegesztési Nydri Egyetem 2023.

A Magyar Hegesztési Egyesilet ki-
emelt feladatanak tekinti, hogy a he-
gesztés és rokon technoldgidk haté-
kony alkalmazdsdnak megoldasaival
0sszefliggd ismeretek minél szélesebb
szakmai kdrhoz eljussanak. Megalakula-
sa Ota szakmai konferenciakat, ankéto-
kat és bemutatokat szervez, tdamogatja
a fiatal szakembereket, melynek egyik
szintere az egyetemi hallgatok és fiatal
szakemberek szdmdara megrendezett
Hegesztési Nyari Egyetem.

Az Egyesiilet augusztus 24-25-én,
Pécsen rendezte meg az immar ha-
gyomanyos nyarvégi rendezvényét, a
Hegesztési Nyari Egyetemet. A szakmai
program a Pécsi Tudomdnyegyetem
MUszaki és Informatikai Karaval (PTE
MIK) és a Baranya Megyei Szakképzési
Centrum Zipernowsky Karoly Mdszaki
Technikumdval egylttm(ikodve kertlt
lebonyolitasra.

A kétnapos program lehet6séget

biztositott arra, hogy a résztvevék tan-
anyagon tuli ismereteket sajatitsanak
el, kapcsolatot épitsenek a tarsintéz-
mények hallgatoival, az akadémiai és a
gazdasagi szféra képviselbivel, taldlkoz-
zanak a szakterlilet regionalis gazdasagi
szereplGivel.

Az idei, immar kilencedik rendez-
vény uUjdonsagat az Uzemlatogatassal
egybekotott gyakorlati bemutatok je-
lentették, melynek sordn a résztvevék
a Dél-Dunéantuli Gépipari Klaszter két
tagjanal tettek latogatast. Az elsé nap
délel6éttjén a berendezés- és gépgyartd
Korber Hungdria Kft-nél a l1ézeres robot-
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hegesztést mutattak be, a tartalykocsik
és konténerek eléallitasat végzd Spitzer
Silo Kft-nél pedig az aluminium siléjar-
mU-gyartashoz kapcsolédé hegeszté-
si eljarasokkal ismerkedhetnek meg a
résztvevok. A latogatds sordn a cégve-
zet6k ismerteté el6addasat kovetden
lzemi kortilmények kozott ismerkedtek
meg a gyartasi folyamattal, az alkalma-
zott hegesztési eljarassal és az el6alli-
tott termékekkel az ifju kollégdk.

A program lehetéséget nyujtott a
2011-ben alakult, jelenleg 41 tagvalla-
latot szamlalé Dél-Dunantuli Gépipari
Klaszter tevékenységébe val6é betekin-
tésre is. Az lizemlatogatasok a hazigaz-
dék altal biztositott ebéddel zarultak.

A délutani program a Pécsi Tudo-
manyegyetem M(szaki és Informatikai
Karan folytatéodott. A megjelentek Dr.
Gati Jozsef MAHEG elnok megnyito-
jat kovetéen Dr. Medvegy Gabriella
egyetemi tandr, MUszaki és Informatikai
Kar dékanja kdszontotte, majd Vasvari
Gyula Ferenc mb. tanszékvezetd adott
betekintést a Gépészmérnoki Tanszék
tevékenységébe. Gati Jézsef a, 10 éves a
MAHEG” cim( vetitettképes el6adasaval
mutatta be a nagyszamu érdekl6dének
az Egyeslilet tevékenységét.
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Zsebe Tamas, a PTE MIK tanarsegéd-
je vezetésével a hallgatésag megismer-
kedhetett a régi6 meghataroz6 gazda-
sagi szerepl6inek szakmai eléadasaival.
Riszt Péter, a Kdrber Hungaria Kft. sze-
nior hegesztési szakértbje ,A lézerhe-
gesztés elmélete és gyakorlata” cimmel
adott betekintést a cég torténetébe, ha-
sonlitotta Ossze a lézeres hegesztést és
az ivhegesztést, szemléltette a mélybe-
olvadasu és a hdvezetéses varratokat,
majd képekkel illusztralva mutatta be a
futélapat gyartési projektet.

A Castolin Zrt. terileti képvisel6-
je, Loncsak Daniel ,Kopdsvédelem az
iparban” cim( prezentacidja a kopds
fogalmanak és jelenségeinek atte-
kintését kovetben illusztracidk segit-
ségével tekintette at a tipikus ipari
megjelenési formakat. Elemezte a ko-
pasformdkat, azok intenzitasat, a fel-
hegesztett fellleti réteget, majd szem-
léltette a kopasvédelmi modszer
kivalasztasanak szempontjait. Példak
bemutatdsaval részletesen kitért a
hegesztési, forrasztasi
szord bevonatolasi technoldgidkra, az
anyagvalasztés kritériumaira, a felulet-
képzésre, végezetil gyakorlati példa-
kat ismertetett az el6ado.

és termikus
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A Ferrokov Kft. altal felkért eléado,
Antal Arpad, Magyar Tiizihorganyzo6
Szbvetség titkdra a ,Hegesztett acél-
szerkezetek tlizihorganyzdsa” gyakorlati
kérdéseit helyezte el6adasanak kozép-
pontjaba. Attekintette a tiizihorganyzas

eses

jellegzetes tlizihorganyzott acélszerke-
zeteket, a nem kivanatos jelenségeket,
a kdros alakvaltozasok elkeriilésének le-
hetéségeit, valamint a tervezési elveket.

A kotetlen beszélgetéseket, kapcsola-
tépitést lehetévé tevé kavésziinet utan,
Schillinger Emil, az Uni System Bau Kft.
Ugyvezetd Igazgatdja bevezeté szava-
it kdvetéen Volker Brenner fejleszto,
alkalmazastechnikus szakember ,MIG
Brazing” cimmel a DINSE GmbH ered-
ményeit mutatta be a huzalelektrédas
véd6gazos iv-hegesztéforrasztas terén.
Az el6ado attekintette az eljaras elvét,
alkalmazasi terileteit, bemutatta a ja-
vasolt megoldasokat 6sszehasonlitva
a MAG-, és a MIG forrasztott kotéseket,
majd jarmuipari gyakorlati alkalmaza-
sokat ismertetett.

Piller Tibor EWE/IWE, az Uni System
Bau Kft. cégvezetéje a,Hegesztési varrat
titémunka értékeinek vdltozdsa a vdlasz-
tott technoldgia és az lizemi h6mérséklet
fliggvényében" cimU el6adasiban sajat
kutatdsi és gyakorlati tapasztalatai osz-
totta meg a hallgatésdggal. Az el6adésa
azonos Uzemi feltételek mellett harom
hegesztéstechnoldgia 6sszehasonlita-
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sat mutatta be az elvégzett mechanikai
vizsgalatok alapjan.

A szakmai el6adasok zérasaként Kuti
Janos MAHEG fétitkar kdszonte meg a
kdzrem(ikodok és az eléadok tevékeny-
ségét, vonta meg az elsé nap eredmé-
nyeit, majd ismertette a tovébbi prog-
ramokat. Felhivta a figyelmet arra, hogy
az elhangzott eléadasok prezentacidi
minden érdekl6dé szdmara elérhetbk a
Magyar Hegesztési Egyesiilet https://ma-
heg.hu/ honlapjan, a Tudastar meniben.

A Hegesztési Nyari Egyetem masodik
napja a Zipernowsky Karoly Muszaki
Technikumban Barta Sandor MIG-TIG
Kft. ligyvezetdje, programkoordinator
megnyitoé szavaival indult, majd a Tech-
nikum igazgatdja, Amrein Gyorgy ko-
szOntotte és tajékoztatta az intézmény-
rél a megjelenteket.
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A program latvanyos részét jelentette
a hegesztési szegmensben meghata-
roz6 hat véllalkozas — a Castolin Zrt., a
CROWN International Kft., az ESAB Kft.,
a Linde Gaz Magyarorszag Zrt., az Uni
System Bau Kft., valamint a Rév Gazipari
Kft. — gyakorlati bemutatdja. A Ziper-
nowsky Technikumban megrendezett
programon a legujabb hegeszt6 beren-
dezéseket, eszkozoket és a legmoder-
nebb technoldgidkat ismerhették meg
és probalhattak ki a régio és a négy ha-
zai egyetem ifju szakemberei mellett a
tovabbi érdekl6dok.

A gyakorlati prezentacio6 sorén a Cas-
tolin Zrt. munkatarsai egyebek mellett
bemutattdk a Castolin tobbségében
kopésalld fellileti fémrétegek létreho-
zasdhoz hasznalt Eutronic Arc huzalszé-
ré technoldgiajat, amelyet a jelenlevék
maguk is kiprobalhattak.

A CROWN International Kft. bemu-
tatta a CLOOS QINEO StarT és Next he-
geszté-aramforrasokat, a hegesztépisz-
tolyba integralt flstelszivassal, melynek
hatékonysagat a résztvevék hegeszté-
sek soran tapasztalhattak. A Qineo NexT
Premium dramforrassal kiallitott CLOOS
Qineo ArcBoT kollaborativ hegesztéro-
bot mikodésérél és konnyd programo-
z4sarol tartott ismertetést kovetben az
érdeklédék maguk is meggydz6édhet-
tek a rugalmas alkalmazhatésagardl.
Bemutatasra kerilt még a VS 1000 KW-
os lézerhegeszté berendezése nitrogén
4.5 védbgazzal.
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Az ESAB Kft. attekintést adott a fel-
raké hegesztés céljairdl, példakon ke-
resztlil ismertette a forgalomban |évé
hegesztéanyag tipusokat és alkalma-
zasi lehetdségeiket. Bemutatta a fém-
portoltetld védégazos huzal alkalmaz-
hatdsagat a mezdgazdasagi eszkdzok
(ekevas, talajlazité tarcsa) kopott fell-
letének helyredllitdsara. A résztvevék
meggy6zddhettek az OK Tubrodur 60
GM huzal kivalo felhasznélasardl akar
PC/PF poziciéban valé hegesztés ese-
tére, tiszta szén-dioxid véddégaz alkal-
mazasa mellett.

A Linde Gaz Magyarorszag Zrt. a
langeljarasokhoz kapcsolédd komp-
lex program soran kitért az égék fajtai-
ra, kialakitasara, Gzemeltetésére (ace-
tilén-oxigén, acetilén sdritett levego),
a helyes mikodtetésiukre. Ismertette
a langegyengetés alapjait, hé ha-
tasara a kiilonbozé fémek mas-mas
hétagulasi mértékének bemutatdsat

Gayer Béla kitiintetése

Nagy Elek, a Budapesti Kereskedelmi és Iparkamara elndke elismeré
oklevelet adott 4t Gayer Bélanak, a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyesulés igazgatdjanak kiemelkedd kamarai és szakmai tevé-

kenysége elismerésil.

Gratuldlunk az elismeréshez, tovdbb eredményes munkat kivanunk!
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szabadon mozgd és befogott alkat-
részeken, majd alapveté langegyen-
getési feladatokat mutatott be (pl.
hegesztett T-tarté kardosodasanak,
vékony lemezek hulldmosodasanak
[dngegyengetése). A szakemberek
kitértek a ladngeljarasokkal kapcsola-
tos alapvetd biztonsagi eszkozok (pl.
l[dngvisszacsapasgatld) mukddésének
ismertetésére is.

Az Uni System Bau Kft. munkatarsai
az el6zé napi eléadashoz kapcsolédo-
an gyakorlati bemutaton ismertették a
Kft. altal alkalmazott Mig Brazing eljaras
eszkozeit, és technologidjat.

A Rév Gazipari Kft. az FF Fémfeldol-
gozd Zrt. termékein keresztll mutatta
be az éltala forgalmazott Lincoln he-
gesztégépeket, mely berendezésekkel
hosszu tavon, erds kotéssel tud kapcso-
[6dni Partnereihez.

A rendezvény sikeres lebonyolitasat az
alabbi cégek tdmogatdsa tette lehetévé.

Gastolin| Fulectic
Eutectic| Castolin

FERROKOV=S))
VAS E AT KET ./
; KORBER
!.s Uni System Bau et @ Y
TUDOMANYEGYETEM

A Nydri Egyetem érdekl6d6i termé-
szetesen nem maradtak szabadidés
kdzosségi program nélkiil. Az elsé nap
gazdag szakmai programjait kdvetéen,
az 1848-ban alapitott Pécsi Sorfézdé-
ben ismerkedhettek a résztvevék Pécs
varos ikonikus vallalkozdsaval, a sor-
gyartés folyamataval, melynek eredmé-
nyét kdstolodval értékelték.

Ezuton is koszonjlk a rendezvény le-
bonyolitadsaban résztvevé cégek vezets-
inek és munkatarsainak, az eléaddknak,
a bemutatok vezetdinek, és minden
kdzrem(kddének, hogy
programokkal sikeriilt a hegesztés irant
érdeklédd hallgatoknak maradandé
élményt nyujtani. Kulon koszonettel
tartozunk Barta Sandornak, a Mig-Tig
Kft. Uigyvezetdjének, valamint Zsebe Ta-
masnak, a PTE MIK Gépészmérndki Tan-
szék tanarsegédjének, a MAHEG tagjai-
nak, a kivalé szervez6munkaért.

Dr. Gdti Jézsef

TITha
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Korszerii ivhegesztési laboratorium jott létre

A Miskolci Egyetem Gépészmérndki
és Informatikai Kardnak Anyagszerke-
zettani és Anyagtechnolégiai Intézeté-
ben egy,Korszerii Szerkezeti Anyagok
és Ivhegeszté Eljarasok” (Advanced
Construction Metals and Arc Welding
Processes) cimet visel6 hegesztés-
technoldgiai laboratérium jott létre. A
mintegy 100 milli6 forint értékd, a tech-
noldgia jelenét képviselé gépekkel, ro-
botizalt eszkdzdkkel és szimulacios tech-
nikaval felszerelt kutatomuhely az ipari
fejlesztésekben megvaldsuld egyetemi
egyuttmUkodés uj modelljét mutatja be.

A tobbéves el6készité munka utdn
az Unnepélyes megnyité Uinnepség-
re 2023. szeptember 27-én kerilt sor
mintegy 70 ipari és egyetemi hegeszté-
si szakember részvételével. Dr. Gerald
Wilhelm professzornak, az Egyetem
diszdoktoranak, aki 2017-t6l rendsze-
resen részt vesz az intézet oktatdsi-ku-
tatasi tevékenységében, dontd szerepe
volt ennek a kulonleges laboratérium-
nak a létrehozasdban. A rendezvényen
a résztvevék megismerkedhettek a la-
boratérium korszerli berendezéseivel,
azok ipari alkalmazasi lehetéségeivel,
oktatasban és kutatasban betoltott
szerepével. A korszer( eszkdzok a Miin-
chen University of Applied Sciences,
a Fronius GmbH és a Froweld Kft. ta-
mogatasanak koszonhetden érkeztek a
Miskolci Egyetemre, amelyhez tovabbi

a Miskolci Egyetemen

eszkozoket, illetve kiegészitéket, va-
lamint segédanyagokat biztositott az
OTC Daihen Europe, a Kemper GmbH,
az Abicor Binzel, a Nippon Gases Ger-
many és a Messer Hungarogaz Kft.

Aspecidlis berendezések koziil kieme-
lendé egy Fronius CMT aramforrassal
felszerelt forgatoval ellatott Kuka he-
gesztorobot, egy Fronius CMT aram-
forrassal és egy Daihen OTC AC MIG/
MAG aramforrassal felszerelt linearis
mozgasokat megvaldsité gépesitett
asztal, egy plazmaives hegesztégép,
valamint egy Fronius virtualis hegesz-
tési szimulator. A miincheni egyetem
tdmogatasanak koszonhetben az ivhe-
gesztési folyamatok elemzése céljabol
egy specialis folyamatfeliigyel6 rend-
szer és egy gyorskamera is a korszerU
eszkOzpaletta részét képezi.

Az elmélet és a gyakorlat szoros kap-
csolata Selmecbanyatol végigkiséri az
egyetem életét’, fogalmazott az linnepi
eseményen a Miskolci Egyetem rektora,
Prof. Dr. Horvath Zita, aki az intézmény
ipari kapcsolataira és kutatasfejlesztési
tevékenységére utalva az egymast se-
gité kétoldalu kapcsolatok jelent6ségét
emelte ki. A Miskolci Egyetem szervezet-
fejlesztési torekvéseinek egyik célja a 4.
generaciés egyetem modelljének meg-
alkotdsa, amely Uj utakat keres a vdlla-
lati-ipari-kdrnyezeti  egytttmakodésre.
Lényege, hogy az ipari megrendeléktél

érkez6 oOtleteket az intézmény megva-
|6sitsa, a kutatdsi tapasztalatokat pedig
beépitse az oktatasba. Errél mar Prof.
Dr. Siménfalvi Zoltan, a Gépészmér-
noki és Informatikai Kar dékanja beszélt,
kiemelve, hogy a képzések, szakirdnyu
tovabbképzések fejlesztése szamos te-
rileten ipari kezdeményezésre torténik,
auditalasukba pedig szakmai partner-
ként a véllalati szférdt is bevonjak. Az
ivhegesztési laboratorium létrehozasa
tovabb noveli a teriileten a kutatasfej-
lesztési aktivitast — tette hozza.

A hegeszté szakmérnoki képzés, amely
idével nemzetkozi szintre emelkedett,
1961-t6l van jelen a Miskolci Egyetemen.
Az Uj anyagok és technoldgiak megjele-
nése folyamatos megujuldst, naprakész
gyakorlati tudast kdvetel meg - emlé-
keztetett Dr. Lukacs Zsolt, a ME Anyag-
szerkezettani és  Anyagtechnoldgiai
Intézetének igazgatoja. Személyes meg-
latasaként elmondta: azok, akik egy ilyen
laboratériumot létrehoznak, nem a jelen-
ben, hanem a jévében gondolkodnak.

Szavaira erdsitett ra Prof. Dr. Gerald
Wilhelm, aki a magyar-német egyiitt-
mUkddésben megvaldsult kutatohely
értékének tartja, hogy a naprakész
technologiat kivand, magas szinvonalu
projektek megvaldsitisa mellett eu-
répai léptékben jarul hozzd a szakem-
berképzéshez. A labor felszerelésében
kozrem(kodd Froweld Kft. cégvezets-
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je, Kovacs Jozsef, aki maga is egykor a
Miskolci Egyetemen végzett, kiemelte:
tamogatasukkal a hallgatok legfrissebb
technoldgiai tudasahoz, ipari tapaszta-
latszerzéséhez kivantak hozzajarulni. A
mUszaki kultura, az ismeretek és az in-
novacio elésegitése Dr. Gati Jozsef, a
Magyar Hegesztési Egyesiilet elndke
szerint is alapvetd kildetés az oktatas-
ban az alapoktél a doktoranduszkép-

zésig, amiben a Miskolci Egyetem a
nemzetkozi hegesztd szakmérnoki kép-
zésével is az élen jar.

A szakmai el6adésok soran Dr. habil.
Gaspar Marcell egyetemi docens az
Anyagszerkezettani és Anyagtechnold-
giai Intézetnek a hegesztési terileten
folyd oktatds-kutatasi tevékenységét
ismertette a résztvevokkel. Kristof Csa-
ba, a MAHEG ivhegesztési kurzusok

XXXII. Nemzetkozi Hegesztési

A Magyar Hegesztési Egyesiilet - a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgalati Egyestilés, a Magyar Ron-
csolasmentes Vizsgalati Szovetség és a
Magyar Acélszerkezeti Szovetség part-
nerségével, a Dunaujvarosi Egyetem-
mel egylttmkddésben — 2024. junius
6-8. kozott rendezi meg a XXXII. Nem-
zetkozi Hegesztési Konferenciat, amely-
nek kdzponti témaja:

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:

« Korszer(i megoldasok a hegesztési, a
termikus-, és vizsugaras vagasi eljara-
sok irdnyitasahoz és felligyeletéhez

« Additiv gyartas

- Digitalizacio, okos gyar, robottechni-
kai alkalmazasok
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« Hegesztés és rokon eljarasai alkalma-
zadsa atomenergiai létesitményeknél

+ Modellezés és szimulacié

« Hidrogénipar

« Hegesztett kotések és termékek mi-
ndségiranyitasa, vizsgalata

« A biztonsagos, az egészséget nem ve-
szélyezteté munkavégzés.

A szakmai programot a konferencia f6
témakoreihez kapcsolodo,

- a Programbizottsdg felkért
eléaddk plenaris eléadasai (25-30
perc idétartamban),

+ a bejelentkezett el6addk, Program-
bizottsag altal elfogadott el6adasai
(15 perc id6tartamu eléadas és 5 perc
kérdések, hozzaszolasok),

- a szakterdleti forumok képezik.

A konferencia a hagyomanyoknak
megfeleléen alkalmat biztosit a MAHEG
altal kiirt diplomafeladat palydzatok
dijainak, valamint az Egyesilet elisme-
réseinek ismertetésére, azok személyes
atadasara. Az el6adasokat kovetben

altal
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megalmoddja el6adasaban a korszeri
ivhegeszté dramforrasok kezelésével, a
hegesztési valtozok mérésével és a hé-
bevitel meghatérozasaval foglalkozott.
A GEDIA Hungary Kft. részérél Torok
Maté a MIG/MAG eljérasvaltozatok gya-
korlati alkalmazasait mutatta be konk-
rét hegesztett kiviteld gyartméanyok
esetén. A szakmai el6éadasok a Fronius
kollégdinak el6adasaval zarultak, akik
bemutattak a vallalat oktatast tamo-
gatd tevékenységét és az Ujgeneracios
virtudlis hegesztési szimulatort. A szak-
mai el6adasokat latvanyos gyakorlati
bemutaték kovették.

A Miskolci Egyetem hallgatoi és ku-
tatéi mellett a laboratérium nyitva all
a véllalati szektor és a tarsintézmények
kollégai és hallgatoi részére is magas
szinvonall hegesztési kisérletek meg-
valositasahoz.

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens

Konferencia

mod lesz szakmai vitara, észrevételek

felvetésére.

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

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

MAHEG EiInékség

HEGESZTES
TECHNIKA
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20. Schweissen und Schneiden
a digitalizdcio és az automatizdlds jegyében I.

Az el6z6, vagyis a 19. Internationale
Fachmesse Schweissen und Schneiden
2017. szeptember 25-29. kdzott Diissel-
dorfban keriilt megrendezésre. Ennek
okaként a Messe Essen (1. abra) 2016-
ban megkezdett és 2019-ig tervezett
- az Industry 4.0 (Ipar 4.0) technikai és
informatikai kihivésainak megfelelé -
korszerUsitését, modernizalasat jelolték
meg. Tehat akkor a Messe Dusseldorf -
a 9...15. szamu pavilonjaiban - adott
otthont a“Hegesztési Olimpid“-nak, ami
a szakma ,versenytarsainak” négyéven-
kénti megmérettetése.

A négyéves olimpiai ciklus értelmé-
ben a 20. Nemzetkdzi Hegesztés és
Vagas Szakvasar megrendezését 2021.
szeptember 13-17. koz6tt mar Gjra Es-
senbe tervezték. Azonban a COVID
vildgjarvany ,szovédményeként” ha-
lasztani kellett, mint pl. a XXXII. nyari
olimpiai jatékokat is. Mig Tokidban egy
évvel, addig Essenben két évvel késébb-
re kerllt az ,olimpiai program’, vagyis
nem négy, hanem hat év kihagyassal,
azaz 2023. szeptember 11-15. kozott
valésult meg. A tavollét” utani ,hazaté-
rés” alkalmabdl a kiallitas tertletén tobb
helyen ,kdszontotték”a Schweissen und
Schneiden latogatdkat kilonbozd mé-
ret(i, Welcome Home!” plakatok.

Ami a szakkiallitds helyszinét illeti,
leginkdbb az feltling, hogy a csarnokok
vagy pavilonok (sor)szdma jelentésen
(12-r6l 8-ra) csokkent, am a ,hasznosi-
tott” alapterilet kisebb ardnyban val-
tozott. Az 1...5 Hall-okban a hegesztés
(Schweissen, Welding), a 6...8 Hall-ok-
ban a vagas (Schneiden, Cutting) domi-
nalt, de mindegyikben el6fordult feli-
letkezelés, h6kezelés, gaz, hozaganyag,
berendezés, biztonsagtechnika, egész-
ségvédelem, min6ségiranyitas, szolgal-
tatas, digitalizacié targykorébe sorol-
haté kiallito.

Noha a - COVID okozta ,szigor” eny-
hilését kovetden, de az ukrajnai habo-

1. dbra Messe Essen és ,kérnyezete” 2023 szeptemberében

ru gerjesztette gazdasagi hatasok koze-
pette — 2023. szeptember 11-15. kozott
megrendezett kiallitds a 20. a sorban,
ez a kerek ,jubileum” nem kapott tul
nagy hangsulyt (,felhajtast”) a latoga-
tok felé. Jelen sorok irdja viszont egy
személyes jubileumot szeretne kiemel-
ni, mégpedig azt, hogy 30 évvel ezel6tt,

30 éves koraban jart elészor az esseni

,hegesztési olimpian”. Azéta valameny-

nyin (alkalmanként legaldbb két kialli-

tasi napon) maédja nyilott részt venni és
ezekrdl - tébbnyire a vele kiutazé tarsz-
szerz6kkel kozdsen - be is szamolt:

« a mar 3 éve Ujraegyesitett Németor-
szagban el6szor, 1993. szeptember
15-22. kdz6tt megrendezett 13. szak-
kiallitasrél az [1]-ben;

- a 100 éves DVS szervezésében, 1997.
szeptember 10-16. k6z6tt megrende-
zett 14. szakkiallitasrél a [2, 3, 4]-ben;

« az amerikai replilégépes terrortama-
dasok utan 1 nappal kezd6do6tt, 2001.
szeptember 12-18. kdzott megrende-
zett 15. szakkiallitasrol az [5]-ben;

+ a ragasztast, mint kotétechnoldgat
ondlléan megjelenité, 2005. szep-
tember 12-17. koz6tt megrendezett
16. szakkiallitasrol a [6]-ban;

+ a 2008-as nagy gazdasagi vilagvalsa-
got kovetden, 2009. szeptember 14-
19. ko6z6tt megrendezett 17. szakkial-
litasrol a [7, 8]-ban;

- a 100 éves Messe Essenben 2013.
szeptember 13-21. kdz6tt megrende-
zett 18. szakkiallitasrdl a [9]-ben;
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- az ideiglenesen Disseldorf koltozte-
tett, 2017. szeptember 25-29. kozott
megrendezett 19. szakkidllitasrél a
[10]-ben.

A 2023-as Schweissen und Schneiden
40 orszag 826 kiallitojaval és 124 orszag
40 000 latogatojaval ismét megerdsi-
tette pozicidjat a vildag vezeté szakkal-
litdsaként. A kiallité cégek 66 szazaléka
Németorszagon kivilrél érkezett. Tobb
kiallité kdzosen mutatkozott be sajat
nemzeti zaszlaja alatt, kdztik Kina, Fran-
ciaorszag, Japan, Dél-Korea, Tajvan és az
USA. Példaul Kina 150 kidllitéval 3500
négyzetméteres terlleten allitott ki.

Ot napon keresztiil az innovaciok, a
befektetések, a halozatépités és a tu-
dastranszfer koril forgott szinte minden a
Messe Essen teriletén. A vilagjarvany mi-
atti kényszersziinet utan az iparag részt-
vevli nagyra értékelték a személyes jelen-
|ét lehet&ségét. Nagy szémban érkeztek
szakemberek az acél-, illetve a gépipari és
a jarmdgyartasi szektorbdl, de a nagyke-
reskedelembdl, a szolgaltaté szektorbdl
és az energiaiparbdl is, hogy elsé kézbdl
tajékozddjanak az Uj megoldasokrdl és
akar a helyszinen Uzletet is kdssenek.

1997-t6l figyelemmel kisértilk a ma-
gyar cégek megjelenését a kidllitok

kozott. A 2. dbra tanusaga szerint 2023-

ban ,egy, csak egy legény van talpon a

vidéken”, mégpedig a magyar hegesz-

téipart folyamatosan képvisel6, 2023-

ban a 4. csarnok 25. standjan (3. abra)

kiallitd COOPTIM Ipari Kft.
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CEG Profil 1997 |2001|2005 | 2009|2013 | 2017|2023
. - huzaltolo mechanikak és
COOPTIM Ipari Kit. (Erd) o VI V|V V|V V|V
FORTRANS Kft. (Budapest) hegesztogepek és tartozekok | v | v | v | v |V
FEMA Kft. (Budapest) hegesztopisztolyok és alkatrészek| v | v | v | v
WELD-IMPEX Kft. (Karcag) | hegesztgepek és tartozékok | v | v | v/
TRAKIS Kit. (Nagykords) hegesztdgepek és tartozékok /
Bmax Kit. (Csepel) hegesztogepek és tartozékok 1/ / / /
GCE Hungaria Kft. (Budapest) Ipari gazeszkozdok \/
GRANIT Csiszoloszerszam Kft. vago-, csiszolo-, tisztito- és |
(Budapest) koszdriikorongok
PRIMA Kft. (Budapest) épliletgépeszet, szolgaltatas /
- fogyasztasicikk nagy- és kiskeres-
Senchhl Dreem KIG Fudepesy kedelem (Essenben aramforrasok) ‘/

2. dbra Magyar cégek jelenléte a Schweilsen und Schneiden kidllitoi k6zott

3. dbra A COOPTIM Ipari Kft. standja

A COOPTIM lpari Kft. huzalel6to-
16 rendszereket, kilonféle forgacsolt
munkadarabokat és alkatrészeket gyart
a hegesztGipar szamara. 41 éves fejlesz-
tési, gyartasi és értékesitési tapasztala-
taval vilagszerte az eredeti berendezés
gyarték (Original Equipment Manufac-
turer = OEM) megbizhat6 és mindségi
beszallitéjaként valt ismertté. A két- és
négygorgds hajtasok a hegesztéstech-
noldgia legujabb trendjeihez illeszked-

nek, és kilonbozé kategoridju MIG/
MAG hegesztégépekben, hegesztéro-
botokban, termikus szor6 berendezé-
sekben és egyéb specidlis alkalmaza-
sokban hasznélatosak [12].

A szakkidllitdssal parhuzamosan,
2023. szeptember 11-14. kdzott kerdlt
megrendezésre a ,DVS CONGRESS”
az esseni Kongresszusi Koézpontban,
ami
nyos ,GroBen SchweilStechnischen
Tagung”-ot, a ,DVS CAMPUS"-t és a
JJagung UNTERWASSERTECHNIK"-et.
Egyébként a ,hazigazda” DVS (Deut-
scherVerband fiir Schweif3en) birtokol-
ta a kiallitas talan legnagyobb standjat
a 3. pavilonban (4. abra). A DVS-en ki-
viil nagy teriileten allitott ki a BOHLER,
a FRONIUS, a CLOOS, a KEMPER a 3.
pavilonban, az OTC, a YASKAWA, a LOR-
CH, az EWM, a DAIKO az 5. pavilonban,
az ESAB a 6. pavilonban, a LINCOLN

magaba foglalta a hagyoma-

4. dbra A DVS (Deutscher Verband fiir Schweil3en) standja
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ELECTRIC a 7. pavilonban és a MESSER

a 8. pavilonban.

A GroBen Schweil3technischen Tagung

f6 témakorei (szekcidi) a kovetkezdk

voltak [11-15]:

« Modern kotési eljarasok:

- véddgazos hegesztés,
- forrasztas,

- lézersugaras hegesztés,
- ragasztas,

- dorzshegesztés,

- kavaro6 dorzshegesztés,
- ellendllashegesztés.

- Robotalkalmazas a hegesztéstechni-
kaban.

« Sérllések és javitasok.

- Hegesztéstechika az elektromobilita-
sért.

+ Mesterséges intelligencia.

- Digitalizacio a kotéstechnikaban.

+ Acélszerkezetek.

« Szabvanyok és minéségiranyitas.

« Munkavédelem - hegesztési fiist.

« Hegesztési technoldgia az energiaat-
vitelben.

- Additiv gyartas:

- lézersugaras hegesztés,

- ivhegesztés,

- elektronsugaras hegesztés,

- additiv gyartasu alkatrészek szere-
lése.

« Aktualis kutatasi eredmények.

« Korrézié- és kopasvédelem.

« Er6tani szamitasok.

- Adalékok és segédanyagok

A DVS CAMPUS f6 témakorei (szekcidi)

az aldbbiak voltak [11-15]:

- Lézersugaras hegesztés trendjei.

« Innovéciok a kotéstechnikaban.

- Ragasztds - vegyes kotések és ming-
ségbiztositas.

A Tagung UNTERWASSERTECHNIK kere-

tében a kovetkezdkrdl esett sz6 [11-15]:

- A viz alatti roncsoldasmentes vizsgdlat
modszerei, pl. az 6rvénydramos vizs-
galat alkalmazasa a lokalis korrézidra.

« Csavaros szerelvények alkalmazasa
viz alatt.

« Ragasztott (adhézios) kotés lehetbsé-
ge viz alatt.

« Viz alatti hegesztési varratok utémun-
kalatai.
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« Hiperbdr (magasnyomason végzett)
hegesztés mikroéléhelyen.

« Elektrodak kilonféle nedves hegesz-
tési alkalmazasokhoz.

« Hegesztési varratok el6- és utdmun-
kalata viz alatti faragassal.

- Vagasi eljarasok viz alatti alkalmaza-
sokban.

« Viz alatti technologidk terén szerzett
gyakorlati tapasztalatok.

« Kutatas és fejlesztés.

- Kutatasi és technolégiai Ujdonsagok.

+ Viz alatti hegesztés alkalmazasai.

« Offshore alkalmazasok.

Ez utdébbihoz szorosan kapcsolédott
az a platform, mely a vizalatti (buvar)
hegesztési technoldgia ,é16” bemuta-
tasat (5. abra) jelentette a 7-es pavi-
lonban. A viz alatti hegesztés és a va-
gés ugyanis egyre fontosabba vélik az
olyan teriileteken, mint az energiater-
melés, a nyersanyag-kitermelés és a ki-
kotai, illetve a tengeri alkalmazasok. A
megfelel technoldgia és annak folya-
matos fejlesztése nélkil el6fordulhat,
hogy a szélerémuvek, olajfurétornyok,
tengeri csOvezetékek és mas tenger
alatti létesitmények nem mukodnek
megfeleléen. Az éghajlatvaltozds a

HIREK

kozvélemény figyelmét is rairanyitja a
partvédelemre is, ami szintén kulcssze-
repet jatszik a viz alatti technologidk
fejlesztésében.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
dltal tanusitott fémeket hegesztok oktato- és felkészitohelyei

Megnevezés Miikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
MSZC Andrdssy Gyula Szakgimndziuma és Szakkdzépiskoldja Miskolc Molndr Péter 46/412-444
ANDRITZ Kft. Tiszakécske (Cs6ke Robert 76/542-130
Aranyi és Tarsai Hegesztdiskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
BSZC Csiha Gy6zd Szakgimndzium és Szakkdzépiskola Hajdinanés Pappné Fiilop Ildiko 52/570-533
BSZC Edtvos Jozsef Szakgimnézium Szakkdzépiskola Szakiskola Kozponti Tanm(ihely Berettydujfalu Berczi Lajos 54/402-092
DUNAGAZ Oktatési és Mindsit6 Zrt. Dorog Gaspdr Zsanett 33/513-100
Kaposvari SZC Eotvds Lordnd Miiszaki Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Kaposvér Krénusz Ernd 82/419-246
g/llftga)tlerl\;l;ISt:l Szeretetszolgalat Esterhdzy Miklés Technikus, Szakképzé Iskola és Kollégium Dombévir Borbely Sandor 74/465-725
Zalaegerszegi SZC Ganz Abrahdm Technikum Zalaegerszeg Molnér Tibor 20/326-4274
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-093
MEZEI. M-WELD Kft. Paks Mezei Mihaly 30/331-6607
Géza fejedelem Ipari Szakképz6 Iskola Esztergom Juhész Istvan 33/510-006
KWV Zrt. Siéfok Balogh Endre 84/505-300
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Zrt. Budapest Dr. Gyura LészI0 1/347-4785
MVM OVIT Zrt. Erémiivi Gépgyartasi Uzletigazgatosag Kiskunfélegyhdza Sari Andrds 20/348-63-88
SIEMENS Zrt — SIEMENS Képzési Kozpont Budapest Dr. Gmdser Aniké 30/311-4831
SZTAV Feln6ttképz6 Zrt. Budapest Szlics Jend 20/773-4092
BGSZC Szily Kalmén Mdiszaki Szakgimnéziuma, Szakkdzépiskoldja és Kollégiuma Budapest Bujdosé Baldzs 1/280-6382
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Biré Tamds 20/279-0944
Kecskeméti SZC Virdgh Gedeon Technikum Kunszentmiklds Mez6 Sandor 76/550-180
FGF Kereskedelmi és Képviseleti Bt. Budapest Magony LészI6 1/363-6959
Knorr-Bremse Vastti Jarm(i Rendszerek Hungdria Kft. Budapest Jenei Attila 1/289 4100
Faller Jend Technikum Szakképz6 Iskola — Tanmdhely Vdrpalota Schmidt Jézsef 88/471-744

Aktualizalva 2023. 11. 06.

MHtE Akadémia - 2024. évi képzési terv

Képzés megnevezése . Kezde'ﬂ _|dopon’t °.If Arak Célcsoport
és egyéb informaciok
Tanfolyam dija:
. Y - WImodul: 180.000 Ft + AFA/f6
Alapismeretekkel rendelkez6 - WT+WI modul: 365.000 Ft + AFA/f6 IWP/EWP
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) B L 3 L
Gyértasfeliigyeld IWI-B) tanfolyam Vizsgadij: 85.000 Ft + AFA/f6 végzettségl szakemberek
y 9 y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/fo
Tanfolyam dija:
. - WImodul: 265.000 Ft + AFA/fé
Altalanos i tekkel rendelkezd )
alanosismeree el rendeled - WT+Wi modul: 440.000 Ft + AFA/f IWS/EWS
Nemzetkozi Hegesztési www.mhte.hu ) . N ) .
Gyartasfeliigyeld (IW1-S) tanfolyam Vizsgadij: 95.000 Ft + AFA/fé végzettségi szakemberek
y 9y y EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/£
Bélyegz6: 8.000 Ft + AFA/fo
Tanfolyam dija:
. - WImodul: 360.000 Ft + AFA/f6
Atfogo i tekkel rendelkezd .mhte.h .
090 ISeYe eHeT rente ez wanmet - WT+Wi modul: 525.000 Ft + AFA/fG IWE/EWE, EWT/IWT
Nemzetkozi Hegesztési Tervezett induldsi idépont: i i P , L,
Gyartasfeliigyeld (IWI-C) tanfolyam 20240119 Vizsgadij: 105.000 Ft + AFA/f6 végzettséqi szakemberek
y 9 y A EWI-C diploma: 8.000 Ft + AFA/f6
Bélyegz: 8.000 Ft + AFA/f6
Aktualizalva: 2023. 11. 06.
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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 Felnéttképzési, Viéllakozasfejlesztési Szaktandcsadd és Szolgaltatd Kft. Budapest [11és Zoltan 1/269-2589
OPUS - TIGAZ Zrt. Miiszaki Oktat6bazis Miskolc Naszrai Tamds 52/558-189
UMUNDUM Kft. Budadrs Pet6 LaszI6 23/889-748
FGF Bt. Budapest Rozsnyai Kdlmén 1/363-6559
HIDROFILT Kft. Nagykanizsa Borsos Krisztina 93/536-500

Aktualizalva: 2023. 11. 06.

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

Megnevezés Miikodési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrz6 Zrt. Budapest Klausz Gabor 1/276-8945
ORSZAK Novum Kft. Budapest Veszelak Olivér 20/326-4291
SITAV Irt. Budapest Hoffmanné Piskd Bedta 20/773-4023
Hidra FelnGttképzd Kozpont Kft. Budapest Lantos Nikoletta 20/952-5819
AGMUSZK 2000 Kft. Szekszdrd Kozma Jozsef 20/218-2821
Aktualizélva: 2023. 11. 06.
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet dltal
EWEF/IIW oktatds bonyolitdsdra jovahagyott bdzisok
Oktatdhely neve Tanfolyamok Tanisitvany érvényességi ideje
o Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztdtechnoldgus (IWT/EWT)
g:rl:lijiall)i?lzit(‘;;ész és Biztonsagtechnikai Mémaki Kar, Budapest Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztdspecialista (IWS/EWS) 2024.01.18.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérnok (IWE/EWE)
iﬁ::gfjgoﬂl:;;tlseTSeSt?rf:ﬁ)sggt?:r?s?eakn)g:g::::? Nemzetkdz/Eurépai Hegesztémémak (IWE/EWE) 2026.01.21.
Nemzetkdzi/Eurépai Kiemelt Hegeszt6 (IWP/EWP)
Nemzetkdzi/Eur6pai Hegesztd (IW-T/EW-T)
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., Visonta Nemzetkozi/Eurdpai Hegesztd (IW-E/EW-E) 2026.01. 20.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-G/EW-G)
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztd (IW-M/EW-M)
o Nemzetkdzi/Eurdpai Hegesztémérndk (IWE/EWE)
';’l'lsnkgt';:gz‘g"gzpontl Viskale Eur6pai Ellendlléshegeszts EWP-RW 2028.10.01.
Eurdpai Ellendllashegesztd specialista EWS-RW
Nyiregyhdzi Egyetem Nemzetkozi/Eurdpai Hegeszttechnoldgus (IWT/EWT) 20240722,
Mszaki Alapozé és Gépgydrtastechnoldgiai Tanszék Nemzetkézi/Eurépai hegesztémérnok (IWE/EWE)
MHIE Akadémia EI/eEnxle_gfi_jigjrépai Hegesztési Gyartasellendr (IWI-B; S; 2024.02.06.
Nemzetkdzi/Eurdpai Hegeszttechnolégus (IWT/EWT)
Dunadjvérosi Egyetem 2027.10.22.
Nemzetkdzi/Eurdpai hegesztdspecialista (IWS/EWS)
ﬁ:lj.‘:lf gsstsizl\:rl':;z:eliieisT(;;igglzégtudoményi Egyetem Nemzetkdzi Hegesztettszerkezet-tervezd (IWSD) 2028.10. 05.
Eurdpai Ragasztd (EAB)
SVV Prahass.r.o., Komdrom Eurdpai Ragasztd Specialista (EAS) 2028.01.05.
Eurdpai Ragaszté Mémdk (EAE)

Aktualizalva: 2023. 11. 06.
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170 éve sziiletett Rejto Sdandor
a ,mechanikai technolégia rendes tandra”

1853. augusztus 21-én sziletett
Kassan Rejté Sandor az elméleti me-
chanikai technoldgia és anyagvizsga-
lat Uttord kutatdja és oktatdja. Az ifju
Rejtd Sandor az érettségi vizsgajat
kovetéen a pesti Magyar Kirdlyi Jo-
zsef MUegyetemen folytatott tanul-
manyokat, majd az elséként kiadott
gépészmérndki oklevéllel a zsebében
kilfoldre ment harom éves gyakorla-
ti tanulmanydtra. Visszatérve a Fold-
mvelés-, Ipar- és Kereskedelemiigyi
Minisztériumban el6szér ,ideiglenes
szakkézegil” tevékenykedett, majd
1882-t6l a miniszter ipari felligyel6-
nek nevezték ki.

1886-ban pélyazatdra a Kir. Jozsef
Mlegyetem magdantandarra nevezte
ki, majd 1889. majus 13-an nyilvanos
rendkivili tandr kapott kinevezést a
Mechanikai Technolégia Tanszékre,
mely egyben az 6nallé tanszék meg-
alakuldsdnak kezdetét
1890. december 25-én a miegyete-
mi rendes tanar lett. 1891-ben jelen-
tette meg ,A papiros tartéssdgdnak
megdllapitdsa” cimd munkajat, me-
lyet ,Utasitdsok magdnosok részére
papirvizsgdlatok végzésére” cimld mu
kovette 1893-ben. A fémipari tech-
noldgia alapjat azok az elvek alkotjak,
amelyeket ,Az elméleti mechanikai
technolégia néhdny alaptétele” cimen
1896-ban tett kozzé. 2001-t6l harom
éven at a Mlegyetem gépészmérnoki
szakosztaly dékanja volt.

jelentette.

Rejt6 Sandor a Lagymanyoson
felépitett Mechanikai Technoldgiai
éplletet kilonds gonddal rendezte
be: az oktatds és a kutatds feltételeit
szolgdlta az anyagvizsgdlé laboraté-

rium, a gyljteménytar, az 6nt6débdl,
kovacsmiihelybdl, lakatos és szer-
szamgépmuUhelybdl all6 gépmiuhely,
a foné- és szovoégépekkel felszerelt
textilm(hely. A fémes anyagok szer-
kezetének vizsgalatdra megtervezte
és a tanszéken elkészitette a Rejt6é-fé-
le szakitdgépet, kidolgozta és a bécsi
Reichert céggel elkészittette a Rejt6-
féle fémmikroszképot.
életkorat betdltve irta meg ,Az elmé-
leti mechanikai technolégia alapelvei”
ciml négykotetes sorozatat, mely a
fémes-, a fa-, és a textilipari anyagok
anyagtulajdonsagait, elméleti és gya-
korlati anyagvizsgaélati ismereteit fog-
lalta Ossze.

Hatvanéves

Rejté Sandor tevékenyen vett részt
a Magyar Mérndk és Epitész Egylet, a
Magyar Anyagvizsgalok Egyesiilete és
a Magyar Textiltechnolégusok Egye-
stlete munkdjaban. 1912-ban a Nem-
zetkdzi Anyagvizsgalati SzOvetség, az
International Association for Testig
Materials a New York-i kongresszu-
san tiszteletbeli elnokké valasztotta.
Kezdeményezésére kerilt
az Egyesiilet lapja, az Anyagvizsgdlok

kiadasra
Kozldnye is.

A Magyar Tudomanyos Akadémia
1912-ben levelezd, majd 1923-ban
rendes tagjava valasztotta. Szent Ist-
van Akadémia rendes tagja lett 1919-
ben. Sokoldalu kézéleti tevékenysége
elismerésédl a kiraly a m. kir. udvari
tandcsosi cimmel tintette ki. Tagja
volt a Mathematikai és Physikai Tar-
sulatnak, az Orszagos Kereskedelmi
Oktatasi Tanacsnak, a Szabadalmi Ta-
nacsnak, majd a m. kir. Szabadalmi
Felsébir6sagnak, annak megsziintéig.

34

Aranydiplomaja atvétele alkalmabdl
1927. novemberében adtak at részére

a kormanyzé altal adomanyozott, Il
osztalyd magyar érdemkeresztet, és
avatta fel mellszobrat a tanszék el6-
csarnokaban Misanyi Vilmos egyete-
mi tanar, Rejté professzor tanszékve-
zet6 utddja.

Rejt6 Sandor 1928. februdr 4-én
hunyt el, siremléke a Farkasréti temeté-
ben talalhaté. A Magyar Mérnok és Epi-
tész Egylet kdzlonye 1928. junius 10-én
megjelent szamaban Dr. Kerékgyarto
Gyorgy igy emlékezett Rejté Sdndorra:
.Benne vasszorgalmd, éndllé tudomd-
nyos kutatcdt, fegyelmezett, rendszeres
el6addt, s egyediil csak tudomdnyd-
nak él6 lelkiismeretes tandrt vesztett
az orszdg, egyben lelkes irdnyitdjdat a
magyar gépészmérndki karnak. Emlé-
két kényvekben lefektetett tudomdnya
hosszu idére maradanddan hirdeti.”

Dr. Gdti Jozsef
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A FORRADALOM:
SIEGMUND MUNKAASZTAL

Siegmund hegesztéasztalaink erésségeivel és a kiterjedt modularis rendszerrel.

)) Forradalmasitjuk a munkaasztalok piacat azaltal, hogy egy ké6zénséges munkaasztal minéségét egyesitjik
Ez egy innovativ munkaasztalt eredményez mindenki szémara — a Siegmund munkaasztalt,

- -
.
| ﬂ Szerszamoslada “L ] l
: december kornyékén T |
,_;__\ kaphato. 45
LS A
fa Can

A rendkiviili Siegmund kialakitast, aluminium profilokbol készilt robusztus alapkeret a munkaasztalunk alapja. A jél bevalt Siegmund
perfordlt lemezzel felszerelve kénnyen rogzithet kilonféle tartozékokat, példaul Utkézéket, rogzitéket vagy akar asztali satut is a
munkapadra, hogy biztonsagosan rogzitse a munkadarabot. Az allithaté magassagu labakkal a munkapadunknal megszokott,
ergonomikus munkahelyet is alkalmazzuk.

& koénnyd és robusztus alapkeret ™ exkluziv Siegmund dizéjn
~/ allithaté magassagu labak v/ rugalmassag a rendszerfuratok révén
& preciz munkafeltlet «/ kompatibilis a Siegmund tartozékokkal

ﬁq'h PLTS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO:
u_bk Ipari Mérnoki Iroda PLTS Ipari KFT.

Keraskedel = Szolgaats K Ungvar u. 13 | 1194 Budapest | Telefonszam:: +36 30 24 34 784 | E-Mail: info@plts.hu | Weboldal: www.plts.hu
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JoinTrans 2024 konferencia

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

Alapitva: 1990.

BMESLV HALLE

JoinTrans 2024 [
SAVE THE DATE |

‘g_ﬂ'

HybridtEvent <

S May 8"- 9" 2024 |

- &

Conference Location: Budapest, Hungexpo

7" European Conference
,+Joining and Construction of
Railway Vehicles®

36

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

SAVE THE DATE

4

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

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

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

foryourinterestin the JoinTrans conference.
@]

SAVE THE DATE
May 8" - 9" 2024

CONFERENCE LANGUAGE

The conference language will be
English.

CONFERENCE LOCATION

Hungexpo
Albertirsai Gt 10.
1101 Budapest, Hungary

CONFERENCE OFFICE

& Veronika Téglési
. +36-70-907-4005
% vteglasi@mhte.hu

BVESLV HALLE

% conferences@slv-halle.de

HYBRID-EVENT

You can participate in this event on site
or via our livestream.

XXXIV. évfolyam 2023/4


Guest
Rectangle


i

INE KMD gépcsalad

gomb, teljes mellékparaméter allitasi lehetGség.

Pulsrun, Double Pulsrun

Nagysebességli impulzusos iranyitott anyag-

atmenetes hegesztéprogram.

 Kimondottan stabil iv

» Az aram és a hegesztéfesziiltség a szabad
huzalhossztol fiiggetlen

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

» Emiatt 30%-kal kevesebb hébevitel

* Kisebb vetemedés

 Korr6zioallo acélok esetén kisebb a szemcse-
durvulas esélye

* Kisebb energiaigény

Dynamic Pulse,
Dynamic Double Pulse

Specialis impulzus és duplaimpulzus program,
ami kilénésen jol birja a szabad huzalhossz
gyors valtozasait, illetve kimagaslo minéséget

garantal hosszl szabad huzalvégnél is.

Specialis gyokhegesztd program minden
poziciohoz.

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

Szinergikus MIG program kimondottan vékony
lemezek deformaciomentes hegesztéséhez.

CD5 digitalis tavszabalyzo

Digitalis, nyomé-, és forgatdgomokkal, valamint
érint6kijelzével felszerelt tavszabalyzd. Alkalmas
a hegeszt6aram és a fesziiltség-
korrekcio allitasara, valamint gaz-
teszt és huzalel6tolds funkcioval
is rendelkezik. A kijelzdjén leolvas-
haté az aktualis program minden
beallitdssal.

DGT100 tavszabalyzos
hegesztopisztoly

Hétszegmenses kijelzével és digitalis tavsza-
balyzoval ellatott hegesztipisztoly. A kovetkezd
paraméterek lathatok a kijelz6n, és éallithatok
a gombokkal: * hegesztéaram

* huzalsebesség

o fesziiltségkorrekcio

* aktualis Job

CSAPHEGESZTES ’ pontosan

,-‘!:,‘-1-}3- ‘ ‘// l

ol

o bk

% ] ) [
| , g4 alle
I

- made by 2

» Diztosan
) gyorsan

Miiszaki adatok

* ismétlési pontossag: 0,2 mm
* hegesztési titemidd: 20-30 db/perc
» adagolds: kézi/automata

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

Extra kiegészitok

* |ézeres pozicio meghatarozas
¢ mindségbiztositasi modul

« internetes tavfeliigyeleti modul
« feliletnedvesitd
 pneumatikus lemezleszorit6

« adatimportéalé modul

HEGESZTO OKTATOBAZIS

mSZ EN 1SO 14732 szerinti bizony

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

Welding & Trade Kift.

www.qualiweld.hu

jtvanyhoz °
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Tallozds a hegesztési szaklapokban

Welding in the World
Volume 67, Issue 10. 2023.
Research Papers
Effect of rotational speed on microstructure,
mechanical property, and electrochemical be-
havior of friction stir welded joint of ultra-low

carbon steel
Ishita Koley, Arindam Dhar, Avinash Kumar, Nanigopal
Roy, Sukumar Kundu, p. 2283-2299.

Investigation into Cr(VI) generation in metal inert
gas (MIG), metal active gas (MAG), and flux cored
arc welding (FCAW) by varying the oxidation po-
tential of the shielding gas
Vishal Vats, Geoff Melton, Meez Islam, Venkatesan V.
Krishnan, p. 2301-2313.

Improvement of local compression condition
for fracture toughness test with Bayesian op-
timization
A. Takumi Ozawa, B. Tomoya Kawabata, C. Yoshiki Mi-
kami, p. 2315-2322.

Evaluation of the approach based on the maxi-
mum principal stress from the IIW-Recommenda-
tion for welded joints under proportional, multia-
xial stress states
Markus Fass, Matthias Hecht, Jorg Baumgartner, Nik-
las Bauer, p. 2323-2332.

Fatigue life prediction of welded joints under vari-
able stress ratios based on the energy dissipation
method
Chengji Mi, Changxing Wen, Zhonglin Huang, Yang
Hai, Yonggiang Li, Yingang Xiao, Xianghuan Liu, Yong-
zhi Chen, Jiachang Tang, p. 2333-2344.

Astatistical assessment of the fatigue strength imp-

rovement of butt-welded joints by flush grinding
Moritz Braun, Jorg Baumgartner, Gloria Hofmann, Karl
Drebenstedt, Niklas Michael Bauer, Hadi Bakhschi, Ul-
rike Kuhlmann, p. 2345-2359.

Optimization of FEM models for welding residual
stress analysis using the modal method
Marcio Vital de Arruda, Edmilson Otoni Correa, Vanes-
sa Bawden de Paula Macanhan, 2361-2372.

Novel approach for numerical evaluation of limi-
ting state and reliability of corroded pipelines un-
der in-service repair welding
Alexey Milenin, Elena Velikoivanenko, Galina Rozynka,
Nina Pivtorak, p. 2373-2379.

Effect of water salinity on properties of multipass

underwater wet manual metal arc welded joints
Jacek Tomkdw, Dariusz Fydrych, Jerzy tabanowski, p.
2381-2390.

Effects of nickel layer on interfacial micro-structu-
re distribution and macro-mechanical properties
for vacuum-brazed dissimilar steel joints
Leilei Wang, Nian Li, Xinlong Wei, Xiang Ling, Qings-
heng Li, p. 2391-2409.

Microstructural ~ evolutions and mechanical
properties of TLP-bonded WC-Co/St52 with copper
interlayer
Hamed Zeidabadinejad, Mahdi Rafiei, Iman Ebrahim-
zadeh, Mahdi Omidi, Farid Naeimi, p. 2411-2421.

Influence of the application of ultrasound on the
microstructure of cemented carbide/steel joints
brazed with Ag49ZnCuMnNi
L. Wojarski, W. Tillmann, H. Ulitzka, T. Ulitzka, p. 2423-
2429.

Welding in the World
Volume 67, Issue 11.2023.
Research Papers
Welding Engineering at Ohio State University—75

years
J. C Lippold, D. H. Phillips, p. 2433-2447

Influence of surface pretreatment on porosity and
microstructure of laser welding in AlISi10Mg alloys
sheets fabricated by laser powder bed fusion
Can Wang, Dingyong He, Li Cui, Xingye Guo, Zhen
Tan, Xu Wu, p. 2449-2462.

Effect of alloying elements on microstructure,
wear, and corrosion behavior of Fe-based hard-
facing
Kaushal Kishore, Kuntal Sarkar, Kanwer Singh Arora,
D. 2463-2475.

38

Effect of process parameters on double pulse
metal inert gas welded joints of Inconel 718 su-
peralloy
M. Shantharaj, T. Rajasekaran, Chandan Pandey, p.
2477-2492.

Optimization of plasma arc welding process para-
meters of SAF 2507/316L dissimilar steel based on
response surface method
Xiaolong Hong, Bensheng Huang, Tianning Li, Xia-
owei Wang, Yangiu Wu, Jianneng Zheng, p. 2493-
2509.

Influence of edge-deposited layers on mechanical
and corrosion properties of laser beam welds of 15
mm thick AISI 2205 duplex stainless steel
Anne Stral3e, Andrey Gumenyuk, Michael Rethmeier,
p.2511-2522.

Microstructure and properties of laser-MIG hybrid
welded joints for aluminum alloy extrusions with
different gap sizes

Zhibin Yang, Xing Wang, Lingzhi Du, p. 2523-2534.

Study on pulsed wave mode laser welding of Nb-
Zr-C alloy and many-objective optimization using
meta-heuristic techniques
Santosh Kumar Gupta, Sanjib Jaypuria, Amit Ku-
mar Das, Dilip Kumar Pratihar, Partha Saha p.
2535-2555
Understanding the formation of “false friends”
(hidden lack of fusion defects) in laser beam wel-
ding by means of high-speed synchrotron X-ray
imaging
K. Schricker, C. Diegel, L. Schmidt, M. Seibold, H. Fri-
edmann, F. Frohlich, S. Eichler, Y. Chen, H. Requardt,
A. Rack, J. R Bergmann, p. 2557-2570.

Microstructure characterization of the weld clad-

ding of clad steel plate A516 GR.70 - AISI 904L by

electroslag strip cladding using Inconel 625 strip
Ivan Bezerra de Mello Picchi, Mathews Lima dos Sa-
ntos, Thiago Henrique Bezerra de Santana, Renato
Alexandre Costa de Santana, Edwar Andrés Torres
Ldpez, André de Albuquerque Vicente, Tiago Felipe de
Abreu Santos p. 2571-2587.
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Effect of microstructure on impact toughness,
texture, and nano-indentation on heat-affected
zones (HAZ) in a ferrite-bainite steel
Devang Gandhi, Suman Patra, Pampa Ghosh, p.
2589-2597.

Influence of microstructure on near-threshold
fatigue crack growth behavior of 18Ni maraging
steel weldment
Haitao Zhao, Delun Guo, Qi Qin, Sujun Wu, p. 2599-
2608.

Mechanical properties of one-sided welding for
the low-temperature steel using a high-current
MAG welding
Youngho Cho, Byungcheol Kim, Changmin Lee,
Namhyun Kang, p. 2609_2619.

Microstructure and properties of diamond/Ni-ba-

sed alloy composite coatings by induction brazing
Jian Qin, Mingzhu You, Hao Si, Weimin Long, Zidong
Wang, Sujuan Zhong, p. 21621-2634.

Welding in the World
Volume 67, Issue 12.2023.
Research Papers
Magnetically impelled arc butt welding (MIAB):
a comprehensive review on welding parameters,

microstructure, and joint performance
S. Santhosh Kumar, 5. Ramesh Kumar, p. 2635-2649.

Influence of process parameters on microstructure
and mechanical properties of friction stir welded
P91 industry grade steel pipes
Suresh Gain, Suman Kalyan Das, Dipankar Sanyal,
Sanjib Kumar Acharyya, p. 2651-2670.

Numerical simulation of rotary friction welding of
Ti-6AI-4V tubes
Yaxin Xu, Wenxue Chen, Wenya Li, Xiawei Yang, p.
2671-2681.

Metallurgical and mechanical study of the effect of

FSW parameters on dissimilar joining of St37 and AZ31
Ali Ebrahimpour, Amin Shakoori, Tohid Saeid, p.
2683-2702.

Increase of electrode life in resistance spot wel-

ding of aluminum alloys by the combination of

surface patterning and thin-film diffusion barriers
S. Brechelt, H. Wiche, J. Junge, R. Gustus, H. Schmidt,
V. Wesling, p. 2703-2714.
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Performance enhancement of clinched joints with
ultrasonic welding for similar and dissimilar sheet
metals
Zhao Lun, Wang Shicheng, Li Jiguang, Zeshan Abbas,
Xiao Gang, p. 2715-2729.

Studies on the effect of process parameter on cor-
rosion behaviour of electron beam welded Ti-ba-
sed alloy (Ti6AI4V)
Jeetendra Kumar Singh, Gour Gopal Roy, Jyotsna
Dutta Majumdar, p. 2731-2747.

Reduction of the welding fume emission rate of
gas-shielded cored wires by the MAG pulse wel-
ding process variant
Kevin Hoefer, Mario Kusch, Jonas Hensel, p. 2749-
2756.

Technology for manufacture of all-welded dep-

loyable shell structures for space purposes
Yaroslav Borovyk, Leonid Lobanov, Valentin Volkov,
p.2757-2763.

Prediction of BGA solder joint array shape using

improved Perzyna model and Anand model
Junxiong Fang, Linjie Ran, Wei Huang, Kailin Pan,
Yubing Gong, p. 2765-2778.

Ultimate tensile capacity of hot-dip galvanized
ultra-high-strength steel cut edges and welded
joints
Kalle Lipidinen, Antti Ahola, Vahid Javaheri, Timo
Bjark, p. 2779-2789.

Mechanical properties of MAG butt welded dissi-
milar structural steel joints with varying strength
from grade $355 up to S960
Oliver Britz, Mareike von Amim, Stefan Eichler, Andreas
Gericke, Jdrg Hildebrand, Jean Pierre Bergmann, Ulrike
Kuhlmann, Knuth-Michael Henkel, p. 2791-2802.

Numerical analysis of the brittle strength of
welded pipelines with corrosion metal loss in
the transportation of blends of natural gas with
hydrogen
Alexey Milenin, Elena Velikoivanenko, Galina Rozyn-
ka, Nina Pivtorak, p. 2803-2809.

The short- and long-term properties of welded

high-temperature-resistant thermoplastics
Sascha Vogtschmidt, Volker Schoeppner, p. 2811-
2821.

39

Joining performance and thermal mechanism of
stainless steel/GFRP bonding joints via single-side
resistance spot welding process
Shijia Wang, Caiwang Tan, Jianhui Su, Hao Zhang,
Laijun Wu, Bo Chen, Xiaoguo Song, p. 2823-2834.

Characterization of additively manufactured parts
for direct screwing
E. Moritzer, C. Held, p. 2835-2847.

Der Praktiker
75. Jahrgang, 2023. 8. szam
Hochwertige Schweiverbindungen in Sekun-
denschnelle fertigen:
komplexe Bauteile aus unterschiedlichen Werks-
toffen fiigen
p. 418-420.

Durch ReibschweiBen

Nicht von der Stange: Elektromagnetische Resis-
tenz von Touchpanel-PCs in Orbitalschweigeréten
Christoph Kutzera, p. 422-426.

Unterschatzter Einfl uss: Oberfl achen von
SchweiBdrahtelektroden und ihre Wirkung auf
das MSG- und das WIG-Verfahren
Richard Fichtner, Dipl.-Ing. Peter Terliesner, Albrecht
Borner, Dipl.-Ing. Karsten Niepold, SFI, p. 430-438.

Fiinf elementare Herausforderungen bei der
Programmierung von SchweiBrobotern und wie
man sie meistern kann

Leo Bartevyan, p. 440-445.

Wachsende Anforderungen: Trends fiir automati-
sierte Losungen und Einblicke in den chinesischen
Markt

p. 446-451.

Call for Papers: ,ITSC 2024“ — International Ther-
mal Spray Conference and Exposition in Mailand
p.459..

Der Praktiker
75. Jahrgang, 2023. 9. szam
Trumpf:  Forschungsprojekt ,de:karb”  soll
(02-FuBabdruck iiber die gesamte Lieferkette
offenlegen
D. 488-489.

Cloos: Kern Stahl- und Metallbau — kleine Losg-
roBen ef zient mit dem Roboter schweillen
p.490-491.
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SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2023: Special zur Welt-
leitmesse
p.493-514.

Hohe Qualitét trotz herausfordernden Bedingun-
gen: Innovation, Nachhaltigkeit und Null-Feh-
ler-Produktion in einer baltischen Schiffswerft

p. 516-520.

Mit ganzheitlicher Betrachtung zu groBtméglicher
Einsparung: Kosteneinsparung bei der Versorgung
mit technischen Gasen durch Digitalisierung

Gerd Weissenfels, Georg Briigge, p. 521-524.

Nachhaltig schweien: Wie sich Ressourcen scho-
nen und gleichzeitig Kosten einsparen lassen
p. 525-528.

Einfach und reproduzierbar spannen: Unangene-
hm - aber notwendig: Das Spannen von Diinnb-
lech im Schienenfahrzeugbau

p.529-537.
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Arbeitshilfe fiir die Praxis: Vorbereitung von
SchweiBbauteilen zur norm- und fachgerechten
Beschichtung — eine Betrachtung von Normens-
tandards, Teil 2

Uwe Fiiller, p. 538-549.

DVS beteiligt sich an Digitalisierungsrallye auf der
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN
p. 553-554.

Der Praktiker 75.
Jahrgang, 2023. 10. szam
Gemeinsam Mehrwert schaffen: Anlagenkonzept
zum automatisierten Schweien von Hubmasten

fiir Flurforderzeuge
Stefanie Niichtern-Baumhoff, p. 596-599.

Ein ,Cobot” fiir alle Fille: Wie eine Roboterzelle
kleine und mittlere Unternehmen in der Produk-
tion unterstiitzt

p. 600-602.

Was hilft wie in der Praxis? MaBnahmen zur Re-
duzierung von Schadstoffen beim Einsatz kontrol-
lierter MSG-Schweilprozessvarianten

p. 604-608.

Arbeitsunfall — was nun? Leitfaden im Arbeits-
und Gesundheitsschutz
Andreas Béhringer, p. 609-613.

Von Sichtpriifung bis Ultraschallpriifung: Zers-
torungsfreie Werkstoffpriifung bei Bau, Instand-
haltung und wiederkehrender Untersuchung von
Anlagen — Beschreibung der wichtigsten Priifver-
fahren, Teil 1.

p. 614-620.

Weltweit erste SchweiBer-Priifungsbescheini-

gung im Laserstrahlhandschweifen iiberreicht
p.622-623.

Osszedllitotta: Dr. Gati Jézsef

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati Egyesiilés
és a Magyar Hegesztési Egyesiilet dltal tervezett programok

2023. Il. félév
Rendezvény megnevezése ‘ Rendezvény idopontja | Rendezvény szervezd ‘ Rendezvény helyszine
Taggydlés 2023. december 12. 10:00 MAHEG Budapest, Benczr Hotel
Evzard rendezvény 2023. december 13. 15:00 MAHEG Obudai Egyetem Béanki Kar

Rendezvény megnevezése

2024. 1. félév

Rendezvény helyszine

‘ Rendezvény idopontja ‘ Rendezvény szervezé ‘

Join Trans 2024. Konferencia

Mindségiranyitasi Ankét az par 4.0 tiikrében 2024. februdr 8. MAHEG Obudai Egyetem Banki Kar
X. Orszagos Hegesztési Verseny 2024. dprilis Bml-HligO Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
. . s [ MHtE
Hegesztdk az Ipar Napjai szakkidllitdson 2024. mdjus 7-10. MAHEG Hungexpo
E(WR'V.M.eetlng’, N.grpzetkon Vastti Jarmdhe- 2024, méjus 7. MHEE Hunge?(pg
gesztési Bizottsdg iilése Kongresszusi Kozpont
Hungexpo

2024. méjus 8-9. SLV Halle GmbH.

Féépiilet konferencia terem

MHE Hibrid tandcskozés
2024, Evi MAHEG Kozgy(ilés, .
MAHEG IIW Magyar Nemzeti Bizottsdg iilése 2024. majus 8. MAHEG
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati 2024, méi H
s i 4. mdjus 9. MHtE ungexpo

Egyesiilés Taggy(ilés Kongresszusi Kozpont
Kihivésok a hegesztési utasitasok tervezésében .

- - 2024. méjus 10. MAHEG
Innovativ hegesztett szerkezetek tervezése
XXXII. Nemzetkozi Hegesztési Konferencia 2024. junius 6-8. MAHEG Dunatjvarosi Egyetem
Hegesztési Nydri Egyetem zé),a“lglzlgs MAHEG Budapesti Miszaki és Gazdasagtudomanyi Egyetem
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HIREK
IQVet projekt

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

Az 1Qvet projekt harmadik munka-
szakaszdban a projektben részt vevé
partnerintézmények oktatoi szamara
egy haromnapos intenziv kurzus szer-
vezlink. A kurzusra 2024 juliusaban,
Siofokon kerlil majd sor. Az oktatoi
kurzus célja a szakoktatdsban tanité
oktatok képességeinek fejlesztése lesz,
kilonos tekintettel az oktatasban al-
kalmazott digitalis eszkdzok hasznala-
tara. Emellett a gyakorlati képzésben
nagy hangsulyt forditunk kilonb6z6
gyakorlati
kelésére, amelyet az oktatasba beil-
lesztve lehet6sége van a hallgatdknak
munkaalapu tanulasi eszkdzokkel bé-

esettanulmanyok kiérté-

viteni tuddsukat. Az intenziv kurzusra
minden partnerintézmény kilonb6z6
elméleti és gyakorlati feladatok bemu-
tatasaval készil. Ezek célja a kiilonb6z6
orszadgokban dolgozé oktatok eszkoz-

taranak bovitése, a legjobb gyakorlati
tapasztalatok megosztasa.

A kurzus részletes programjanak
egyeztetése 2023 decemberében tor-
ténik majd a projektvezeté norvég
intézményben rendezett taldlkozon.
Ezek az atfogd feladatok a meglévd
tanuldsi modszerek partnerintézmé-
nyenként valtoz6 modszereinek at-
adasdra Osszpontositanak, bevonva
az oktatdkat tantermen kivili oktatasi
eszkdzok hasznalatanak feltételeibe is.
Ezzel javul az oktatdk és a hallgatdk ko-
z6tti interakcié, kdnnyebben nyomon
kovethet6é a hallgatok képességeinek
fejlédése. A kurzus sordn megfogalma-
zott irdnymutatasok, legjobb gyakor-
latokat 0Osszefoglalé dokumentumok
tartalmazni fogjak a mdszaki képzés-
ben alkalmazhat6 eszkdzok alternativ
felhaszndlasi lehetéségeit, az esetta-

nulményokat, és a kulcskompetencidk
fejlesztési irdnyait. A kurzuson létreho-
zott tananyag ezen kivil tartalmazni
fogja a ,hogyan kell, és hogyan nem
szabad” tipusu példédkat, oktatasi anya-
gok megirasdnak legjobb modszereit.
Ezt a tanagyagot a partnerintézmé-
nyek digitalis flizet formajaban fogjak
publikalni, amelyet més, nem csak ma-
szaki, agazatok is felhasznalhatnak az
oktatasi médszertanuk fejlesztésére.
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.

IQSIM2 Project aktualitdsai

A legutolsé projekttalalkozé 2023. 09.
25-26-i napokon volt Svédorszagban,
Vaxjo vérosaban, Ali Bahrami, a Weld of
Sweden cégvezetd vendéglatasaban.
Magyar részrél a Benus Ferenc, a Mat-
rai Hegesztéstechnikai Kft-tél és Gayer
Béla, az MHtE képviseletében vettek
részt a taldlkozén, melyet Erik Engh ve-
zetett, mint fépalyazo.

A program soran Erik Engh megallapi-
totta, hogy a 42 hdnapra tervezett fel-
adatok és kiadasok tervszerlien halad-
nak, idészakosan teljesiiltek. Az utolsé
nemzetkozi taldlkozd Stockholmban
lesz 2024. 03. 18-19-ei napokon.
Magyar részrél beszamoltak arrél, hogy
folynak a 18-20 éves koruak hegesztd
képzése az EWF-089 jelli dokumentum

Il. része szerint, ahol a képzés kdzpont-
jaban a termékalapu képzés szerint ok-
tatnak, azaz minden jel6ltnek egy-egy
hegesztett terméket kell el6allitani, ahol
csak sarokvarratok vannak és az alkal-
mazott hegesztési eljaras csak 135 jeld,
azaz fogydelektrédas aktiv védégdzos
ivhegesztés. A terv szerint a képzés so-
ran képek is késziilnek, melyek az egyes
gyakorlati kompetencidkbdl mutatnak
be egy-egy témat. A képzés végén egy
bemutatd film készil, mely szemléltetni
fogja az egyes képzési kompetencidkat,
felhasznalva az IQSIM1 oktatasi szoftvert
is. A jeloltek, amennyiben a végsé vizs-
gan megfelelnek, vagy igazolast, vagy
MAG/135 sarokvarrat hegeszt6 diplomat
vehetnek at a vizsgabizottsagtol.

42

A taldlkozé sordn bemutatdsra kerdilt
egy lézersugaras vizsgalati technologia
az elkésziilt varratok vizsgalatdhoz.
A hétralévé hat hénapban a kisérleti
tanfolyamok befejezédnek, értékelések
lesznek, valamint olyan dokumentumok
véglegesitése folyik, melyek bemutat-
hat6éak a projektben nem szereplé cé-
geknek, az oktatasi intézményeknek is.
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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Tevékenysegek és szolgaltatasok

Szerkezeti és muszaki
muanyagok forgalmazasa

\

Hegesztoberendezések
és szerviz

Félkésztermékek
gyartasa:

vagas, hegesztés,
CNC megmunkalas

Tartalytervezési,
anyagvalasztasi és
hegesztéstechnologiai
mérndk-tanacsadas

Miianyaghegesztok

képzése és minositovizsgaja
- felnottképzohely

MHEE tandsitassal

Partnereink: Elérhetoség:
MUNSCH Iroda és raktar: Tel.: +36-23-889-748
Piastic Welding Technology
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Beszamol6é a ,Harmonized Distan-
ce Learning for Personnel Training for
Macro and Microscopic Metallographic
Examination of Structural Materials
and their Joints” - azaz az Osszehan-
golt tdvoktatds a szerkezeti anyagok és
hegesztett kotések makro- és mikrosz-
kopikus metallografiai vizsgdalatat vég-
z6 személyzet képzésére cimUl projekt
helyzetérdl.

Erasmus+ project megvalésitasa még
kozelebb keriilt a befejezéshez. Okto-
ber kdzepén olaszorszagi Genova va-
rosaban talalhaté IS (ltalian Institute
of Welding) Olasz Hegesztési Intézet

Az iQMet projekt célja az oktatasi
folyamatok és modszerek fejlesztése,
tesztelése, értékelése és validalasa.

Olyan modszerek, amik tdamogatjak a
WS (munka alapu tanulds) bevezetését
egy Uj munkaalapu tanuldsi kdrnyezet-
ben, gy, hogy a létrehozasra 6sszpon-
tositunk. Szoros iparadgi és partnerség
mellett, amelyek a szakképzést és az
ipari személyzet készségeinek frissitését
célozzdk meg a projektben résztvevd
partnerek, (SLO, RO és HU) esetében.
A projekt modszereket valdsit meg és
technoldgiai modszereket vezet be a

HIREK

HIMACROW project

fogadta a partnerek képviseldit, ahol
egyhetes (oktdber 16-19.) kdzds tan-
anyag fejlesztést végeztek a gyakorlati
résznek attekintésével. A projektben
valo részvétel tovabb erdsitette a nem-
zetkozi kapcsolatokat.

A nemzetkdzi képzési program ki-
dolgozasaval egy hidnyt potld képzés
indulhat el Magyarorszagon, mely a he-
gesztett kdvetések vizsgalatdban nagy
segitséget nyujt majd a képzésben
résztvevéknek. A gyakorlati ismeretek
tartalmazzdk a manudlis, és az automa-
ta eszkdzokkel torténd mintael6készités
[épéseit, valamint a mikroszkdpos vizs-

iQMET projekt

hegesztési szimuldtorok (WS) feln6tt-
képzésben valo alkalmazasahoz. Ez segit
jobban kalkuldlni és értékelni, valamint
csokkenteni az energiafogyasztast, a
karbonldbnyomot, és az ezzel kapcso-
latos szennyezések mértékét hegeszté-
si folyamatok sordn. Az egészségligyi
kockazatok értékelését ezen folyamatok
tdmogatjak, hogy ez altal jobban megfe-
leljenek az ipar és a lakossag kdvetelmé-
nyeinek. Az erds ipari partnerség lénye-
ge, hogy a gyakorlati digitélis készségek
hasznositasara szolgal majd. A projekt-
csoport tagjai olyan kisérleti projektek

galatokat megel6z6 anyagspecifikus
marészerek alkalmazasi és biztonsag-
technikai metddusait, szabalyrendsze-
rét, illetve a mikroszképi csiszolatkészi-
tés, valamint képelemzés rendszerét, és
a hozza kapcsolédé szabvanyokat.

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.

kidolgozéasaban szerzett korabbi tapasz-
talattal rendelkezé résztvevok, akiknek
széles korU oktatoi, iparagi tapasztalat all
a rendelkezésiikre a hegesztési techno-
|6gia oktatasanak teriletein.

A projekt elsé talalkozdja oktéberben
volt, ahol a fobb feladatok és munka-
csoportok keriiltek meghatarozasra. A
projekt id6tartama harom év.

Kovetkezd projekt taldlkozd de-
cember elején varhatd, ahol a tagok
mar konkrét feladatok és mdédszertani
lépések kidolgozasaval folytatjdk az
egylttmuakodést.
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A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés az Eurépai Hegesztési Szovetség és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet dltal kozosen iizemeltetett
EWF/IIW-IAB szervezet Nemzeti Meghatalmazott Testiileteként hegesztési Tevékenységet végzd vallalatok tandsitdsat végzi az

% MSZ EN ISO 3834 szabvany alabbi fejezetei szerint:

,,,,,,

A sikeres iizemalkalmassagi auditot kovetden az MHtE nemzetkozileg elismert tandsitvanyt bocsat a megrendeld rendelkezésére.
Az MHtE a NAH-6-0060/2015 nyilvantartdsi szimu akkreditalt statusza alapjan MSZ EN IS0 3834-2, -3 szabvany fejezetek alapjan is le tudja folytatni a
tanusitasi folyamatot és ki tudja allitani a tandsitvanyt.

Tanusitasra jelentkezés és bévebb informacié érdekében az alabbi elérhetdségeken varjuk érdeklddését:
e-mail: kszakacsi@mhte.hu, telefon: +36-70-400-2767
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A D-EWI projekt tovabbképzése Genovdban

A 2023-ban indult kétéves Erasmus+
KA2 projekt célja a nemzetkdzi gyar-
tasellendri (IWI/EWI) képzés digitalis,
e-learning moédszerekre
valtozatdnak kidolgozasa. A Miskolci
Egyetem részvételével zajlé projekt
zar6 menedzsment (ilésére szeptem-
ber 22-én Genovaban kerilt sor,amely-
nek az Olasz Hegesztési Intézet (IIS) és
a Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW)
adott otthont. Az Anyagszerkezettani
és Anyagtechnoldgiai Intézet részérél
Dr. habil. Gaspar Marcell egyetemi do-

alapozott

cens és Sahm Alden doktorandusz vet-
tek részt a rendezvényen. Ezt kovetben
szeptember 25. és oktdber 4. kozott
Fodorné Cserépi Mariann tanarsegéd,
Kovéacs Judit tudomanyos segédmun-

Lang plazma és lézervago technika

—

CN

ezerlesu lézer=yplazma=;

HIREK

katars és Pap Adam doktorandusz egy
pilot kurzuson vettek részt, amelynek
keretében atnézték és értékelték a
projekt soran elkésziilt digitélis tan-
anyagokat.

A projekt hazai zar6 rendezvényére,
az MHtE-vel k6z0s szervezésben, el6-
reladthatélag 2023. december 12-én
kerdl sor. Varhatéan 2024-t6l az MHtE
Akadémia szervezésében megvaldsu-
[6 nemzetkdzi gyartasellendri képzés
résztvevéi a megujult digitalis tan-
anyagok segitségével sajatithatjak el
az Uj ismereteket. A projektrél tovabbi
informaciok az aldbbi honlapon olvas-
haték: https://d-ewiproject.eu/

Dr. Gdspdr Marcell
egyetemi docens

FM h

-.:\

"--—.

-

|zsugar- és

angvago gepek forgalmazasa, vevoszolgalata

(¥4 plazmavago
forgalmazasa;vevoszo

I ——
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hegeszto ¢ celge ek 5
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Forgalmazas ‘_‘yevoszolgalat Feluptas Szerwz"

Sok eves tapasztalattal allunk az Ono6k rendelkezesere |
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Géper
Gépek és Rendszerek Szolgaltato Kit.
MESSER Cutting & Welding AG. Cutting Systems Magyarorszagi

Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28. Tel.:
e-mail: messer@geper.datanet.hu
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Hegesztémérnoki szolgaltatds, hegesztési felligyelet biztosi-

tasa, hegesztéstechnologiai szaktanacsadas, technologiavizsga-

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

Tartdlyvizsgdloi szolgdltatas, alldhengeres taroldtartalyok gyartasa,
kivitelezése és helyszini technoldgiai szerelése kdzbeni miszaki
fellgyelet biztositasa, gyartaskozi ellenbrzések lefolytatasa, mliszaki
dokumentacid 6sszedllitasaban vald kdozremikodés.

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

MR = 46,5 i s
F &1 Tanusitd cégek megbizasabdl akkreditalt eljarasban, vagy kijelolés

alapjan végzett megfelel§ségértékelési tevékenység, lizemtanusitas
(ISO 3834-2/3), terméktanusitasi tevékenység (PED és SPVD), tech-
noldgia- és személytanusitas (ISO 15614 és 9606 szabvanysorozat).

//////

hegesztéstechnoldgia terlileten, hegesztési felel§sok és kisérleti hegesztések
szakmai tamogatasa, komplex technoldgiai szaktanacsadas.



Guest
Rectangle


TUDOMANYOS PUBLIKACIOK

Varbai Balazs '*, Bolyhos Patrik ', Breznay Csaba’

Ausztenites és duplex korroziodllo acélok
vegyes kotéseinek mikroszerkezeti és
korrozios tulajdonsdgai

! Budapesti Miszaki és Gazdasdgtudomanyi Egyetem
Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék, Gépészmérnoki Kar,
Budapest, Magyarorszdg 1111, Budapest, Miegyetem rakpart 3.
* varbai.balazs@gpk.bme.hu
Abstract
There are many industrial applications where duplex stainless steels need to be welded to austenitic stainless steels.
In our research, we have welded LDX 2101 type lean duplex and 304 type conventional austenitic steels using a gas
tungsten arc welding process. Three different rods: ER 308LSi, ER 309LSi and ER 2209 and two different shielding
gases: argon, argon + 2% nitrogen were used to make the welded joints. As a result, the chemical composition of the
weld metals was found to be in good agreement with the values estimated by the constitutional diagrams. The best
resistance to pitting corrosion was obtained with ER 308LSi filler metal using argon shielding gas.
Key words:
duplex stainless steel, dissimilar joint, corrosion, estimation of ferrite content, austenitic stainless steel

Absztrakt

Szdmos olyan ipari alkalmazds létezik, mikor duplex korréziddllo acélokat kell ausztenites acélokhoz kétni. Ku-
tatdsunk sordn LDX 2101 tipust sovdny duplex és 304 tipusi hagyomdnyos ausztenites acélt hegesztettiink
dssze volfrdmelektrddds védégdzos ivhegesztési eljdrdssal. A hegesztett kotések létrehozdsdhoz hdrom kiilonbozd
pdlcdt: ER 308LSi, ER 309LSi és ER 2209, és két kiilonbézd védbgdzt: argon, argon + 2% nitrogén haszndltunk.
Eredményként azt taldltuk, hogy a varratfémek kémiai dsszetétele jo egyezést mutat az egyezményes diagramok
dltal becstilt értékekkel. A legjobb lyukkorroziéval szembeni ellendlldst az ER 308LSi hozaganyaggal készitett

varrat mutatta, argon véddgdz alkalmazdsa mellett.

Kulcsszavak:

duplex korroziédllo acél, vegyes kités, korrozio, ferrittartalom becslése, ausztenites korroziédllé acél

1. Bevezetés

A duplex rozsdamentes acélok
nagy szildrdsaggal (folyashataruk
Rp0,2 = 500 MPa) és kival6 korré-
zi6dllésaggal birnak, kilénésen a
feszultségi korrézi6val szemben [1-
5]. Emiatt alkalmazasi teriiletitk az
épitéiparban, a vegyiparban, vala-
mint az olaj- és a gaziparban folya-
matosan noévekszik [6-9]. A duplex
rozsdamentes acélok (DSS) kozil a
kis nikkel- (Ni) és molibdéntartal-
mu (Mo) sovany duplex minéségek
hasonl6 korréziéallésagot mutat-
nak, mint a hagyomadnyos auszte-
nites acélok. Emellett szildrdsiaguk
nagyjabol kétszerese az ausztenites
acélokénak, valamint a kis Ni- és
Mo-tartalom miatt az aruk is ked-
vez6bb [10]. Szadmos ipari alkalma-
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zasndl a duplex és a sovany duplex
rozsdamentes acélokat a nagyobb
Ni- és krémtartalmt (Cr) auszteni-
tes rozsdamentes acélokhoz kell he-
geszteni [11, 12]. Az eltéré kémiai
Osszetétel eltéré korrdzidallosagot
és mechanikai tulajdonsagokat ered-
ményez a varratfémben [13, 14]. Az
alkalmazott hegeszt6anyag, hegesz-
tési eljards és élelskészités befolya-
solja a varratfém higuldsi ardnyit
(az alapanyagok és a hegeszt6anyag
keveredését), ezért a varratfém tu-
lajdonsagai jelentésen eltérhetnek
az alapanyagokétol. Az operativ he-
geszthetéség szempontjabol nagy
jelentéségi, hogy az ausztenites és
a duplex rozsdamentes acélok eltérd
fizikai tulajdonsidgokkal rendelkez-
nek, ami ivvandorlast, vagy a mara-
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dé feszultségek hatdsara vetemedést
eredményezhet, mivel az ausztenites
acélok hétagulasi tényez6je nagyobb
(~16 x10-6/°C), mint a duplex acélo-
ké (~13 x10-6/°C).

A varratfém irdnyadé tulajdonsa-
gait a hegesztéanyag kivalasztdsa
hatdrozza meg. Ezért a kilénbo6zd
rozsdamentes acélok vegyes kotése-
inek létrehozdsidhoz elengedhetetlen
az élel6készités, a hegesztbanyag, a
hegesztési eljards, a higuldsi arany
stb. gondos megvalasztisa. A vegyes
kotések varratfémének tervezésé-
hez egyezményes diagramok allnak
rendelkezésre, mint példiul a Scha-
effler-diagram [15]. Ezek a diagra-
mok a kialakult varratfém mikro-
szerkezetének osszetételét mutatjak
a ferritképz6 elemek (krémegyenér-
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ték, CrE) és az ausztenitképzé ele-
mek (nikkelegyenérték, NiE) figg-
vényében. Szdmos egyezményes
diagram létezik, killonb6z6 CrE és
NiE szamitdsi mdédszerekkel, azon-
ban ezek nem szamolnak olyan 1é-
nyeges hegesztési valtozékkal, mint
példaul a védbgaz osszetétel, ami
nagy hatdssal lehet a kialakulé mik-
roszerkezetre. Ismert, hogy volfra-
melektrédas, védégazos ivhegesztés
(TIG-hegesztés) esetén a nitrogén-
tartalma védégaz elbsegiti az ausz-
tenit képz6dését, ezért a védigaz-
hoz kis mennyiségt (2%) nitrogén
hozzdadésa javasolt [16]. A jelenlegi
kutatdsunk soran LDX 2101-es so-
vany duplex és 304-es ausztenites
rozsdamentes acélok kozotti vegyes
kotéseket vizsgaltunk. A varratokat
TIG-hegesztési eljarassal készitet-
tuk, harom kialonbozé hegesztépal-
caval, tiszta (4.6) argon és argon +
2% nitrogén tartalmu gazkeverékek-
kel. A kotéseket metallografiai vizs-
galatokkal és korrézids mérésekkel
értékeltuk.

2. Anyagok és kisérleti mod-
szerek

2.1 Az alap- és a hozaganya-
gok bemutatasa

A hegesztési kisérletekhez X2CrM-
nNiN21-5-1 (LDX 2101) sovany
duplex rozsdamentes acéllemezt 2
mm vastagsagban és 100 x 50 mm
méretben, és X5CrNil8-10 (AISI
304) ausztenites rozsdamentes acél-
lemezt 3 mm vastagsagban és 100 x
40 mm méretben hasznéaltunk. Az
alapanyagok kémiai Osszetétele az
1. tdblazatban, a mechanikai tulaj-
donségai a 2. tablazatban lathaték.
A vegyes kotésekhez harom kilon-
bézé hegesztépalcat hasznaltunk:
W19 9L Si (ER 308LSi), W23 12 L
Si (ER 309LSi), és W22 9 3 N L (ER
2209). A hegesztépalcik jelolésénél a
szamok a Cr, Ni és Mo témegszdza-
lékara vonatkoznak. A duplex acélok
TIG-hegesztéséhez

HEGESZTES
@TECHNIK

nitrogéntartal-

1. tabldzat Az alapanyagok és a hozaganyagok kémiai 6sszetétele
a gydrtdi adatlapjuk alapjdn
Alapanyag/ Kémiai dsszetétel (tomeg %)
Hozaganyag Cr Ni Mo N Cu C Mn Si
LDX 2101 215 15 03 0,22 0,3 0,03 5
AISI 304 18,3 8,6 0,2 0,4 0,005 1,8 0,4
ER 308LSi 19,0 9,5 - 0,02 18 0,9
ER 309LSi 23,1 13,8 0,1 0,06 0,05 0,01 19 0,7
ER 2209 23,2 8,2 34 0,13 0,07 0,01 14 0,5
2.tdbldzat Az alapanyagok mechanikai tulajdonsdgai a gydrtéi adatlapjuk alapjdn
Mechanikai tulajdonsag (minimum)
Alapanyag
Ry, (MPa) R, (MPa) A (%)
LDX 2101 530 700 30
AISI 304 230 540 45
3. tdbldzat A vegyes kotési kisérletekhez haszndlt hegesztési vdltozok
Hozaganyag Védogsz Heges(z:;’ia’ram Fesz(i‘i,I)tség Hala(dc:} l::il')ce)sség I'zllal;::g:)a
2209 Ar 57 12 7] 0,58
308LSi Ar 57 1,5 6,9 0,57
309LSi Ar 57 12 7 0,59
2209 Ar+2%N, 57 13 7,2 0,62
308LSi Ar+2%N, 57 13 7,1 0,60
309LSi Ar+2%N, 57 13 73 0,61

mu gazkeverékek javasoltak [16, 17],
igy argon és argon + 2% nitrogén
védbgazokat is hasznaltunk a kisér-
leteink soran.

2.2 Az alkalmazott hegesztési
valtozok

Az alkalmazott hegesztési vilto-
z6k a 3. tébldzatban lithaték. A 3.
tablazatban a hébevitel helyett az
ivenergiat tuntettik fel (termikus
hatasfokot 1,0-nek tekintjuk), mi-
vel kulénboz6 védégazokat hasznal-
tunk, eltéré fizikai tulajdonsagokkal,
ami befolyasolja a termikus hatasfok
értékét. Az ivenergiit minden eset-
ben ~0,6 kJ/mm 4&lland6 értéken
tartottuk. A véd6gaz dramlasi sebes-
sége 9 1/perc, az argon gyokvédégaz
aramlasi sebessége 5 1/perc volt,
minden esetben. A hegesztési varra-
tok hossza 110 mm volt. A TIG-he-
elektréda
(WC20) negativ polaritassal végez-

gesztést  egyendram,

tik manuadlisan, igy a 3. tablazatban
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bemutatott hegesztési paraméterek
hegesztésenkénti atlagértékek. A 2
mm-es gyokhézag megtartisa mel-
lett a hegesztés soran nem hasznal-
tunk leélezést (tompa I-varrat).

2.3 A mikroszerkezet kiérté-
kelésének menete

A mikroszerkezeti kiértékelés ha-
gyomdanyos metallografiai csiszo-
latokkal tortént. A prébatesteket a
varrat keresztmetszetb6l munkdl-
tuk ki, majd gyantaba dgyaztuk. A
bedgyazott mintdkat P4000 szem-
csefinomsaga SiC papirig csiszol-
tuk, majd 3 um-es gyémant szusz-
penziéval poliroztuk. A vegyes
mikroszerkezetet két kulénbo6zé
marészer haszndlatdval tettuk lat-
hat6va. A sovany duplex acél mara-
tasdhoz Beraha II-tipust marészert
[18]: 60 ml H,0 + 20 ml HCI + 0,5
g KS O

27275
ideig, az ausztenites acélhoz Kal-

5 masodperces maratdsi

ling-tipust marészert [19]: 20 ml
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C,H,OH + 40 ml HCl + 2 g CuCl,, 25
masodperces maratési ideig hasz-
naltunk. A maratdst minden kotés
esetén el8szor a Kalling mardszer-
rel kezdtiik. A varratfém ferrittar-
talmat egy Fischer FMP30 tipusu
ferritszkoppal mértitk. A varrat ké-
miai 6sszetételét Zeiss EVO MA10
pasztazé  elektronmikroszképhoz
kapcsolt (SEM) energiadiszperziv
spektroszkoépiaval (EDS) vizsgal-
tuk. A higuldsi ardnyt a metal-
lografiai prébatesteken, Olympus
SZX16 sztereomikroszképpal mér-
tik. A metallografiai felvételeket
Olympus PMG3 optikai mikroszké-
ppal készitettiik.

2.4. A varratfém osszetételé-
nek meghatarozasa egyezmé-
nyes diagramokkal

A varratfémek kémiai dsszetételé-
nek és ferrittartalmanak becslésére
két kilonbozé egyezményes diag-
ramot hasznaltunk. A Schaeffler-di-
agram (S) [15] a rozsdamentes acél
varratfémek  mikroszerkezetének
becslésére hasznalt hagyomdényos
szerkezetidiagram, amelyet az Outo-
kumpu (O) rozsdamentes acélgyarté
kissé médositott [20]. A diagramok
(S és O) szerinti CrE és NiE értékeket

az (1-4) egyenletek mutatjik:
CrE(S) =Cr+ Mo +1.5xSi+ 0.5 % Nb

1
NiE(S) =Ni+30x C+0.5%xMn

(2
CrE(O) =Cr+ Mo +1.5%Si+ 0.5 x Nb

3)
NiE(O)=Ni+30%(C+N)+0.5%xMn

4)

Avarratfém kémiai osszetételét (X )
a kovetkez6 egyenlet (5) alapjan ha-
taroztuk meg:

X, =Dy ¥ X

2101 2101

+ D304 x X3O4 + Dheg x Xheg

®)
ahol D a két alapanyag és a hoza-
ganyag higuldsi ardnya, X pedig az
adott o6tvozéelem mennyisége az
alapanyagban és a hozaganyagban.
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2.5 A Kkorrozios vizsgalatok
koriilményei

A hegesztett lemezeket el6szor
25 x 50 mm-es prébatestekre vag-
tuk, amelyeket a korr6ziés vizsgalat
el6tt megtisztitottunk, pacoltunk és
passzivaltunk Polinox P Rapid péco-
l6pasztaval, 15 percig. A mintdk to-
megét a vizsgalat el6tt és 24 6raval
azt kovetben (ISO 17781 szerint)
Denver Instrument APX-200 tipu-
su preciziés mérlegen mértitk, 0,1
mg pontossaggal. A korr6ziés kozeg
6%-os FeCl, oldat volt az ASTM G48
szabvany szerint. A korréziés folya-
mat tipusit sztereomikroszképos
technikaval értékeltik.

3. Eredmények és értékelésiik

3.1 A varratfémek mikroszer-
kezetének értékelése

Az egyes varratfémek mikroszer-
kezetei az 1. abran lathaték mara-
tott metallografiai felvételeken. Az
ER 2209 DSS hegesztépalca hasz-

nalata nagyobb ferrittartalmui szo-
vetszerkezetet (sotétebb teriiletek)
eredményezett mindkét védégazzal.
Az ER 308LSi ausztenites rozsda-
mentes acél hegesztépélca és a féleg
vegyes kotésekhez ajanlott, nagyobb
Cr- és Ni-tartalma 309LSi hegesz-
tépalca hasznélata nagyobb ausz-
tenittartalma szovetszerkezetet
eredményezett. A mikroszerkezeti
képeken is lithaté, hogy a védégaz-
hoz adott nitrogén minden esetben
nagymértékben elGsegitette az ausz-
tenitképz6dést a varratfémben, de
legjelentésebben az ER 308LSi he-
gesztépalca esetében. A h8hataséve-
zet tobbnyire ferrites szovetszerke-
zetet mutatott, ami egyezik Pandey
és munkatdarsai [21] eredményeivel.

3.2 A varratfém osszetételé-
nek becslése az egyezményes
diagramok szerint

A higuldsi ardnyokat a hegesztett
alapjan
szamitottuk ki. A szadmitds eredmé-

kotések keresztmetszete

Alkalmazott véddgaz

Argon

ER 300LSi ER 308LSi

ER 2200
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Argon +2% N,

100 pm
—_—

1. dbra A varratfém mikroszerkezete kiilbnbézé védégdzok
és hozaganyagok felhaszndldsdval
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nyére egy példa a 2. dbran lithato,
ami az ER 308LSi hegesztépalcaval
készitett vegyes kotést mutatja, Ar +
2% N,védégazzal.

A higulasi ardny eredményei a 4.
tabldzatban lathatok.

A varratok koézott néhany szdza-
1ék eltérés megfigyelhet$ volt, ami a
kézi hegesztés jellegébdl addodik. Az
eredményekbdl az is lathatd, hogy a
védégaz Osszetétele is befolyasolja
a higulasi ardnyt, mivel az ivplazma
tulajdonségai és a termikus hatasfok
is eltérd. A kémiai 6sszetétel szami-
tasdhoz az (5) egyenletet hasznaltuk.
A ferrittartalom becsléséhez a sza-
mitott varratfém Osszetétel alapjan
a Schaeffler- és Outokumpu-diagra-
mokat hasznaltuk. A varratfém mért
és becsiilt ferrittartalmanak 6sszeha-
sonlitdsa az 5. tablazatban lathato.

Az 5. tablazatbdl lathatd, hogy a
védégazhoz hozzdadott nitrogén
ausztenitképzé hatdsi. A nitrogén
legjelent6sebb hatdsat az ER 308LSi
hegesztépalcaval készitett varratban
mértitk, ahogyan az az 1. abran is
lathaté. Az ER 2209 hegeszt6palca
duplex varratfémet eredményezett,
mivel a mért ferrittartalom ~ 30%. A
szerkezeti diagramokat 6sszehason-
litva az Outokumpu-diagram jéval
kozelebbi becslést ad a mért ferrittar-
talomhoz, mivel a NiE (O) ((4) egyen-
let) szamitdsdban a nitrogén is erds
ausztenitképzdéként jelenik meg. Erre
azért volt sziikség, hogy az 1949-es
Schaeffler-diagram moédositasaval az
Outokumpu-diagram  alkalmazha-
té legyen N-6tvozést sovany duplex
acélok varratfémének becslésére is.

A varratfém mért és becsiilt kémi-
ai 6sszetételének 6sszehasonlitdsa a
6. tablazatban lathaté. A Cr, Ni, Mn
és Mo 6tvozétartalmat SEM EDS-sel
mértiik, és a mért értéket a Scha-
effler-diagram altal adott becsléssel
hasonlitottuk 6ssze.

A 6. tablazatbdl lathaté, hogy a
Schaeffler-diagram mindig alulbe-
csiilte a Cr-tartalmat, és mindig tul-
becsiilte a Mn-tartalmat. A legjobb

ER 308LS
l:ll 20815 ©

60 %

2. dbra A higuldsi ardny szdmitdsdnak eredménye az ER 308LSi, Ar + 2% N, hegesztett

kotés esetén
4. tabldzat A hegesztett kotések keresztmetszetein mért kiilbnb6zé higuldsi ardny
o Higulasi arany (%)
Véddégaz
Dllol D3M DER 308LSi
Ar 20 20 60
Ar+2%N, 17 23 60
DZ101 D304 DER 309LSi
Ar 25 20 55
Ar+2%N, 21 26 53
D2101 D304 DER 2209
Ar 17 20 63
Ar+2%N, 21 27 52
5.tdbldzat A hegesztésivarratfém mért és becslilt ferrittartalmdnak 6sszehasonlitdsa
Ferrittartalom (%)
TlG-palca Véddgaz -
Mért Becsiilt (5*) Begsiilt (0%*)
Ar 15+2 16 15
ER 308LSi
Ar+2% N, 9:+3 15 13
Ar 121 16 13
ER 309LSi
Ar+2%N, 10+3 14 12
Ar 31+£3 58 30
ER 2209
Ar+2%N, 295 50 27

*(S) - Schaeffler-diagram,

**(0) — Outokumpu-diagram.
becslés az ER 2209 hegesztépalca
esetében volt. A véd6gaz befolyasolja
az iv tulajdonségait, a termikus ha-
tasfokot és ezdltal a higulasi ardnyt.
A kilonbségek mérheték a varrat-
fém kémiai osszetételében a védégaz
fuggvényében. A legnagyobb eltérés
a Mo- és Mn-tartalomban figyelhetd
meg, de a Cr- és Ni-tartalom j6 kor-
relaciét mutat (a legnagyobb hiba az
Ar + 2% N, véd6gaz és ER 309 LSi he-
gesztépélca esetén 35,6%). Ez az elté-
rés jonak tekinthetd, ha figyelembe
vessziik, hogy a Schaeffler-diagram
nem szamol a hegesztési viltozokkal.
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3.3 A korrozioadllosag értéke-
lése

Az argon védbgizzal hegesztett
mintdk korona oldaldnak felilete a
24 6ras korroézids vizsgalat utdn a 3.
4bran lathatd, ahol a varrat bal oldala
mindigaz LDX 2101 alapanyag, ajobb
oldal pedig az AISI 304 alapanyag.

A 3. dbrin az ausztenites acél
oldalon 24 éra elteltével minden
esetben lyukkorrézié lathaté. En-
nek oka az ausztenites anyag ki-
sebb krémtartalma a 2101 soviny
duplex acélhoz, és a vizsgalt hirom
hozaganyaghoz képest. Ez a tipusu
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6. tdbldzat

A varratfémek mért (EDS) és becslilt (S — Schaeffler) kémiai

Osszetételének 6sszehasonlitdsa

Elemek (tmeg%) ER 308LSi ER 309LSi ER 2209
Ar Ar+2%N, Ar Ar+2%N, Ar Ar+2%N,
Cr (EDS) 22,7 29,2 24,7 218 241 21,9
(r(S) 194 19,2 22,1 21,5 24,0 21,5
Kiilonbség (%) =155 L -10,5 =4 ) -1,8
Ni (EDS) 6,7 9,4 8,9 73 71 7.8
Ni () 7,7 7.9 9,7 9.9 A 6,9
Kiilénbség (%) 149 -16,0 9,0 35,6 00 -11,5
Mn(EDS) 1,5 1,6 13 1,1 0,7 1,1
Mn (5) 24 23 2,7 2,5 2,1 23
Kiilonbség (%) 60,0 43,8 107,7 127,3 200,0 109,1
Mo(EDS) 0,7 03 0,6 05 2 16
Mo (5) 0,1 0,1 0,2 0,2 2, 19
Kiilénbség (%) -85,7 66,7 -66,7 -60,0 10,0 18,8

korréziés mechanizmus jellemzé az
argon + 2% nitrogén védégazzal he-
gesztett mintdkra is.

A proébatestek témegvesztesége
szazalékban a 24 6ras korrdzids teszt
utdn a 4. dbrdn lathaté. A mintak
tomegvesztesége nagyjabdl azonos
volt. Ennek az az oka, hogy a lyuk-
korrdzié az ausztenites oldalon, az
AISI 304 alapanyagban indult meg.
gy a hozaganyag és a felhasznalt
védégaz ebben az esetben csekély
mértékben befolyasolja a korréziéal-

lésagot. A kotések azonos ivenergi-
aval lettek hegesztve, igy a héciklus
hatdsa a héhatadsévezetre is azonos.
Ennek ellenére a legkisebb korrézids
aranyt, 1,6%-os tomegveszteséget, az
ER 308LSi (Ar véd6gaz) és ER 309LSi
(Ar + 2% N, véd6gaz) hegesztopalcak
és védégazok esetében mértuk. Ez
megegyezik Maurya és munkatarsai
eredményeivel, akik azt is megalla-
pitottak, hogy az ER 309LMo palca
adta a legjobb korréziéallésagot a kii-
l6nb6z6 tipusi hozaganyagok koziil,

Argon véddgazzal hegesztett varratok

Elétte

ER 309LSi ER 308LSi

ER 2209

| 5 mm
3. dbra A koronaoldal fellilete az argon védégdzzal hegesztett

mintdk 24 6rds korrdzids vizsgdlata el6tt és utdn (a varrat bal
oldala: LDX 2101 alapanyag, a jobb oldal: AlSI 304 alapanyag)
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szuperausztenites és szuperduplex
mindségek vegyes kotésére [22].

4. Osszefoglalas

Kutatdsunkban 2101 sovany dup-
lex (X2CrMnNiN21-5-1) és AISI 304
(X5CyNil8-10) ausztenites rozsda-
mentes acél vegyes kotéseit vizsgaltuk.
A hegesztéseket volframelektrodas,
védégazos ivhegesztéssel készitettiik,
harom kilénb6zé hegesztépalcaval:
W199L Si (ER308LSi), W2312 L Si
(ER 309LSi) ésW22 93N L (ER 2209),
valamint két kilonbozé védégazzal:
argon és argon + 2% nitrogén. A ku-
tatdbmunka célja a vegyes kétések
alkalmas
egyezményes diagramok (Schaeffler-

Osszetételének becsélése

és Outokumpu-diagramok) hasznal-
hatésdganak vizsgalata, és a kotések
korréziéallagsdganak elemzése volt.
Megallapitottuk, hogy a Schaeffler
és az Outokumpu 4ltal kidolgozott
egyezményes diagram is j6l haszndlha-
t6 a varratfém ferrittartalmanak és ké-
miai Osszetételének becslésére. A fer-
rittartalom maximum 30%-os hibaval,
a varratfém Cr- és Ni-tartalma pedig
maximum 36%-os hibaval becstlhetd.
A 24 érés, 6%-os FeCl,-ban torté-
né korrdziés vizsgalat soran minden
esetben megindult lyukkorrézid,
igy a hozaganyag és a véd6gaz nem
befolyasolta a hegesztett kotések
korr6ziballésagat. Ennek ellenére a
legkisebb tomegveszteséget az ER
308LSi és ER 309LSi hozaganyagok
esetében mértiik, ami 1,6% volt.
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4. dbra A kiilénb6z6 paraméterekkel hegesztett probatestek
témegvesztesége a 24 6rds korrézids teszt utdn
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Kristof Csaba okl. hegesztomérnok, MAHEG

Korszerii ivhegesztés

A MAHEG ,,Korszerii ivhegesztés” cimii mesterkurzus-

2.rész

sorozatdnak margojdra

A cikk cimében idézett, a Magyar Hegesztési Egyesiilet dltal rendezett mesterkurzusrdl a Hegesztés-
technika folydirat ez évi 3. szamaban ko6z6lt 1. részt kvetSen folytatjuk a szakmai beszamolét.

A mesterkurzus szervezdinek szandéka annak bemutatasa és megtapasztalasa volt, hogy milyen 6sz-
szefiiggés van a korszert, elektronikus dramforrasok és az ivhegesztési eljarasok ujszeri alkalmaza-
sai kozott, illetve, hogy ezek miként leltek hatékony alkalmazasra a modern gyartastechnolégiaban,
megfelelve a hegesztési folyamattal szemben tamasztott, korabban nem ismert szint{ kévetelmények-
nek - kiilénosen a gépesitett, robotos alkalmazasokban. Mindazonaltal biztosak voltak benne, hogy az
aramforrasok és szolgaltatasaik mélyebb megismerése segit eligazodni a piac gazdag kinalataban, mind
az aramforrasok, mind a kinalt hegesztési eljarasvaltozatok megitélése tekintetében.

Rovidzarlatos anyagatvitellel
végzett MIG/MAG-hegesztés
(pl. ISO 4063 135-D)

Meghatarozas szerint [2]: ,,Anya-
gatvitel, melyet a rovidzarlatban
kialakulé zarlati aram segiti a
megolvadt huzalvég levalasat a”
zarlatban kialakul6 elektromdgne-
ses dsszeszoritd (pinch) hatassal” (a
szerz6 forditasa és kiemelése).

A folyamat a 1. dbrdn kovethetd.
A hagyomaényos aramforrassal he-
gesztve, a folyamat spontdn zajlik:
zarlatba keriilve, az dramforras ara-
ma a bekapcsolasi tranziens szerint
novekszik, majd a csepp levalasaval
megszakadt zarlatban az dram ki-
kapcsolasi tranziens szerint csékken
(2. abra).

Az 4ram hullimalakjat tehat az
aramkor ellendlldsa és induktivitdsa
hatdrozza meg. Ilyen médon az el-
jarasvéltozat érzékeny a hegesztési
dramkér villamos jellemzéire, de al-
kalmazdsat féleg az korlatozza, hogy
a ciklus fenntartasdhoz viszonylag
nagy atlagdramra van szikség. Az
elektronikus azonban dramforrdsok
alkalmasak ra, hogy az d&ram hullama-
lakjanak vezérlésével mindig optima-
lis mértéki dramot hozzanak létre: a
zérlat fazisban, ami éppen elegendé a
csepp levélasztasdhoz, a kikapcsoldsi
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1. Elétolas és visszahuzas

S

I

. Szlkségszer( rovidzarlat
2. Aram impulzus ésa
folyadékhid megszakitasa

d
N v

Aramimpulzus a hegfiirdd
kezeléséhez

1. dbra A révidzdrlatos anyagdtvitel folyamata [1]

Zarlat

L
~

\_IJ
Cl b

iv

Aram

Bekapcsolasi tranziens

Kikapcsolasi tranziens

2. dbra Aram hullémalak spontdn révidzdrlatos anyagdtvitelnél

szakaszban pedig akkorit, amekkora

az adott hegesztési feladathoz szik-

séges hébevitelt biztositja.

A mesterkurzuson hérom, jelleg-
zetes megolddst mutattunk be, ame-
lyek a lehetséges megoldasokat rep-
rezentaljik.

+ A Lincoln-Electric STT® néven el-
terjedt, immar klasszikus megol-
dédsa a zarlat pillanatiban alapidram
szintjére csokkenti az dramot, majd
egy célszerlien megviélasztott, jel-
legzetes alakd d&ramimpulzussal 1ét-
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rehozza a csepp levéilasdhoz szik-
séges befiizédést (,pinch hatas”),
de mielétt a csepp levalna, az dram
alapértékre csokken, és a levalast
a hegfurdével kozos feliletet felii-
leti feszultsége valasztja le (innen
az eljaras neve: ,Surface Tension
Transfer” — Feliileti Fesziiltség At-
menet, 3. dbra). A csepp levalasit
egy véltoztathaté paraméterekkel
létrehozott dramimpulzus koveti,
amely az adott feladathoz sztksé-
ges hébevitelt szolgilja.
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+ A Fronius ugyancsak klasszikus-

a huzalelektréda

visszahtizdsdval kombinilt CMT

eljardsa (4. abra). A zarlatba kerult
csepp levalasztasat tisztdn mecha-

nak szamité,

nikai eréhatassal (a huzalelektré-
da visszahuzdsdval) oldja meg,
mikoézben az &dramot alapiram
szintre csokkenti. Az eljaras (és to-
vabb fejlesztett valtozatai) szélss-
ségesen kis hébevitel hegesztésre
alkalmasak.

« Az ESAB QSet™ eljarasvaltozata
valéjdban nem hulldmalakvezér-
lés, hanem egy sajatos, adaptiv iv-
teljesitmény-szabélyozas, amely-

nek (egyszert) célfuggvénye a t /

t, = allandé, azaz az dramforras ki-

menetét folyamatosan ugy allitja,

hogy az iv (t,) és a rovidzarlat (t,)

fazis idejének hanyadosa ne val-

tozzék. A viszonyszdm értéke al-
lithatd. A hosszabb ividé nagyobb
hébevitelt jelent és forditva.

i.
t L b

-

t,/t,= allandé

5. dbra ESAB QSet™ eljdrdsvdltozat
mUikédési elve

3. dbra Lincoln Electric STT® eljdrdsvdltozatdnak

I\
L] ivgyljtas ivtartds rovidzarlat
' /
-—
! {t |
! . v V;
- Huzal visszahuzas D

4. dbra Fronius CMT eljdrdsvdltozatdnak dram (I)/huzalel6toldsi

sebesség (v,) diagramja

A csepplevélast célszertien csok-
kentett energidju dramimpulzussal,
illetve — a helyett — a huzalelektréda
visszahuzdsaval tdmogaté, valamint
az v fazisdban a hébevitelt a minden-
kori hegesztési feladathoz illeszked6
aramimpulzussal mérséklé megolda-
soknak szdmos valtozata érhetd el,
és ezeket a gyartok 4ltaldban védett
markanévvel azonositjak. Az eligazo-
dast segitheti a DVS t4jékoztatéja [3].

Az dram hullamalakjanak modula-
ciéja, amelyet — egyes megoldasokban
— huzalvisszahtizassal kombinalnak,
jelentésen bévitette a rovidzarlatos
eljarasvéltozat alkalmazasi teriiletét,
kilénosen a kis hébevitelt igénylé al-
kalmazasok szamara, beleértve a vé-
dégazos iv-hegesztéforrasztast.

Rovidzarlat nélkiilli anyagat-
vitellel végzett MIG/MAG-he-
gesztés

Szabvinyos meghatarozas, az ISO/
TR 25901-4:2016 szerint nagycsep-
pes anyagatviteliiként azonositjuk
(jelolése: G — ISO 4063), ha a levalé
csepp atmérdje nagyobb, mint a hu-
zalelektr6daé és finomcseppesként
(jelolése: S —ISO 4063), ha kisebb. Ez
utébbi lehet impulzusos (jelolése: P
-1SO 4063), ha minden egyes csepp-
levalast &ramimpulzus valt ki. Figye-
lemre mélto, hogy [2] nem impulzu-
sos anyagatvitelt, hanem impulzusos
MAG-hegesztést (illetve impulzusos
MIG-hegesztést) definial.
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Az elektronikus dramforrasok al-
kalmazasa szempontjabdl a nagy-
cseppes anyagatvitelnek nincs je-
lentsége. A korszerl ivhegesztés
alapvetéen az impulzusos (MIG/
MAG) hegesztést és a finomcseppes
(gyakran hasznélt nevén a sz6réives,
ritkdbban permetes anyagatviteli)
alkalmazésokat érinti.

Impulzusos MIG/MAG-hegesz-
tés

Az aramimpulzusokkal vezérelt
(réviden impulzusos) anyagatvitel
soran minden egyes csepplevilas a
kritikus aramsiriséget meghaladé
cstucsdramd dramimpulzusok hata-
sara torténik.

Eredetileg az 4ramimpulzusok
frocskolésmentes anyagatvitelre op-
timalizalt frekvencidja és hulldma-
lakja azonban szdmos alkalmazas
szdmadra gondot okozott a varratkép-
zésben. Az elektronikus dramforra-
sok alkalmasak a hullamalak célsze-
rd formaldsara, hogy a folyamatot a
varratképzéshez szitkséges plazma-
aramlds és ivnyomas alakitdsaval a
varratképzésre is alkalmassa tegyuk.
Példaként a 6. dbrdn az dramimpul-
zus jellegzetes paraméterei lathatok.
Finomcseppes  (szérodives)
anyagatvitel

Az 4ramsirlség novelésével a
nagycseppesrdl,  finomcseppessé
alakulé tartomanyban az anyagat-
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6. dbra Impulzusos MAG-hegesztés dramimpulzusdnak vdltozéi
(Lincoln Electric, Waveform Designer)

vitelnek tovabbi (a szabvinyokban
nem definidlt) véltozatai jonnek
létre. A kezdetben a huzalatmérs-
vel kozel megegyez6 méretil csep-
pek (talan erre illik a legjobban a
szakmai nyelvben hasznilt ,perme-
tes” anyagatmenet kifejezés) mére-
te egyre kisebb lesz, mert a csep-
pek a nagy dramsiirtiség hatdsira
megolvadt, és a Lorentz-eré miatt
kisebb atméréji folyadékoszlop-
rél valnak le (a nemzetkézi iroda-
lomban szokas ezért ,streaming”,
szabad forditdsban ,aramlé” anya-
Tovabb
noévelve az dramot (és vele az ivfe-

gitmenetnek nevezni).
sziltséget), az iv magneses terében
a folyadékoszlop és vele az ivoszlop
jellegzetes forgéd mozgast vesz fel,
amelyet forgéives anyagdtmenetnek
szokds nevezni. A fentiek érzékel-
tetik, hogy a szabvinyos eljaras-
ként meghatdrozott finomcseppes
anyagatviteld  eljardsvaltozatokat
taldan nem helytelen széréivesnek
nevezni, és megfontolni, hogy ez a
meghatarozas technoldgiai szem-
pontbdél egymastél lényegesen
kalonbozé valtozatokat foglal ma-
gaba, vagyis a szabvinyos megje-
161és semmit nem mond a tény-
legesen alkalmazott munkarend
jellegzetességeirsl. Killonosen, ha
szamitasba vesszik az elektroni-
kus aramforrasokkal lehetévé valt
Ujabb viltozatokat, amelyeket cél-

szerlien modositott finomcsep-
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pes anyagatviteles hegesztés-
nek nevezhetink (ahogy azt teszi
a vonatkoz6 DVS Merkblatt [3] is).

A széréives (alias finomcseppes)
eljarasvéltozatok tartomanydiba tar-
toznak azok, amelyeket 6sszefog-
laléan nagyteljesitményi huzale-
lektrédas, véd6gazos ivhegesztésnek
(HP-GMAW) neveznek. Ide tartoz-
nak a nagy leolvadasi teljesitményt
igérék (iker-, meleg- és hideghuza-
los stb. valtozatok), valamint azok,
amelyek kiilonleges, mély beolvadi-
su varratprofil képzésére alkalmasak
[4]. Ez utébbi halmazba tartoznak
a korszerd dramforrdsokhoz kothe-
t6, 4j eljardsvaltozatok, melyeknek
a kereskedelemben burjanzé6 elne-
vezései azokra a megoldasokra vo-
natkoznak, amelyek - a viszonylag
nagy leolvadasi teljesitmény mellett
- a hegfiird$ varratképzést szolgild
killonleges (metastabil) allapotanak
fenntartasat szolgaljik.

A mély beolvadasu alkalmazisok
megoldasinak kulcsa a finomcsep-
pes atmenetre jellemz6 nagy ivfe-

—

Omledék

sziltség (ivhossz) csokkentése. En-
nek azonban fontos feltétele van: a
nagy sebességgel adagolt huzal vé-
letlenszerd zarlatira nagyon gyors
aramnovekedéssel kell az dramfor-
rasnak reagilni, ellenkezd esetben
a folyamat megszakad. A feladat-
nak alapvetéen két megoldasa le-
hetséges: rendkival nagy dinami-
kdja dramforrds, ami kiegésziilhet
nagy impulzusfrekvencia alkalma-
zdsaval és kilonleges ivhossz-sza-
balyozassal (a szokvanyos, I-I he-
lyett pl. U-I szabalyozassal, pl. a
Rehm FOCUS.PULS UI). Meg kell
jegyezni, hogy ez utébbi valtozatok
mégsem tekintheték impulzusos
anyagatvitelnek, mert nem minden
csepplevédlds torténik dramimpul-
zus hatdsara (jellemz6 példa erre a
Lorch SpeedPulse® eljarasa, amely-
nél egy aramimpulzus &ltal leva-
lasztott cseppet 3-4 csepp spontdn
levalasa koveti).

Erdekes fejlemény, hogy — mint
fent mar emlitettik — az ISO 4063
legijabb kiaddsdban 1 eljaradsval-
tozatként jelent meg a ,burried-arc
transfer” (B), amely azt a hegesztési
munkarendet jeloli, és amelyben a
nagy aramstrlség mellett, viszony-
lag kis ivfeszultség mellett, tiszta
CO, atmoszféraban fenntartott iv —
a hegfiirdébe meriilve — viszonylag
konnyen fenntarté médon ég, mély
beolvadasu, keskeny varratot képez-
ve (7. 4bra) [5].

A bemeril6 ives hegesztés fejlesz-
tése soran vildgossa vilt, hogy az al-
kalmazott hegesztési valtozok figg-
vényében kilonbéz6 anyagatviteli
formak valésulnak meg (8. 4bra).

Bemerilé iv

s

7. dbra ,Burried-arc” (bemerdilé ives) hegesztés vdzlata [6]
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8. dbra Anyagdtviteli médok bemertilé ives hegesztésnél [6]

Erdekes megfigyelni, hogy a sz6-
réives tartomanyba tartozo, médo-
sitott eljarasvaltozatok alapja nem
a teljesitménymodulacié, hanem
az aramforrds megfelelés dina-
mikaja és hegfiirdé varratképzést
szolgélé kilonleges allapotat fenn-
tartani képes hegesztési technika,
ezért ezekre nem hasznalhaté a

steljesitménymodulaciés hegesz-
tés” kifejezés.

TIG-hegesztés

A volframelektrédds, védoga-

zos ivhegesztés valtozatait az ISO
4063:2023 szabvany az alkalmazott
hozaganyag és védégaz szerint ki-
lénbozteti meg. Ezen kiviil azonban
- ha tetszik - eljardsvaltozatként
azonosithaték (az dramnem alap-
jan megkilonboztethets) egyenes
(DCEN) vagy forditott (DCEP) pola-
ritdssal végzett egyendram, illet-
ve a valtakozéaramu (AC), Gjabban

inkdbb valtakoz6 polaritasu (VP)

TIG-hegesztés, valamint olyan ki-

l6nleges alkalmazasok, mint

+ TIG-hegesztés impulzusos &dram-
mal (,Pulsed TIG Welding”);

+ TIG-hegesztés nagy dramstiriség-
gel (,Focused Cathode TIG Wel-
ding”);

¢ TIG-hegesztés kulcslyuk technika-
val (,Key-hole Welding”).

Az elektronikus aramforrasok a
hegesztési folyamat kezelését, sta-
bilitdsat és végrehajtasit szolgilo
funkciék megvaldsitasat tették lehe-
t6vé, mint példaul [7]

+ a valtakoz6 polaritdsu alkalmaza-
sok dram- és polaritds mérlegének
(balanszdnak) tag hatarok kozotti
allithat6saga, beleértve a polari-
tasvaltas frekvenciajat,

+ a véltakoz6 polaritdst dram hul-
lamalakjanak megvélasztasa (szi-
nuszos, négyszog- vagy hdrom-
sz6g forma),

| &S

Hegeartiarem begllithss

L | |

t

9. dbra Hulldmalak bedllitdsa a hegesztédram fliggvényében

Fuzzy-logikdra éplil6 vezérléssel [7]
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« a négyszoghullaimos alkalmazas
zajat cs6kkenté megoldasokat (9.
abra),

+ az {v stabilitidsdnak javitdsa pola-
ritisvéltds frekvencidjanak nove-
lésével,

« az érintés nélkali ivgyujtast szol-
galé, nagyfesziltségli impulzusok
frekvencidjanak megvilasztisa az
elektromdgneses oOsszeférhet8ség
(EMC) javitasa érdekében,

» forditott polaritdsua ivgyujtas (RPI)
nagyteljesitményd alkalmazasok-
hoz (10. abra).

Az elektronikus aramforrasok fo-
lyamatos fejlesztése révén, draszti-
kusan novelhetévé valt az impulzusos
egyendramu TIG-hegesztés (,Pulsed
TIG Welding”) impulzusfrekvencidja.
Ismert jelenség, hogy az 1 kHz-nél
nagyobb frekvencia érzékelheté ha-
tdssal van az iv stabilitdsira (amelyet
— kissé leegyszeriisitve — az ivnyomas
noévekedésével lehet jellemezni). A je-
lenség az dramstirtiség ivoszlop-6sz-
szenyomo hatdsdra vezethetd vissza
(lasd fent, az ivoszlop bels6 nyomasa
és a Lorentz-er$ egyensulyardl irotta-
kat). A 11. abra érzékelteti az impul-
zusfrekvencia novelésének hatasat az
ivoszlop koncentracidjéra.

A gyorsan felépul6 aramcstcs (im-
pulzus) nyomdn az ivoszlop nyoma-
sa lassabban épiil fel, majd az aram
gyors cs6kkenésére (alaparamra) az
ivoszlop nyomadascsékkenése is las-
sabban kovetkezik be. Ebbdl ered

az ivoszlop un. kevert dllapota (,,mi-

—

10. dbra Forditott polaritdsu ivgyujtds (RPI)

vdzlata [7]
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Elektroda ——

ivoszlop

ivoszlop
kompresszié

11. dbra Az impulzusfrekvencia névelésének hatdsa az ivoszlop stabilizdldsdra [8]

IiA

(=202,

I

il

8

t/ms

12. dbra Nagyfrekvencidju impulzusos TIG-hegesztés hullamalakja [9]

| —csucsdram, |
m b

xed state”), melyben a belsé ivnyo-
mas 4atlagos értékének névekedése
- adott, elegend6en nagy (> kb. 10
kHz) frekvencidn - az impulzusidram
nagysagatol fugg.

Az eljarasvéltozat kiillonosen vé-
kony anyagok hegesztésére alkalmas,
amikor kiemelt jelentéségti a héfor-
ras (a hegeszt6iv) megfelel koncent-
riciéja és a koncentralt hébevitel
(amivel csokkenthetd a hébevitel,
annak minden elényével, a metallur-
giai folyamatok ellenérzési lehetésé-
gével, a mérsékelt alakviltozasokkal
és marado fesziiltséggel stb.).

Kilonleges, extrém dinamikaja
aramforrasokkal akar 20 kHz-es im-
pulzusfrekvencia is elérhet8, amely-
nek kilonleges alkalmazisa az un.
nagyfrekvenciju impulzusos TIG-he-
gesztés (Fast Frequency Pulses TIG
Welding). A termikus jellegi (I, és
I kozott) kis frekvencidval pulzdlé
dramra szuperponalt nagyfrekvenci-
as (20 kHz) pulzélas az un. deltadram
(I,) és cstcsara, (I ) kozott (12. abra).

A deltadram szintje az eljaras 1é-
nyeges valtozéja. Megvalasztdsival
a finomlemezen készitett kotés der-
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—alapdram, | —

deltadram

medési viszonyai (szovetszerkezeté-
nek kialakulasa) érzékenyen befolya-
solhaté [9].

A fejlédés nem &ll meg. A [10]
szakirodalom ultranagy-frekvencids
TIG-hegesztés alkalmazasardl szi-
mol be, amelyet 80 kHz (!) impul-
zusfrekvenciara képes dramforrassal
val6sitanak meg.

Végil — a teljesség kedvéért — meg
kell emliteni az elektronikus dram-
forrdsokhoz nem, de az ivoszlop kon-
centraci6jat a hegeszt6égs kilonle-
ges (konkrétan a volframelektréda
intenziv hiitését lehetévé tévd) ki-

TIG | forceTig®

-

L~

-

alakitdsdval nagyobb aramsiir(iség
fenntartidsival megvaldsitott un.
nagy dramstrlségi TIG-hegesztést,
amely eredményesen hasznalha-
té nagyobb falvastagsiagi kotések
abra).

Hasonlé megoldésu égé szamos mas

kulcslyuk-hegesztésére (13.

gyartotol is beszerezhetd.

A teljesség kedvéért megjegyez-
ztk, hogy a hasonlé kialakitasu in-
Focus (Kjellberg® Finsterwalde) égé
kilonleges kialakitdsa az inFocus
Pluspole, amely alkalmas forditott
polaritdsta TIG-hegesztésre.

Eljarasvaltozatok kombina-
cidja, a hegesztési munka-
rend azonositasa

Az egyes, eltérd teljesitmény( és/
vagy moduldciéji, célszerlien meg-
valasztott eljardsvaltozat-elemek -
adott feladat optimalis megoldasa ér-
dekében - célszeriien kombindlhatok.

A korszerti aramforrasok lehet6vé

teszik ciklikus egymashoz rendelésu-

ket és az egyes elemek fazis idejének
meghatarozasat (pl. 14. dbra).

Feladatorientalt megoldasok jel-
lemzéen szolgédlhatjdk:

+ a varratfém dermedési viselkedé-
sének, feliletstruktarajanak for-
malasat;

+ avarratfém dermedési viselkedésé-
nek tdmogatédsat pozicidhegesztés-
nél (a furds ,megtamasztasaval”);

+ a beolvadési viszonyok (higulas)
befolyasolasat;

+ a hébevitel vezérlését.

A katodintenziv hiitése

1. Kis fellilet(i anodfolt
2. Nagyobb aram- és héaramsdrliség

3. Jelent&sen intenzivebb plazmadramias,
koncentraltabb, stabilabb ivoszlop

= -7# 4, Nagyobb i\fnyoma‘s

5. Mélyebb beolvadas

13. dbra Ivképzédés hagyomdnyos és forceTig® kialakitdsu égé haszndlatdval (EWM)
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14. dbra Eljdrdsvdltozatokat kombindlé munkarend (ESAB Super Pulse™)

Az eljarasvaltozatok kombindacié-
ja megfontolast igényel a hegesztés
munkarend meghatdrozasa kapcsan.
Idézzuk a meghatarozast:

Hegesztési munkarend. A varrat
készitésekor kovetendé moiiveletek
eléirt sorrendje, amely tartalmaz-
za az alkalmazandé hegesztési eljd-
rds(ok)at, az alapanyagoknak, a he-
gesztéanyagoknak, az el6készitésnek,
az elémelegitésnek (ha szilkséges), a
hegesztés médjanak és ellenérzésé-
nek, illetve a hegesztés utdni hékeze-
Iésnek (ha indokolt) és a hasznalandé
szitkséges berendezéseknek a meg-
hatdrozasat [MSZ ISO/TR 25901-1].

A megoldds az un. ,job” funkcié
alkalmazasa, amely — meghatéro-
z4s szerint — a kombindlt hegeszté-
si folyamatok egymashoz rendelése
egyetlen munkafeladatba (,job”): az
aramforrissal megvaldsithaté tizem-
moédok (eljarasvéltozatok) meghata-
rozott logikai rend szerinti egymas-
hoz rendelése, és tarolasa azonosité
cimkével (amelyre a munkautasitds-
ban és a WPS-ben hivatkozni kell).

A kombindcié 6sszedllithaté szaba-
don, a felhaszndlé altal, illetve vezér-
véltoz6 (pl. adott izemmédban a hu-
zalel6tolasi sebesség) segitségével, a
berendezés programozott szinergikus
rendszerében.

A feladatorientdlt kombindcié atla-
gos {venergidja (a vele megvalésitott
hébevitel) 1ényegesen kiilonbozik az
egyes elemekétdl, ezért megfontolas
sziikséges a WPQR érvényességi tar-
tomdnya kapcsan.

Hegesztok oktatasa
Fontos észrevenni, amit a mester-
kurzus gyakorlati bemutatéi is meg-

HEGESZTES
@TECHNIK

erdsitettek, hogy a korszer ivhegesz-
t6 dramforrasok hatékony alkalmazdsa
nem csak a hegeszt6 szakemberek kép-
zésének frissitését igényli, de legalabb
ilyen fontos a hegeszték felkészitése is
az elméleti és gyakorlati képzés soran.
Az elektronikus dramforrasoknak nem
csak a kezelése igényel (talan kony-
nyebben elsajatithat) ismereteket,
de a kivalasztott tizemméd, eljaras-
valtozat eredményes hasznalatdhoz is
gyakran kiilénleges manudlis készség
szitkséges. Mar gyakorlott hegeszték
szamara pedig gondoskodni kell a to-
vabbképzésrél, ami akkor a leghatéko-
nyabb, ha azt nem a berendezés szal-
lit6jatdl igénylik, hanem a hegesztési
felugyelet szervezi meg.

Koszonetnyilvanitas
A MAHEG ezuton is kdszonetet

mond a mesterkurzusok el6adasa-

iban és gyakorlati bemutatéiban

részt vallaléknak:

« Budapesti Miszaki és Gazdasagtu-
domaényi Egyetem,

+ Cooptim Kft.,

« Corweld Plus Kft.,

« Crown International Kft.,

+ ESAB Kft.,

« Froweld Kft.,

« Gedia Kft.,

« Lincoln Electric magyarorszagi
képviselet,

+ Linde G4z Magyarorszig Zrt.,

+ Messer Hungarogaz Kft.,

+ OrbitalChamp ev.

« Panweld ER 23 Kft.,

« RECHNEN Hegeszt6haz Kft.,

+ Rehm Hegesztéstechnika Kft.,

+ és nem utolsésorban a mesterkur-
zusnak helyet adé Dunatjvarosi
Egyetemnek.
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A mesterkurzus-sorozaton el-
hangzott el6addsok prezentacidi az
érdeklédsk szamdra elérheték a Ma-
gyar Hegesztési Egyesiilet https://
maheg.hu/ honlapjin, a Tuddstar

meniiben.

Irodalom

[1] Y. Sato et al. Numerical simulation of
breakup phenomenon of a liquid bridge
in short-circuit transfer process. IITW
Doc. 212-1671-2020

[2] ISO/TR25901-4:2016 (en) Welding and
allied processe — Vocabulary — Part 4: Arc
welding

[3] MERKBLATT DVS 0973-1 (11/2017)
Ubersicht der Prozessregelvarianten des
MSG-Schweifiens

[4] J. S. Dutra et al. A New Interpretative
Basis for the High Performance GMAW
process. Soldagem & Inspecio. 2021.
26. 2620

[5] H. Baba et al. Single Pass Full Penetra-
tion Joining for Heavy Plate Steel Using
High Curremt GMA Process. IIW Doc.
XII-2303-16

[6] H.Baba et al. Stabilization of High-Cur-
rent Burried Arc and Micrstructure
Observation of Welded Joint. IITW Doc.

XII-2457-21
[71 H. Hackl: Stromquellen zur MIG
und TIG Schweiflen. https://www.

epa-schweisstechnik.de/video/Fachar-
tikel/19_stromquellen_fuer_mig wig
schweissen_de.pdf

[8] [JWu et al, Effect of Fast-Frequency
Pulsed Current Parameters on FFP-TIG
Arc Behavior and Its Implications for In-
conel 718Welding. Metals 2023, 13, 848.
https://doi.org/10.3390/Met13050848
Academic Editor: Masahiro

[9] JWu et al. Effect of fast-frequency

pulsed waveforms on the micrestructu-

re and mechanical prperties of Ti-6Al-

4V alloy welded by FFP-TIG. Journal

of Materials Research and Technology

Volume 20, September—October 2022,

Pages 516-531

M. Yang et al The effect of pulsed fre-

quency on the plasma jet force with ul-

(10]

tra-high frequency pulsed arc welding.
[IW-Doc. XII-2186-14

XXXIV. évfolyam 2023/4


Guest
Rectangle


RI.IS TLER _
2Co0 (A

A legujabb inverteres technoldgianak koszonhetden 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 huzaleldtolast a robusztus és nagy
teljesitmeényii, csucskategoriaju elotolomii biztositja.

A szinergikus tipus esetén beallithato a hegesztend6
anyagvastagsag, igy még a kevéshé tapasztalt hegesztok is
optimalis varratokat készithetnek.
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Lézersugaras hegeszto robotcella
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- nagy termelékenység
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videonkat a
robotcellarol!
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Megjelent a kétkotetes Hegesztési zsebkonyv

2023. oktéber 12-én a Banki Donat Gépész és Biz-
tonsdgtechnikai Mérnoki Kar Tandcstermében kerult

sor Dr. Gati Jézsef c. egyetemi docens, a MAHEG elno-
ke szerkesztésében az Gj, immar kétkotetes Hegesztési
zsebkényv bemutatéjara. Az Gj szakkonyv Obudai Egye-
tem és az MHtE kiemelt tdmogatasaval a Cokom Mér-
nokiroda Kft. kiaddsdban jelent meg.

Dr. Gati J6zsef bevezet6jében utalt az els6 alkalommal
a Miszaki Kiadé altal 1996-ban megjelentetett, majd
Cokom Kft. kiaddsdban napvildgot litott mdsodik, at-
dolgozott és tartalmaban kibévitett, az elmult 10 évben
tobbszor valtozatlan tartalommal kiadott kiadvényra,
mely minden alkalommal gyorsan elfogyott. Kiemelte,
hogy a miszaki fejlédés felgyorsuldsa, a munkafolya-
matok digitalizdlasa, az Ipar 4.0 elemeinek térhédita-
sa, az eurdpai direktivak alkalmazdasa és 4j nemzetkozi
szabvanyok megjelenése, mind-mind megkovetelték az
Uj Hegesztési zsebkonyv kiadasat.

A kiadvany szerkesztdje ezuton is megkdszonte a je-
len 1év6 szerzdk és lektorok gondos munkajit, mellyel
hozzédjarultak a korszer ismereteket felsorakoztato,
szines dbrakat, képeket és alkalmazasokkal is gazdagon
illusztralt kiadvany szinvonalas megjelentetéséhez.

Az Alfsldi Nyomdaban 2023. szeptemberben kinyom-
tatott Hegesztési zsebkonyv 0j szakmai tertletekkel
béviilt: a forrasztds, az atomerémiivi berendezések és
csévezetékek hegesztése, és az additiv gyartas is 4j feje-
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zeteket nyitott a kiadvanyunkban. Ez is indokolta, hogy
a terjedelmében boviils, tartalmaban és szerkezetében
is megvaltozott, 1200 oldalt meghaladé terjedelm is-
meretanyag kétkotetes kiadvanyban kertiljon az Tisz-
telt Olvasé elé.

Az 1. kotet a hegesztés és rokon eljardsok megismeré-
sére fokuszdl, dttekintve a hegesztett termékek anyaga-
it, jellemz6it és hegeszthet8ségiiket, a hegesztés el6ké-
szit6 muveleteit, majd részletesen targyalja a hegesztési
eljarasokat. Betekintést nyujt a forrasztds anyagaiba és
eljarasaiba, ismerteti a polimereket és hegesztésiiket,
végezetil targyalja a kapcsolédé egészségvédelem és
biztonsag kérdéskoreit.

A Hegesztési zsebkényv II. kotete a hegesztésre,
mint gyartistechnoldgidra koncentral. Betekintést ad
a gyartas hegesztési miiveleteibe, a hegesztés kézi és
gépi végrehajtasaba, tirgyalja a hegesztett termékek
igénybevételét, az eljardsok soran kialakulé maradé fe-
szultségeket, alakvaltozasokat és azok csékkentésének
médjait. Onallé fejezetben ismerteti a hegesztési gyar-
tas mindéségiranyitasi, vizsgalati kérdéseit, a kilonleges

kovetelményeket (nyomdstarté berendezések, atom-
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erémivi szerkezetek), ismereteket tartalmaz a megfele-
16ségigazolas eljarasairél, dokumentéciés rendszerérdl.
A kotet osszefoglalja a javité és felrakdhegesztési alkal-
mazdsokat, attekintést ad a hegesztési eljarasok alkal-
mazasirdl az additiv gyartdsban, majd kitér a hegesztés
gyartasi koltségeire és gazdasdgossigara.

A koényv kiadéja, Dr. Czitin Géabor, a Cokom Mérné-
kiroda Kft. tigyvezetdje megkoszonte a 19 szerzd, a 14
lektor, valamint az alkoté szerkesztd szakmai munka-
jat. Kiemelte, hogy szakkonyv irdsdban kozremiikodék
rendelkeznek oktatéi, kutatéi, gyakorlati ismeretekkel
és tapasztalatokkal a hegesztés és rokon technolégidk
terén, szdmos szakmai publikdciét, tananyagot jelentet-
tek mar meg életpalyajuk soran.

Czitan Gabor a zsebkényv egy Gjdonsagara is felhivta
a figyelmet. A kiadvany egyes illusztraciéhoz felhasz-
néldsra kertltek az Alfoldi Nyomda innovativ mobil
alkalmazasa, a librAR, melynek segitségével az dbrak
multimédids eszkozzé valnak. Az alkalmazas soran a
librAR-piktogrammal jelzett képekre irdnyitott okoste-
lefonon, vagy tableten az abrik ,életre kelnek”, példaul
vide6 bejatszassal kovethetévé valik a MIG/MAG-he-
gesztés nagycseppes anyagatvitelének tanulményozasa.

Az 4j kétkotetes Hegesztési zsebkonyv kiviléan alkal-
mazhatd a hazai fels6oktatasban, az akkreditalt nem-
zetkozi hegeszt6-szakember képzésben tankonyvként,

a gyakorld hegeszt6 szakemberek, hegesztési felel6sok,

oktatok és anyagvizsgalok korében.

A bemutat6 lehetéséget nyujtott arra, hogy a részt-
vevbk kotetlen beszélgetést folytassanak, valamint a
jelen 1év§ szerzok és lektorok szamara dtadédsra keril-
jenek a tiszteletpélddnyok.

A szakkoényv megrendelheté6 a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél személye-
sen, vagy a https://mhte.hu/hegesztesi-zsebkonyv/
feliileten, az értékesitési 4r: 22.200,- Ft+AFA.

Dr. Gdti Jozsef

tanusitvanyuk megujitasanak végsé hatarideje:

dokumentilt bizonyitéka;

kalén is igazolhato);

+ Korabbi eredeti tanusitvany.

Tovabbi informaciék: mhte.hu

L’ 0 » ,
Tajékoztatas
Felhivjuk a 2018. évben roncsoldsmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgalok figyelmét, hogy a

2023.12. 31.
A tanusitvanyok megujitasahoz a kévetkezé dokumentumok szikségesek:

« Kitoltott és aldirt megrendelblap meggjitashoz;
+ A megel6z6 12 hénapon belil végzett kozellatds-vizsgilat megfelel6 eredményének, valamint az
el6z6 60 honapon belil elvégzett megfelels szinldtas és/vagy sziirkedrnyalat érzékelés vizsgalatanak

+ Megszakitds nélkiili, folyamatos munkavégzés megfeleléen dokumentilt bizonyitéka azokra az el-
jardsokra, ipari és szakteriiletekre, amelyekre igényét benyujtja (tantsitviny masodik oldalan vagy

+ Kreditpontok igazolasa* (ha a megujitashoz a strukturélt kreditpontrendszer alkalmazza);

*Kreditpont teljesitésének hidnyaban a tanusitottnak gyakorlati vizsgit kell tennie.

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

HEGESZTES 64
TECHNIKA
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Tevékenységek:

- technologiai gép- és csiszerelés, . cs6- és idomhengerités,
- nyomastart6 berendezések gyartasa, - lemezmegmunkalasok,
- tarolotartalyok gyartasa és javitasa, (darabolas, élhajlitas, hengerités)
- élelmiszeripari cs6- és gépszerelés, - vizsugaras Vagas,
- nagytisztasagu rendszerek kiépitése - lézervagas,
és orbitalis hegesztése, - CNC esztergalas.
- acélszerkezet gyartas,

Tanusitasok:

« MSZ EN ISO 9001:2015 szabvany eléirdsainak megfelel6 minéségiranyitasi rendszer tanusitasa,

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

« MSZ EN ISO 3834-2:2006 szabvany eléirasainak megfelel6 hegesztéssel kapcsolatos
min6ségirdnyitdsi rendszer tanudsitasa,

- 216/2019.(IX. 5.) Kormanyrendelet alapjan végzett min&sito eljaras szerinti veszélyes folyadékok
vagy olvadékok taroldsara szolgalé, nyomastarté edényeknek nem mindsiilé tartalyok gyartasara,
helyszini szerelésére, javitasara és atalakitasara vonatkozoé alkalmassdag tanusitasa,

- 44/2016. (X1.28.) NGM rendelet és a 2014/68/EU direktiva G, B+F modulja szerinti nyomastart6 berendezések és
cs6vezetékek gyartasra és szerelésére vonatkozoé alkalmassag tanusitasa,

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

valé alkalmassag tanusitasa.

WNT Technolégiai Szerel6 és Szolgaltaté Kft.

© 4002 Debrecen, Richter Gedeon u. 39.

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

@& www.wntkft.hu

() facebook.com/wntkft
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Hegesztéstechnika

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgilati Egyesulés

Tisztelt Ugyfeliink! Tl

Kedves Olvasdnk! ISSN 1215-8372

Szakfolyéiratunk az aldbbi hirdetési lehet8ségeket ki- %&bizottﬁg ) ) .

nalja partnerei részére. Felel6s kiadé: Gayer Béla, az MHtE igazgatéja
Foszerkeszt6: Dr. Gati Jozsef

Az ujsdg vagott mérete: 210x297 mm. tel: +36 30/989-6108, gati@uni-obuda.hu

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

A hirdetések mérete

210x 297 mm Szerkesztésé
A4 allo (+ 3 mm kifuté kérben, SZerxeszioseg. . N 1
bsszesen 216 x 303 mm) Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés

1149 Budapest, Mogyorédi ut 32.

A5 fekvo 185 x 137 mm tel: +36 1/769-0056, titkarsag@mhte.hu
e Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

A6 allo 89,5x 137 mm a Katerlon Kft.-nél késziilt,

A7 fekvéd 89,5 x 68,5 mm 3528 Miskolc, Szrogh Samuel u. 10.
Felelés vezetd: Sonkoly Tamas, tel: +36 70/427-0552

« 210x 217 mm c 2 gy :
Els6 116 (+3 Kifuté kérb Hirdetés szervezé: Toth Boglarka
borité ano L+ © I XWULo Xorbe, tel.: +36 70/660-4942, hegesztestechnika.mhte@gmail.com
6sszesen 216 x 223 mm)

A folyéirat évente négy alkalommal jelenik meg. El6fizetés egész
évre 5.000 Ft + 5 % AFA. Kés6bbi rendelés 1.250 Ft/db + 5 % AFA
+ postakoltség. )

A 2024-re vonatkozé AFA Méret Hegesztésizsebkonyv 2 kotete 22.200 Ft + 5% AFA + postakoltség.

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél, szamla ellenében az el6fizetési dij kiegyenlithet

nélkiili hirdetési drak eFt-ban Ad A5 A6

Cimlapon 150 _ _ készpénzben az Egyesiilés pénztiraban, postautalvanyon vagy
banki atutaldssal.
Hatsé kiilsé boritén 140 - -
Hats6 belsd boriton 150 - - Bohler Kereskedelmi Kft. BII PLTS Ipari Kft 35
Beliven 120 105 95 Cooptim Ipari Kft. 13 Qualiweld Kft. 37
PR-hirek és informacié 35 30 - Corweld Plus Kft. 17,54 Rehm Kft. BIV
MHtE honlapjan 30 Crown Int. Kft. 2 Synergic Kft. 41
Géper Kft. 45 Umundum Kft. 43
ESAB Kft. 61 Welding Expert Kft. 46
Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.  Flexman Robotics Kft. 62 Welding Hungary Kft.  BIII
Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben minden szdm-  Lincoln Electric 22 Weldotherm Kft. 53
ban hirdet az tovabbi 5% kedvezményre jogosult. Linde Gaz Mo. Zrt. BI WNT Kft. 65

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek és egy naptd-  Messer Hungarogaz Kft. 31
ri évben minden szdmban hirdet 7,5% kedvezményre

jogosult. Szerzéink és hirdetdink figyelmébe

Az ,Utmutaté a Hegesztéstechnika folydirat szer-

Hegesztéstechnika 2024. évi kiadodi terve 201 részére” tajékoztaté elérhet6 az MHtE honlapjin a

www.mhte.hu feliileten, a hirdetések megjelentetésére vonatkozo

1. 2. 3. 4. informaciokkal egytitt. Felhivjuk a figyelmet arra, hogy a nagy

szZam szAm szAm szam felbontasu képeket ne a word dokumentumba illesztve, hanem

) kilén JPG, TIF, PNG, vagy PDF édllomanyként juttassak el e-mail-

Lapzdrta 02.19. ] 05.17.] 08.02.] 10.31. ben csatolmanyként, a széveggel egyutt. Az egyes kozlemények
Szerk. iilés 02.27.| 05.28.| 08.12.| 11.12. hasabszerkezete a nyomdai kivitelezéstél fiiggéen valtozhat.

Nyomddba adds 03.08.| 06.14.| 08.30.| 11.18. Kérjiik azon hirdetdinket, aki kész hirdetést adnak le, TIF-ben,

Megjelenés 03.22. ] 06.28.1 09.13.| 12.04. vagy PDF-ben készitsék el, CMYK szinbontassal. A képek le-

gyenek legalabb 300 dpi felbontasuak, ellenérzés érdekében
kérjiuk a JPG formatumu (RGB) képek megkiildését is.

Lrd, | WBSERVER

1084 Budapest, Aurdra utca 11.
" Dr. Gati J6zsef Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
f6szerkeszté observer.hu
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WHITE SHARK WELDING WIRE ~ WHITE SHARK WELDING WIRE WHITE SHARK WELDING WIRE

\RKW
"ONG GRoyp WHITE SHAR

WHITE SHARK WELDING GROUP

#WHITE
SHARK

MINDEN KEDVES MEGLEVO ES JOVOBENI

B
A

PARINERI'J'NKNEK ES GSAL;&DJANAK KIVANUNK
BEKES KARACSONYT

ES KOZOS SIKEREKET HOZO

BOLDOG UJ EVET!



Guest
Rectangle


_ ’_\ E&. e ’ ﬁ s
MEGMEET WELDING T

A\ 4
A JOVO TECHNOLOGIAJA

Nagy teljesitmeénydi, digitalis vezérlésii hegesztégépek

Kiltéren és mostoha korilmények kozott is hasznalhatok
barhol, barmikor!

REHM Hegesztéstechnika Kift.
2766 Tapidszele, Jaszberényi ut 4. I E-mail: rehm@rehm.hu I Web: www.rehm.hu

“HNOLOGY
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