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Az országos additív tudományos konferencia és workshop (oatkw) egy tudományos konferenciával egybe-
kötött workshop, mely magyarországon egyedüliként teret ad a 3d nyomtatás és 3d szkennelés területén 
elért tudományos eredmények bemutatására. A konferencia közel hozza egymáshoz, nemcsak a hazai 
és nemzetközi szakmát, a technológiai fejlesztéseket, a gyártókat, hanem a tudósokat, a kutatókat és a 
hallgatóikat is, akik első kézből értesülhetnek a legújabb eredményekről, átláthatják és megtapasztalhat-
ják, hogy milyen széleskörű alkalmazási lehetősége van jelen korunk legdinamikusabban fejlődő gyártási 
technológiájának. A konferencián hazai és nemzetközi tudományos és ipari szereplők tartanak előadást 
tudományos eredményeikről. Mindez lehetővé teszi a világban elért eredmények egy helyen történő be-
mutatását, így biztosítva a további közös kutatási irányok kialakítását.

Az előadások között lehetőség nyílik kötetlen szakmai beszélgetésekre, valamint a kiállítók termékeinek 
megtekintésére.
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Dr. habil. Zsidai László (Magyar Agrár- és Élettudományi Egyetem)



6

Ke
cs

ke
m

ét
20

25
Nagy Krisztián

Ügyvezető
3D. most Bt.

2025.02.20. 14:00-14:15

VETEMEDÉSKONTROLL AZ FFF NYOMTATÁS SORÁN:
TERVEZÉSI MEGKÖZELÍTÉSEK ÉS MEGOLDÁSOK

Az FFF (Fused Filament Fabrication) technológia számos ipari alkalmazásban 
teret hódít, azonban a vetemedés jelentős kihívást jelent a gyártási pontos-
ság és az alkatrészminőség szempontjából. Az előadás bemutat egy mérnöki 
megközelítést, amellyel egyszerűen kalkulálható a vetemedés mértéke, tá-
mogatva a geometria optimalizálását és a gyártáshelyes tervezést.
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2025Dr. Pásztor Zsolt

Ügyvezető igazgató
Premet Kft.

2025.02.20. 14:15-14:30

SZIMULÁCIÓK JELENTŐSÉGE AZ ORVOSTECHNIKAI ESZKÖZÖK ADDITÍV 
GYÁRTÁSA ÉS VALIDÁLÁSA SORÁN

Az additív gyártás a jövőben várhatóan jelentős szerepet fog játszani az 
orvosi eszközök, és különösen az implantátumok gyártása terén. A tech-
nológia egyik előnye, hogy additív gyártással lehetőség nyílik olyan struk-
túrák, például csont integrációt elősegítő rácsos szerkezetek gyártására, 
amelyeket egyéb technológiákkal nem lehetséges előállítani. A techno-
lógia további nagy előnye, hogy lehetővé teszi az egyedi, személyre sza-
bott implantátumok előállítását, amelyek jobban illeszkednek a betegek 
anatómiai sajátosságaihoz.  A precíz illeszkedés elérésének egyik kulcsa 
a gyártás méretpontosságának a biztosítása. Ez például a titán implan-
tátumok gyártása során jelentős kihívást jelent, tekintettel arra, hogy a 
titán rossz hővezető, ami adott esetben a termék akár jelentős defor-
mációját is eredményezheti. Ennek csökkentésében kiemelt szerepet ját-
szik a topológiai optimalizálás, valamint a gyártás előzetes szimulálása. 
A szimuláció alapján optimalizálhatók a gyártási jellemzők, sőt szüksé-
ges esetben akár egy ellendeformált darab is kigenerálható. A személy-
re szabott implantátumok esetén jelentős kihívás a termék validálása, 
tekintettel arra, hogy mindegyik implantátum egyedi. Ebben kulcsszere-
pet játszhatnak az in-silico szimulációk, melyek lehetővé teszik az imp-
lantátumok viselkedésének előrejelzését, és optimalizálását, valamint az 
implantátumok geometriájának, mechanikai tulajdonságainak optimali-
zálását. Összességében a gyártási és in-silico szimulációk kulcsszerepet 
játszanak a hatékony, gazdaságos és biztonságos titán implantátumok 
előállításában.
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Sztojanov Krisztián

Technológiai fejlesztési csoportvezető
CraftUnique Kft.

2025.02.20. 14:30-14:45

FDM NYOMTATÓK INPUT SHAPING MOTORVEZÉRLÉSE A GYAKORLATBAN

Az előadás bemutatja az Input Shaping alapelveit, kiemelve a technika mate-
matikai hátterét (impulzusok időzítése, amplitúdója) és kapcsolatát a rend-
szer dinamikájával (pl. sajátfrekvencia, csillapítás). Részletezi a leggyakrabban 
alkalmazott algoritmusokat, például a Zero Vibration (ZV) és Zero Vibration 
Derivative (ZVD) formálókat, valamint adaptív megközelítéseket változó rend-
szerparaméterek esetén.
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2025Bc. Molnár Imre

Konstruktőr
Draft2Design

2025.02.20. 14:45-15:00

A 3D SZKENNEREK AZ ADDITÍV GYÁRTÁSBA VALÓ INTEGRÁCIÓJA: INNO-
VÁCIÓK ÉS IPARI TRENDEK

Az elmúlt években a 3D szkennerek beszerzése jelentős anyagi ráfor-
dítást igényelt, azonban napjainkra ez a technológia sokkal elérhetőb-
bé vált a kereskedelmi szektor számára is. Hasonló fejlődési tendencia 
figyelhető meg a 3D nyomtatás egyik legismertebb megvalósításán, az 
FDM technológia fejlődéstörténetén keresztül. Az előadás során bemu-
tatásra kerülnek a jelenlegi piacon elérhető termékek, a hozzájuk kap-
csolódó marketingstratégiák, valamint azok teljesítménye a gyártók által 
tett ígéretek tükrében.
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Dr. Bodnár Zsolt

CEO
Filaticum Kft.

2025.02.20. 15:15-15:30

VETEMEDÉSKONTROLL AZ FFF NYOMTATÁS SORÁN:
TERVEZÉSI MEGKÖZELÍTÉSEK ÉS MEGOLDÁSOK

Az FFF (Fused Filament Fabrication) technológia számos ipari alkalmazásban 
teret hódít, azonban a vetemedés jelentős kihívást jelent a gyártási pontos-
ság és az alkatrészminőség szempontjából. Az előadás bemutat egy mérnöki 
megközelítést, amellyel egyszerűen kalkulálható a vetemedés mértéke, tá-
mogatva a geometria optimalizálását és a gyártáshelyes tervezést.
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2025Dr. Haidegger Géza

Konzulens, tanácsadó
MTA, ELKH, HUN-REN, SZTAKI, GTE

2025.02.20. 15:30-15:45

A MANUFUTURE ETP ÉS AZON BELÜL AZ EU-T ÁTFOGÓ AM PLATFORM 
STRUKTÚRÁJA, TAGJAI, ÉS A NEMZETKÖZI AM-MINŐSÍTÉS

A Gépipari Tudományos Egyesület (GTE), mint a ManuFutue -HU mű-
ködtető kontakt-szervezet, már a második évtizede terjeszti a techno-
lógiai együttműködések hálózatát majd-valamennyi EU-s tagországgal.  
Az Additive Manufacturing tématerület is már sok éve egy külön, u.n. 
SUB-PLATFORMOT működtet a ManuFuture ETP-ben. Előadásomban 
bemutatom a ManuFuture-ETP-t, valamint az AM-SUB-PLATFORMOT. 
Kitérek a nemzetközi AM MINŐSÍTÉS 2020 szerinti IAMOS ismertetésre 
is.
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Szeleczkei Csaba

Vezető mérnök
3D Technology Kft.

2025.02.20. 15:45-16:00

3D SZKENNEREK A MODERN IPAR SVÁJCI BICSKÁI

Munkáink során sokféle problémával és kihívással találkozunk, ahol a 3D 
szkennelés nagyban segítségünkre lehet. Saját példáink és fejlődésünkön 
keresztül szeretném bemutatni, hogy az ezek a rendszerek és technológiák 
sokkal több lehetőséget tartalmaznak, mint elsőre gondolnánk.
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2025Liszkai Tamás

Termékfejlesztési vezető
Voxeltek Kft.

2025.02.20. 16:00-16:15

EGYÉNRE SZABOTT FOGPÓTLÁSOK 3D GYÁRTÁSA A RENDELŐBEN,
1 ÓRÁN BELÜL

Digitális lenyomatvétel, felhőalapú tervezési szolgáltatás és gyors 3D 
nyomtatási eljárás a megvárható (chairside) 3D fogpótlások érdekében. 
Hazai fejlesztés, amely lehetővé teszi a maradó fogpótlások azonnali el-
készítését.
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Pammer Dávid

Titulus
PaB Kft.

2025.02.20. 16:30-16:45

ADDITÍVAN GYÁRTOTT FÉM ALKATRÉSZEK IPARI ALKALMAZHATÓSÁGA: 
ESETTANULMÁNYOK EGYEDI, ILLETVE SZÉRIA TERMÉKRE

Az additív gyártástechnológia lehetőséget biztosít arra, hogy végfelhaszná-
lásra szánt alkatrészek készüljenek egyedileg vagy sorozatban. Ehhez már 
számos fém alapanyag típus is elérhető, amelyek közül általában mindig meg-
található az, amely eleget tesz a követelményeknek. Abban az esetben, ha a 
geometria adaptálva vagy akár optimalizálva van a gyártási költség és átfu-
tási idő nagyban csökkenthető, amelynek köszönhetően az additív gyártás-
technológia házon belüli alkalmazása egy ideális lehetőség. Előadásom során 
bemutatom annak folyamatát, hogy adott problémára miként lehet hatékony 
megoldást találni, kihasználva az additív gyártástechnológia előnyeit.
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2025Omiliák Máté

Gyakornok
IQ Kecskemét Kft.

2025.02.20. 16:45-17:00

3D BETONNYOMTATÁS

Betonnyomtatás, mint technológia bemutatása, illetve a 3D nyomtató 
műszaki jellemzői. Nyomtatott elemek felhasználási lehetőségei és a 
technológiában rejlő potenciál ismertetése.
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Birosz Márton Tamás

Tanársegéd
Eötvös Loránd Tudományegyetem

2025.02.20. 17:00-17:15

ADDITÍV GYÁRTÁS ÉS GYÁRTMÁNY OPTIMALIZÁCIÓ

Munkám során az additív gyártás során fellépő mechanikai és geometriai 
problémák feltárására és informatika alapú megoldások kidolgozására fóku-
száltam. A vizsgálatok során azonosítottam a rétegképzésből fakadó mecha-
nikai anizotrópiát, és meghatároztam az adhéziót befolyásoló tényezőket. Ki-
fejlesztettem egy orientációoptimalizációs algoritmust, amely a főfeszültségi 
irányok figyelembevételével minimalizálja a rétegközi gyenge kapcsolatokat. 
Az algoritmus hozzájárul az alkatrészek megbízhatóságának növeléséhez, 
miközben csökkenti a geometriai pontatlanságokat.
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2025Dr. habil. Andó Mátyás

Egyetemi docens
Eötvös Loránd Tudományegyetem

2025.02.20. 17:15-17:30

5 TENGELYES 3D NYOMTATÓ ÉS A VELE GYÁRTOTT ALKATRÉSZ MINŐ-
SÍTÉSE

FDM nyomtatok használatának korlátja kitolható, ha ezt a nyomatási 
elvet 5-tengelyes nyomtatónál alkalmazzuk. A kísérleti többtengelyes 
nyomtatok fejlesztése során számos technológiai problémát kell meg-
oldani. A nyomtató fizikai megépülése és a kalibrációk elvégzése után a 
kezdeti használhatósági kísérletek elkezdhetők. Ilyenkor olyan technoló-
giai próbák érdemes elvégezni, ami a használhatóságot és a pontosságot 
feltárja. Ennek megfelelően jártunk el mi is a gépünk elkészítésénél.
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Cs. Nagy Levente János

Alkalmazástechnikai mérnök
Flexman Robotics Kft.

2025.02.21. 09:00-09:15

FFF ADDITÍV GYÁRTÁS FEJLESZTÉSE YASKAWA MOTOMAN ROBOTMANIPU-
LÁTOROKHOZ

Projektem célja olyan munkafolyamat fejlesztése Yaskawa Motoman robo-
tokhoz, amivel alkalmassá tehetők a napjainkban népszerű
3D szeletelőszoftverek használatával az FFF additív gyártásra.
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2025Seregi Bálint Leon

Hallgató
Budapesti Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem

2025.02.21. 09:15-09:30

DFAM ALKALMAZÁSA ROBOT VÁKUUMFEJ FEJLESZTÉSÉHEZ

A DfAM módszer alkalmazásával lehetőségünk van költséghatékonyabb 
és funkcióorientált tervezésre. Az additív technológiának köszönhetően 
összetett hagyományos módon gyártott alkatrészeket tudunk kiváltani, 
könnyebben kezelhető, funkcionálisabb alkatrészekre. Ezzel jelentősen 
csökkentjük a költségeket és az átfutási időt, miközben megőrizzük az 
alkatrész megbízhatóságát.
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Császár Lóránd Csaba

Demonstrátor
Budapesti Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem

2025.02.21. 09:30-09:45

ADDITÍV GYÁRTÁSTECHNOLÓGIÁK SZEREPE AZ ELLÁTÁSI LÁNCOKBAN

A kutatás célja feltárni, hogy az additív gyártástechnológiák hogyan változ-
tathatják meg a jövőben az ellátási láncok működését, illetve hogyan hathat-
nak az ellátási láncok működését meghatározó tényezőkre. Az additív gyár-
tás egyike a jövő leginkább fókuszban lévő technológiai újításainak, azonban 
egyelőre nem látszanak olyan megoldások, amelyekkel rentábilisan és teljes 
mértékben megtérülően, az ipar láncok minden szereplőjének tekintetében 
integrálni lehetne ezeket a technológiákat az ellátási láncokat illetően. A jövő 
azonban új lehetőségeket hozhat ezen a területen, aminek számos pozitív és 
negatív hatása lehet. Pl. a pótalkatrész gyártás és kereskedelem tekinteté-
ben a jogszabályok által előidézett kötelezettségek nagy terhet jelentenek, 
ezért az additív gyártás alkalmazása rendelésre történő gyártással egy olyan 
út lehet, amely segítségével az ilyen jellegű kötelezettségek negatív hatásait 
tompítani lehetne. A vizsgálat kiterjed az ipari szegmensek több tagjára is, 
elsősorban azokra az ágazatokra, ahol tényleges realizációja lehet az additív 
technológiáknak. A termelési folyamatok leginkább sebezhető tagja a soro-
zatgyártásban használatos gyártósori berendezések, mivel itt az egymásra 
épülő és folyamatos egymásutániságra szoruló folyamatok rendkívül sebez-
hetőek egy esetleges, a gyártósorban bekövetkező hiba beálltakor. Az össze-
tett, sokszor más kontinensekről érkező gyártósori berendezések alkatrészei 
nagyon korlátozott számban érhetőek el a végfelhasználás helyén, ezért akár 
egy filléres alkatrész meghibásodása is okozhatja a teljes termelés leállását 
és annak gigantikus méretű veszteségét. Az ilyen esetekben is kiválóan in-
tegrálható lehet egy additív technológiával működő termelőeszköz, amely az 
adott üzemek karbantartói részlegét támogatná. Kutatómunkámban összes-
ségében tehát az additív gyártástechnológiák hatását vizsgálom az ellátási 
láncok fejlődésének tekintetében. Az additív gyártástechnológiák nagyipari 
kiterjedésű használatát úgy kell kezelnünk, mint a műtőrobotok használatát 
az orvostudományi területeken: kísérletek vannak rá, de a mindennapokban 
való használata egyelőre nem megoldott, sem anyagi, sem pedig technológiai 
szempontokból. Ahhoz azonban, hogy egy, az ipari méretekben még nem al-
kalmazott technológia, ipari méretű alkalmazásának következményeit/hatá-
sait vizsgáljuk, azzal a feltételezéssel kell élnünk, hogy a technológiai és anya-
gi feltételek rendelkezésre állnak a vállalatok részéről.
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2025Szabó Valentin Endre

Tanársegéd
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 10:00-10:15

3D FÉMNYOMTATÁSSAL KÉSZÜLT ALKATRÉSZEK SAJÁTFREKVENCIA
ÉS LENGÉSKÉPVIZSGÁLATA

A fém alapanyagot alkalmazó additív gyártás jellegzetes problémája a 
különböző vetemedések, geometriai deformációk megjelenése. Extrém 
esetben a deformációk repedésekkel is együtt járhatnak, amely akár a 
gép terítőlapátjával történő ütközést is okozhat. A vetemedést és a re-
pedést a gyártási folyamat során keletkező belső feszültségek okozzák. 
Különösen jelentős a hatása a DMLS (Direct Metal Laser Sintering) al-
katrészek esetén. A technológia elterjedésének egyik legnagyobb gátja 
a belső feszültségek okozta deformációk, amelyek általában az alaple-
meztől történő elválasztás után fejtik ki hatásukat és deformálják a mun-
kadarabot. A deformációt utólagos forgácsolással és egyéb technikákkal 
sem lehet megszüntetni, ugyanis anyagleválasztás során megbontjuk a 
feszültség egyensúlyt és ezért tovább deformálódik a darab és nagy va-
lószínűséggel, újra tűrésen kívülre kerül a méret. Ezért utókezelést kell 
alkalmazni, ez általában feszültségmentesítő hőkezelés. Erősen ötvözött 
anyagok esetén az általános feszültségmentesítő hőkezelés hőmérsék-
lete kiválásos keményedést okoz, így szinte lehetetlenné teszi az utóla-
gos megmunkálást (pl.: menet készítés). A kutatásom célja ezért az alter-
natív feszültségmentesítő eljárások és módszerek kutatása.
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Dr. Fekete Tamás

Tudományos munkatárs
Szegedi Biológiai Kutatóközpont

2025.02.21. 10:00-10:15

FOTOPOLIMEREK MIKROMEGMUNKÁLÁSA

Fényérzékeny műanyagok megmunkálása több módszerrel is lehetséges en-
nek egyike a direkt lézerírás, melyben fényforrásként nem UV-fényt hasz-
nálnak, hanem egy fókuszált lézernyalábbal történik a lokalizált levilágítás. A 
legkisebb elérhető felbontást a kétfotonos polimerizációval (TPP) lehet elérni, 
mellyel akár ~100nm-es részletek is kialakíthatóak a gyártott fotopolimer al-
katrészeken. Az TPP-vel létrehozott mikrostruktúrák széleskörűen hasznosít-
hatóak biofizikai folyamatok felderítésére és kvantitatív mérésekre is.
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2025Molnár Ádám

Tudományos segédmunkatárs
PTE 3D Nyomtatási és Vizualizációs Központ

2025.02.21. 10:45-11:00

ELEKTROFIZIOLÓGIAI SZIMULÁTOR TERVEZÉSE ÉS MEGVALÓSÍTÁSA

A fejlesztés során egy olyan fizikai modellt (szimulátor) hoztunk létre, 
mely lehetővé teszi az elektrofiziológiás beavatkozás technikai szintű 
gyakorlását. Az eszközt additív gyártástechnológiával (PolyJetTM; SLS – 
szelektív lézer szinterezés; SLA és FFF technológiával) állítottuk elő. Az 
anatómiai viszonyok élethűségéért 3D CT felvételből szegmentált CAD 
modell felelt, melyet a szükséges utómunkálatok segítségével készítet-
tünk elő a nyomtatásra. A bal pitvara moduláris kialakítású, cserélhető, 
így egyedi anatómiai variánsok is könnyedén szimulálhatók. Ennek kö-
szönhetően eltérő nehézségű esetek is demonstrálhatóvá váltak. Fej-
lesztési célkitűzéseként sikeresen megvalósult a szív-modell motorokkal 
történő mozgatása (állítható légzésszám és ütem (8-20/min), valamint 
amplitúdó (0-3 cm, 0.5 cm-es váltással)), valamint az impedancia jelen-
ség szimulálása is. Az első verziónál a cserélhető bal pitvar vízzel tör-
ténő feltöltése lehetséges, valamint a megfelelő erősségű áramforrás 
ráköthető. A továbbfejlesztett verziónál a szív modell (felhasználóbarát 
használat érdekében) át lett alakítva, így egy tartályban helyezkedik, ami 
teljesen feltölthető áramvezető folyadékkal. A termék egy elektrofizio-
lógiai beavatkozásokhoz (katéterabláció, 3D térképezés) készült, egyedi 
hardveres és szoftveres megoldásokat tartalmazó szimulátor, modell. Az 
szimulátor egyes alkatrészei additív gyártástechnológiai módszerekkel 
készülnek, ezek közül kiemelendő: PolyJetTM; SLS; SLA és FFF 3D nyom-
tatás. A szimulátor valós orvosi eszközökkel (katéterek, képalkotó) és 3D 
térképező rendszerekkel együtt alkalmazható, használható, valós körül-
mények közepette. A szimulátor hardveres elemei: szívmodell, mozgató 
mechanika, elektronikai alkatrészek, 3D nyomtatott alkatrészek, kiegé-
szítő elemek. A szívmodell valós CT modellből készült, pontos anatómiai 
viszonyokkal rendelkezik. A szívmodell bal pitvara moduláris kialakítású, 
cserélhető. Tetszőleges, a csatlakozóelemmel kompatibilis patológiás bal 
pitvar modell befogadására alkalmas. A szívmodell septuma-a rugalmas 
szilikonból készült, valósághűen. A szívmodell a hardveres és szoftveres 
elemek segítségével automatikusan mozgatható egy kezelőpanel segít-
ségével. A funkciók lehetővé teszik a mellkas légzőmozgásának szimulá-
lását, ezáltal a szívmodell meghatározott frekvenciával és amplitúdóval 
mozgatható a szimulált mellkasban.
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Kardos Kinga

Tudományos segédmunkatárs
PTE 3D Nyomtatási és Vizualizációs Központ

2025.02.21. 11:00-11:15

A FELÜLETI FERTŐTLENÍTŐSZEREK HATÁSA A 3D NYOMTATOTT RUGALMAS 
ANYAGOK MECHANIKAI ÉS BIOLÓGIAI TULAJDONSÁGAIRA

Az additív gyártás egy sokoldalú technológia, amely számos alkalmazási lehe-
tőséget kínál az egészségügy és az orvosi eszközök területén, ahol a felületek 
fertőtlenítése vagy sterilizálása elengedhetetlen. Kutatásunkban azt vizsgál-
tuk, hogy milyen hatással van a 70%-os etanolos és a klór oldatos fertőtlení-
tés a 3D nyomtatott rugalmas anyagok szerkezeti, mechanikai tulajdonsága-
ira, valamint biokompatibilitására. A kutatás során öt különböző anyag került 
tesztelésre, amelyek közül a Flexfill TPE 90A és a Phyton Flex (TPU) minták 
szálhúzásos technológiával, a Flexible és Elastic 50A minták sztereolitográfiá-
val, míg a Flexa Black (TPU) próbatestek szelektív lézer szinterezéssel készül-
tek. A mintákon fertőtlenítés nélkül, valamint öt fertőtlenítési ciklust követően 
statikus és dinamikus mechanikai tesztek kerültek elvégzésre, valamint pász-
tázó elektronmikroszkópos és Raman spektroszkópos vizsgálatra is sor került. 
A biológiai hatás értékelése A549-es sejtvonal alkalmazásával sejtéletképes-
ség vizsgálatok révén történt.  Az eredmények alapján a felületi fertőtlenítés 
szignifikáns változást tud előidézni a 3D nyomtatott rugalmas anyagok me-
chanikai tulajdonságaiban, ami elsősorban a rugalmassági modulus, a szakí-
tószilárdság és a keménység értékekben mutatkozott meg. Például a Flexible 
anyag szakítószilárdsága szignifikánsan magasabb volt etanolos (3,44 MPa 
± 0,51 MPa) és klóros fertőtlenítés (2,62 MPa ± 0,31 MPa) után, mint a natív 
csoportnál mért 2,02 MPa ± 0,24 MPa-os érték. Emellett az alkalmazott fer-
tőtlenítőszerek negatív hatással lehetnek a biokompatibilitásra is. A kutatás 
eredményei rávilágítanak arra, hogy a fertőtlenítési eljárások befolyásolhatják 
a 3D nyomtatott rugalmas anyagok mechanikai és biológiai tulajdonságait, 
ami kritikus szempont az orvosbiológiai alkalmazás esetén. Ezért a megfelelő 
anyag és fertőtlenítési protokoll választása elengedhetetlen a biztonságos és 
tartós eszközök fejlesztéséhez.



25

Kecskem
ét

2025Dr. Kocsis Bence János

Tudományos főmunkatárs
Szegedi Tudományegyetem

2025.02.21. 11:15-11:30

LÁGYMÁGNESES ÖTVÖZETEK SLM NYOMTATÁSI PARAMÉTEREINEK 
OPTIMALIZÁLÁSA

A szelektív lézeres olvasztás (SLM) ígéretes megoldásnak bizonyul a 
lágymágneses ötvözetek komplex geometriai formában történő előállí-
tására. Munkánkban FeCo, FeNi és FeSi lágymágneses ötvözetek tulaj-
donságait optimalizáltuk az eljárás paramétereinek változtatásával. Az 
optimalizálás első lépéseként a metszeti (2D) és térfogati (3D) porozitá-
sértékek minimalizálására fókuszáltunk, amely kulcsfontosságú tényező 
a mágneses tulajdonságok és a komplex szerkezetek kialakítása szem-
pontjából. A különböző térfogati energiasűrűséggel (VED) készült minták 
2D-s és 3D-s porozitását vizsgáltuk. Az így kapott legkisebb porozitású 
minták szolgáltak az optimális paraméterbeállítás alapjául. Ezt követően 
a nyomtatási orientációk, struktúrák és technológiai paraméterek hatá-
sát elemeztük a hiszterézisgörbe, komplex permeabilitás-spektrum és 
egyéb mágneses tulajdonságok tekintetében. Az eredmények rávilágíta-
nak az SLM paraméterek és a lágymágneses ötvözetek teljesítményének 
összefüggéseire és hozzájárulnak ezzel az anyagok elektromágneses al-
kalmazásokban való hatékonyabb felhasználásához.
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Kavele Mercy Minoo

PhD student
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 11:30-11:45

THE USE OF 3D SCANNING TECHNOLOGY IN NON-DESTRUCTIVE TESTING: A 
CASE FOR THE OIL AND GAS STORAGE FACILITIES INSPECTION

The advancement in technology has made most of the previously used NDT 
methods obsolete making the need to use new technologies like 3D scanning 
necessary. The incorporation of 3D scanning technology into Non-Destructive 
Testing (NDT) has transformed the way critical infrastructure, especially in oil 
and gas storage facilities, is inspected. Conventional inspection techniques ty-
pically depend on manual measurements and visual evaluations, which are 
both time-intensive and susceptible to human mistakes. 3D scanners allow 
precise digital modelling allowing the analysis of information and easy es-
timations and potential facility failures are solved in time. By employing 3D 
scanning in NDT, oil and gas companies can achieve better asset manage-
ment, improve maintenance scheduling, and ensure regulatory compliance 
while minimizing risks associated with physical inspections.
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2025Kozák Emese

Oktató asszisztens
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 11:45-12:00

A KAVARÓ DÖRZSHEGESZTÉS SZERSZÁMÁNAK FEJLESZTÉSI LEHETŐ-
SÉGEI ALUMÍNIUM ÖTVÖZETEK ESETÉBEN

A kavaró dörzshegesztés (angolul: Friction Stir Welding, FSW), egy szi-
lárdtest-hegesztési eljárás, mely leginkább a hagyományos olvadásos 
hegesztéssel nehezen hegeszthető fémek, mint például az alumínium 
ötvözetek hegesztését teszi lehetővé. Kedvező tulajdonságai miatt, az 
alumínium és ötvözeteire az elmúlt években jelentősen megnövekedett a 
kereslet, mivel mechanikai tulajdonságai közel azonosak a hagyományos 
szerkezeti acélokéhoz, viszont tömegük megközelítőleg azok egyharma-
da.  Kutatásom célja, hogy a hegeszteni kívánt alumínium lemezekhez 
kifejlesszek egy ideális szerszámot, felderítsem a lehetséges, még nem 
vizsgált változókat. A kutatásba jelen korunk legdinamikusabban fejlődő 
gyártási eljárása, a 3D fémnyomtatás is beintegrálásra kerül. Az FSW- 
szerszámok gyártása forgácsolással készül (szubtraktív gyártással), de 
abban az esetben, ha komplex tű és váll geometriát kívánunk létrehozni 
csak additív gyártás jöhet szóba, mivel a 3D fémnyomtatással tér nyí-
lik az összetett, forgácsolás szempontjából túl bonyolultnak tekinthető 
elemek kivitelezésére is, mely többek között gazdasági szempontból is 
előnyt jelent. Az eredmények roncsolásos és roncsolásmentes vizsgála-
tok segítségével kerülnek kiértékelésre.
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Bognár Adrián

Tanársegéd
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 13:30-13:45

ADDITÍV GYÁRTÁSTECHNOLÓGIAI SZAKMÉRNÖK/SZAKEMBER SZAKIRÁNYÚ 
TOVÁBBKÉPZÉS BEMUTATÁSA

A képzés célja olyan szakmérnökök képzése, akik a már megszerzett műsza-
ki képzési területhez tartozó ismereteiket az additív technológiák alapanya-
gaival, termelési és tervezési folyamatainak ismeretével, valamint az additív 
technológiák alkalmazásával képesek összefüggő feladatok ellátására, prob-
lémák megoldására mind a termék- és gyártástervezés, mind az irányítá-
si és ellenőrzési folyamatok megoldása terén. A szakirányú továbbképzés a 
gépipari, a járműipari, az űripar, a repüléstechnika, az egészségipar, a termék-
fejlesztés műszaki területen dolgozó szakemberek, középvezetők és vezetők 
számára ajánlott képzés. A képzés ajánlott mind a minőségirányítási, mind a 
gyártástervezési- és irányítási, valamint anyagvizsgálati területen való hasz-
nosíthatóság szempontjából.
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2025Kónya Gábor

Tanársegéd
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 13:45-14:00

KÖTÉS ÉS TÖMÍTÉSTECHNIKAI ELJÁRÁSOK VIZSGÁLATA
AZ FDM TECHNOLÓGIÁBAN

Jelen publikációban különféle menetkészítési eljárással (menetformá-
zás, menetfúrás, 3D nyomtatás, előfúrt furatba nyomott inzert betétes, 
előfúrt furatba olvasztott inzert betétes és nyomtatott testbe helyezett 
anya) gyártott menetek szakítóvizsgálatait végeztük el annak érdekében, 
hogy meghatározásra kerüljön, mely menetkialakítás a legkedvezőbb 
húzó igénybevételre. Az elvégzett vizsgálatok alapján megállapítható, 
hogy a legnagyobb húzó igénybevételt a furatba olvasztott inzert beté-
tes csavarkötés viselte, ahol a legrosszabb esetben is, több, mint 7200 
N-os szakítóerőt volt képes elviselni. Ennél a kialakításnál nem a mene-
tek mentek tönkre, hanem az inzert alatt szakadt el az alapanyag.
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Ádám Balázs

Tanársegéd
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 14:00-14:15

INVESTIGATION OF THE 3D PRINTABILITY OF PACKAGING PLA TYPES AND 
COMPARING WITH COMMERCIAL PRINTING FILAMENTS

The emergence and spread of 3D printing has impacted all industries. It has 
become an effective way not only to design products, but also to improve ma-
nufacturing. The basic material for 3D printing is mostly polymer, but despite 
its good qualities, people still tend to think of it as the waste from packaging. 
One way of reducing waste is to use compost-degradable biopolymers such 
as PLA (polylactic acid). PLA is now becoming popular not only as a filament 
material for 3D printers, but also in packaging technology. But with degrada-
tion, it is lost as a raw material, whereas normal hydrocarbon-based plastics 
can be recycled several times over. Because of their short life cycle, PLA mate-
rials released from the packaging industry should be investigated for their po-
tential use as a printing material. In our research, we prepared filaments from 
two types of packaging PLA and compared them with commercially available 
PLA filaments through mechanical testing of printed specimens. The results 
are encouraging, the packaging materials are not only suitable for filament 
production, but their strength can compete with commercially available fila-
ments.
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2025Papp Klaudia

Tanszéki mérnök
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 14:15-14:30

EMBERI ÁLLKAPOCS MAGAS MINŐSÉGŰ GEOMETRIAI REKONSTRUKCI-
ÓJA

Jelen tanulmány egy valós CT felvétel alapján készített emberi alsó állka-
pocs és alsó fogak magas minőségű visszamodellezését mutatja be és 
annak a lehetséges végeselemes elemzési módszereit. A vizsgálat fő cél-
ja az állkapocs jó minőségű számítógépes modelljének elkészítése volt 
pontos, folytonos spline felületekkel, majd magának a fog-csont kapcso-
latnak a vizsgálata egy pontosabb geometriai modellen. A legtöbb átte-
kintett tanulmányban egy nagyon leegyszerűsített modellt vizsgáltak, 
ahol a fog és az állkapocscsont (mandibula) egyes rétegeit nem kezel-
ték külön-külön. A vizsgálatunkban a visszamodellezés a fog állkapocsba 
való integrációjának reprodukálására összpontosított, ami lehetővé tette 
a modell rétegekre bontását és a teljes modell számítógépes szimuláci-
ós vizsgálatát. A 3D modell ezen szilárd részei lehetőséget biztosítottak 
arra, hogy a végeselemes analízis során különböző anyagtulajdonságo-
kat alkalmazzunk a különböző régiókban.
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Palásti Ferenc

Tanársegéd
Neumann János Egyetem

2025.02.21. 14:30-14:45

PLA-AGÁVÉ BIOKOMPOZITOK KRISTÁLYOSODÁSI KINETIKÁJÁNAK MEGHA-
TÁROZÁSA

A természetes szálakkal töltött polimerek kutatása a 2010-es évek közepe 
óta egyre gyorsuló ütemet mutat. A különböző ipari folyamatokban alkalma-
zott növényi maradványok újrahasznosítására tett próbálkozások között sze-
repel a polimerekben (főként biopolimerekben) töltőanyagként való alkalma-
zásuk. Az így létrejött biokompozitok egyik legelőnyösebb tulajdonsága, hogy 
a feltételezett erősítésen felül teljes mértékben lebonthatók biológiailag, ez-
zel pedig a fenntartható, körforgásos ipar számára egy újabb módszer nyílik. 
A kompozitok fizikai és mechanikai tulajdonságai döntően a komponensek 
közötti kölcsönhatás erősségén múlnak, így jelen írás is erre a területre fóku-
szál. Megvizsgáltuk, hogy a finomra őrölt agávé milyen módon befolyásolja a 
kristályképződés sebességét és kinetikáját, ha különböző, kis tömegszázalék-
nyi mennyiségben politejsavhoz (PLA) kevertük. Az alkalmazott PLA egy a 3D 
nyomtatáshoz alkalmazott iPLA típus volt, az agávé fizikai őrlésen kívül más 
kezelésen nem esett át.
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