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KIEGYENSÚLYOZÁSÁRA SZOLGÁLÓ KLIPSZEK
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ROTATING ELEMENTS
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ABSTRACT
In this article, we summarize the possibilities for the 

development of balancing clips and their results during 
the FIEK project.

One of the main directions of the research is to 
reduce the weight of the clips used in balancing the 
rotating element received from Bosch. 

The basic direction of development was set by the 
reduction of the weight of the current smallest clip 
called “S”. After the 3D models of the new clips was 
created, our first task was the analysis of manufactu-
rability. The evaluation of the newly developed clips 
geometries was performed by finite element modeling 
based on the clips used so far. If we create a simulation 
that reflects reality, it will be possible to check the 
properties of the new clips based on previous modeling. 
When assembling the part, the clamping force exerted 
by it is equal to the force required to open its two 
parallel sides, i.e. the opening force, therefore the 
suitability of each geometry and the basis of comparison 
were determined by determining it.

To ensure that the simulations of the clips in use 
reflect reality, a clips opening force measuring device
was designed and manufactured.

1. BEVEZETÉS

A ?�������� 8�+#*��� %�� <������*���� ��6'���:*����
��������#�����%��<!#����*+2�������%���?��!��� kutatás-
fejlesztési program keretein belül egy, az autóiparban 
alkalmazott járókerék fejlesztése folyik a Miskolci
Egyetem és a Robert Bosch Energy and Body Systems 
Kft. (továbbiakban: Bosch) együtt��ködésével. Célja a 
���:���%�� �����%�� ���-���� �#�- és vibrációszintjének 
csökkentése, amely több párhuzamosan futó kutatási 
programban realizálódik. Az itt tárgyalt kutatás célja az 
új geometriával megvalósuló termék kiegyensúlyozásra 
szolgáló klipszek fejlesztése az eredeti szériaterméknél 
alkalmazott technológiák segítségével.

A kutatás egy radiális járókerék fejlesztésére irányul,
#���+��� #� *%!������ek klímarendszerében alkalmaz-
nak. A BLDC modulhoz 3��66����%������%��2������:��-
rékre egy példa az 1. ábrán látható. Az egyes alkatré-
����-��� 3��66����%�� ������ �%�������� ��'���*���������
üzemi körülmények között rezgéseket hozhatnak létre, 
melyek különösen nagy fordulatszámon károsodásokat 
okozhatnak. Ahhoz, hogy elkerüljék az üzemeltetés so-
rán a stabilitásvesztést, illetve ennek következményeit, 
kiegyensúlyozó acél-klipszeket alkalmaznak. 

1. ábra. Az eredeti szériatermék 3D modellje (Forrás: 
Bosch)

Ezek a klipszek a járókerék lapátjaira, illetve a fém 
rotoron egy, #� ���*��+��� ������*����� ��'��+������� ré-
szére kerülnek fel. A kiegyensúlyozás elvégzéséhez 
különbö��� �%����� %�� *���������/� ���!����� ����#��
rendelkezésre. 8�����*��#�� ���*+��� �%!���� ���:���%� ki-
egyensúlyo�����#� U� �2���-���� ����*�� ���!����� #��#�-
mazhatnak (2. ábra).

A klipszek járókeréken való elhelyezésének vannak 
korlátai, ugyanis egy keréken maximum 6 klipsz kaphat 
'��+��&� �#�#����� �*+� #����� �#!���#� ���� '��+��'����
egynél több klipsz. Az alkalmazott klipszvariációk 
számá-�#�� �����%�%���� #� ���*+���/�+������ ��'����%*���
növe¬ked¬nének, amely pontosabb kiegyensúlyozást 
eredmé-�+����&� ������*� ��%�'���� ������ #� 3��'��+������
���!����� ������#�� 6�������%��� ��&� #���+� ���������
költség¬meg-takarítást jelentene.
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2. ábra. Kiegyensúlyozásra szolgáló acél klipszek 3D 

modelljei (Forrás: Bosch)

8��"�#�����*+���3������+#�#�Boschtól kapott ventilátor 
kerék kiegyensúlyozásánál használt klipszek tömegének 
csökkentése. A 3�������%�� #�#!����� ����+��� #� �������*��
��*����--�«�³��������%������!�������*%����6�������%���
jelölte ki.

Üzemi körülmények között a klipszek alkalmasságát 
leginkább a pozíciójuk tartásával jellemezhetjük. 
Amennyiben a klipsz a terhelés során leválik a járókerék 
lapátjáról vagy a rotorról&� ���� ������'���� #��#��#��#�7�
8����!���!��$6�:���#����*�#����#������������'�����!#-
�#�%������� 32**&� ����� !���*�� #� ���!��� ����$�:�����&� #�
támasz�:32���� ��#�#�$���#&� %�� #����#�� #� 3��3����� 3��2-
lettel bezárt szöge. Ezek közül a leginkább meghatározó 
#� ����$�:���&� ������ ��� ��!���������#� ��*����--� #� ���!���
hatékonyságát.

Ahhoz, hogy a jelenleg alkalmazott klipszek 
tulajdonságait megvizsgáljuk, szükség van tehát egy 
olyan készülékre, amely a klipszek szorítóerejének 
mérésére alkalmas. Amint felhasználható eredményeket 
�#!�"���#�3����#��#*����%*������%�%������&���2��%*������#�
�%�%���� ����"����� �%�-��� ����%��� ��*���%��%�%��7� �#� #�
3����#�� %�� #� ����"����� �%�-��� #� �������*� ��*�%���
�#�#-����� ���%*����� �%�%���� ��*3������ ����'#�*���
mutatnak, akkor a modellezés alkalmazhatóvá válik az 
/�� ����*� �������%��� ��*�%��� *����������
tulajdonságainak elemzésére, amellyel redukálható a 
jelenlegi megoldásváltozatok száma.

2. ��	�§�¼�����<�<?8<�9ÉRÉSE

Az új geometriák számának csökkentésére tehát szük-
ség van a jelenlegi klipszek tulajdonságainak meghatá-
�������#&��������-#��#�����$�:��������#!6���#���#�7������
lépésben végeselemes modellezéssel vizsgáltuk a klipsz 
������%������ �%�������� 3��+#�#���7� ����� #� ����"lációk 
#���-#�� ���� #��#�� ��*3������n kiérté���'���� ����-
ményt. Ennek oka az volt, hogy a vizsgálni kívánt alak-
változás mellett határozottan megjelenik az acélklipsz
szerszám felületen való elcsúszása, mely a számításhoz 
��2��%*��������������%�������������"*�:�%��%����������-

ményezett a�������3"�����-#�, így a szorító������*'#��-
rozásának egy másik módjára volt szükség. Az alkatrész 
szerelésekor az általa kifejtett szorít:���� ��*�*+����� #�
két párhuzamos oldalának nyitásá'�����2��%*���������&�
#�#�� #� �+��:������7� 8� ����--�#�ban tehát egy klipsz 
nyitó���- �%��� -������zés megtervezése és legyártása 
lett a cél.

A feladat tehát adott volt, készíteni kellett egy olyan 
berendezést, mellyel a klipszek párhuzamos oldalai kö-
zötti távolság folyamatos növelése mellett mérni lehet 
#�� �''��� ��2��%*��� ����7� 8� ���!��� �+�����'��� ��2��%*�
�#���*+�3�����%���*+�#��:���������3%���&�#���+�#��#��#��
#��#&� '�*+� #� ���!��� ��'�����*� ��� ����"����� ��� #�� #�#-
�$�����3��+#�#�������7����--�-���%��"�:--�-:������%�����-
tozat készült, illetve elemeztük még a klipsz megtá-
masz�����#�� ��'����%*%�� ��7� 8� ����������-��� �������-
tés��� ���2�� #�� �*+��� ���'�������������&� %�� #���� �"�#�-
don��*#�7� 8� ��*3������ �����#�����#� "���� �%��2��� ��� #�
�������-�������%�&�#���+���#������������%��3��������-���
ismertetünk.

2.1. Nyitás alsó megtámasztással

8�����������������������#�3. ábra szemlélteti.
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lefogatással

A 3. ábrán bemutatott terv lényegét az alsó szerszám-
fél adta. Ebben az esetben a klipsz egyik oldala a vas-
tagsá*��#�� ��*3������ ��#�#�$���/� '%�#*-#�� ���2�� ��*-
fogásra. A koncepció vizsgálatára a folyamatot véges-
elemes módszerrel vizsgáltuk, melynek eredménye azt 
mutatta, hogy ebben az esetben a nyitás aszimmetrikus 
lesz, tehát amíg az alsó ������$����� ����� ����%��%��&�
#���*� #� 3����� ������"�:� 3%�� ��������� �%!�%���+� #�#�-
változáson esik át. Ezt az ötletet tehát elvetettük, mivel 
a fizikailag megvalósuló szerelési folyamatban ilyen 
�%��%������'��%���#���������#����������%���7

2.2. Nyitás hátsó megtámasztással

A második verzió a 3. ábrán látható verzió hibáinak 
kiküszöbölését célozta meg. Ebben az esetben sem az 
#��:&� ���� #� 3����� ����������� ���6�� ��'����%*�� #� �#�#-�
felütközésének, így a szimulációk eredménye alapján 
nem jöhet létre aszimmetrikus terhelés. Bár az alak-
��������� #�� ������#��#�� ��*3�������� �#������ ��&� #� '���:�
��*���#������#���#�:�%�������%����#���#�����"��6�:����-
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elmozdulás görbéi kiugró értékeket mutattak, amely 
������������'����%�#�����������%��%���%�� (4. ábra).

  
4. ábra. Nyitás hátsó megtámasztással 

2.3. Nyitás hátsó megtámasztás nélkül

8�� ������ ��������� '�-���#�� ���2���-��%�%��� #�
'#��#���� ���������#���6�:� #� ��������#�� ��*�*+����
�������������&�#���-#������#��#��#��"���'���:���*-
támasztást (5. ábra). Ebben az esetben mind az alak-
��������&� ����� #�� ���-elmozdulás görbék a várhatónak 
��*3������%��%�������"�#��#�7

  
5. ábra. Nyitás hátsó megtámasztás nélkül

2.4. �
�������	
�	�
��	~����	��������~
�	
összehasonlítása

A 6. ábrán bemutatásra kerülnek azok a szerszám-
������&�#���+������#� ����"��6�:��#�#!������*3��������
��� ��'����%*�����#��+��:��������*��#���7�8��#��:�-�3�*:-
támasztó rész legyártása nem okoz különösebb nehéz-
�%*��&� "*+#���� ����� �*+������ �2���-���� �#��#*��*/�
�������-�������#�7�8�3����&��*+-������'��%���átadó szer-
szám legyártása azonban problémás, a rajta megtalál-
'#�:��+������%�����%����'��+�����%�����#��7�8��#�#!�����
problémát az okozta, hogy a klipszek két párhuzamos 
oldala közötti távolság 1,6 mm. Az eddig bemutatott 
3����� ���'������������ �+������#�� ��'��� ������ ��%�%����
1 mm alatt kell lennie, amely a terhelés szempontjából 
��*�%��������'���7

  
6. ábra. Alakítószerszámok összehasonlítása

8� 3����� ����������� ��'�������%�%���� kérdésessége 
miatt készült egy másik, marás helyett hajlítással legyá-

rtott szerszámterv. A két lehetséges szerszám végesele-
���� ��������%�%���� ����%��� �����'#����$������ �����%�-
teti a 6. ábra. Az összehasonlítás alapját a szerszám 
pontjainak terhelés irá�+�-#������%���������"���#�#��#&�
mivel ezek fogják leginkább befolyásolni a mérési ered-
ményeket. A különbségek miatt a 6. ábrán látható szer-
������� ���2�� #�� �������&� �#����#�� �%��2��� ������#����
választottuk, mivel ez a klipszek terhelése során kisebb 
al#�������������������&�$*+���'����%*���#��#���*+�������-
höz tartozó elmozdulások pontos meghatározásához. A 
gyártási folyamat megkönnyítése érdekében a nyitás 
szélessége lett megnövelve.

2.5. �	�;������- �
��	j����8��
�	��������
��	
�	
	
fizikai mérések eredménye

A modellezések alapján ��*���������� �%���%��2�%��
3D-s modelljét a 7. ábra, a ��*+������#� ���2��� �%��-
berendezést a 8. ábra szemlélteti.

7'
����'
+������	&����8
����	�
����8���-����

berendezés 3D-s modellje

8. ábra. Kiegyensúlyozó klipsz ����8���-����

berendezés

A 8. ábrán 1.)-el jelölt kar a 2.)-���� ������� 3�����
szerszámfélhez egy menetes száron keresztül 
csatlakozik, így ennek 360°-os elforgatásával a klipsz 
1 mm-es nyitását lehet elérni. Az egyes el-
����"�����'��� �#����:� ����� �%�%��� # ~7=� �+/����%���
-%�+�**��� %�� �%��'#��--#�&� �������� #� �7=-gyel jelölt 
��������%���'��� �#!6���:�:� 6�#��#���:�#�� ��'���%*��7�
5.)-tel jelöltük az egyes elemeket magába foglaló 
szerszámházat, 6.)-tal pedig az alsó szerszámot, annak 
lefogatásával együtt. 

A mér������������%!$�%�%'�������*��'��������������*+�
'#��-� �$!"�/� ����%��� 6���#&� ���+���� �#¢�������
terhelhe���%*�� U1� >7� 8� �%��'#��-� ��������� �� �#�#-�

Elmozdulás, -z (mm)

1,34x10-3

Elmozdulás, -z (mm)

4,13x10-4
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nyúlá��%��� -%�+�*��� �#��#��#�&� ���+��� �'�#������-
'$�-#� �#��#�� �����&� $*+� ��'���%*���%� ������ #�� �����
mérése. A �%��� #�#�:*� %��%���� ����$�%�%�� %�� ��*��#��-
zálását egy HX711 típusú szigma-delta A/D konverter 
����#���7��*+�8��"����>#���3��������!�#�3�������#���'#�:�
8���*#�~}�� �$!"�/���������%���� 3�������#� ��������%��&�
�#�#����� #�� #�#���� ����%�+�� ����$�:*%!��� ����%���
küldéséért.

8�� ���%��%���� ����%�+�� ����$�:*%!��� ����%���
leolvasá��'��� 8��"���� <
�� 3������������+����-��� �*+�
célirányos program megírása történt meg.

A �+��:����� méréséhez a�� #6%����!������� ������� a
�%���*+�%*-� kell helyezni&��#�����*3�����en pozício-
nálni. Ez"���� #� �$����� ������"���� ��%�'���� a menetes 
szár segítségével, melynek menetemelkedése 1 mm. A
menetemelkedés ismeretében a kívánt elmozdulásokhoz 
rendre 1, 1,5, valamint 2 teljes fordulatra lesz szükséges.

Mindegyik kiegyensúlyozó ���!��-�� 5-5 darabon
történtek mérések. A darabokon 3 nyitási helyzetben 5-5
mérés valósult meg.

A vizsgálat során a klipszek terhelése közben a 
legkisebb már �%�'������� jelentette a 0 vagy referencia 
értéket. Erre azért volt szükség, mivel a gyártási 
folyamat sajátoss�*#��#�� ������'������ ���%�%����
��'������ #�� �*+��� ���!����� 3��3����� 3��2���������
távolságai között, amely egy pusztán elmozdulás alapú 
mérés esetén befolyásolhatná az eredményt. A 
referenciaértékhez mérten 3 távolságban 1 mm, 1,5 mm, 
illetve 2 mm-nél történtek mérések.

A mérések elvégzésével, mindegyik próbadarabra 
kiszámíthatóvá váltak a nyitási távolságokhoz tartozó 
���%��%���&� ����� �"�#�� !%����� #�� 1. táblázat, amely az 
„S” �%�����~7��#�#-������%�+����3�*�#��#��#*�-#�7

1'
��������
;�
"
������
�'
��óbadarab mérései
S3 1 mm 1,5 mm 2 mm
Mérés 1 3,010 N 4,430 N 5,930 N
Mérés 2 2,710 N 4,090 N 5,560 N
Mérés 3 2,970 N 4,470 N 6,030 N
Mérés 4 2,610 N 3,960 N 5,460 N
Mérés 5 2,820 N 4,250 N 5,800 N
Átlag 2,824 N 4,240 N 5,756 N

A mérettípusonként, az egyes nyitási pozíciókban 
�%������%��%�������#*���#�2. táblázat tartalmazza.

2'
��������
;
���������	������
������
����������
Nyitási poz. S M L XL XXL

1 mm 2,790 N 2,675 N 6,309 N 6,346 N 13,150 N

1,5 mm 4,204 N 4,064 N 9,875 N 9,786 N 20,690 N

2 mm 5,750 N 5,549 N 13,580 N 12,850 N 29,040 N

A mérések alapján megállapítható, hogy a készülékkel 
jól reprodukálható méréseket tudtunk végezni a haszná-
�#�-#���%������!������7

3.VÉGESELEMES MODELLEZÉS

Az újonnan kidolgozott geometriák értékelését 
végeselemes modellezéssel végeztük el az eddig elké-
szült klipszek alapján. A koncepció az volt, hogy 
���������%*�����������������%�� ��*$��%*%������ttük fel 
az egye�� ���� �%����� ���!����� �+��:���-elmozdulás 
értékeit, ezeket validáltuk a fizikai mérések alapján. A
validált szimuláció jó alapot ad ahhoz, hogy az új, 
�������������!������+��:��������"��6�:��#�������3"���#��#�
valóságot megfele����� �����$��%�7 Az összehasonlítás 
#�#!����#��+��:���-elmozdulás görbék fogják adni. Ezek 
felvételéhez modellezni kellett a mérési folyamatot. 
������%����%-���#��������3������-���-��"�#����#����2���
�%*��*��� ����%��� ���'���� �������� 3��'#������#� ���$-
tottunk össze a szimulációkat. A szimuláció bemeneti 
paramétereit a fizikai mérés alapján határoztuk meg. Az 
��+��� �:���� �%�������� ���-elmozdulás összefüggéseket 
mutatja a 9. ábra.

9. ábra. Széria klipszek végeselemes modellezéssel 
�������������
����8���-elmozdulás diagramja

Az újonnan tervezett ���!��������������������#�����*���
mutathat�#�� ��#�#�$���"�-#�&� 6%���������� �#�����"�� #��
�*+��� ����+$��� ������� ;3"�#�&� �������� ����+$�%�=� '#��-
sának vizsgálatát, melynek eredményeit a 10. ábra 
szemlélteti. A könnyítés hatásának vizsgálatát az „S”
klipsz geometriájának módosításával végeztük.

10. ábra. „S” klipsz kikönnyítésének hatása FE
modellezéssel felvett ����8���-elmozdulás görbékre

0

10

20

30

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3

F 
[N

]

ÝL [mm]

Széria klipszek vizsgálata

0

2

4

6

8

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3

F 
[N

]

ÝL [mm]

„S” klipsz kikönnyítésének hatása 
- „S teli”
- „S”
- „S fent nyitott”

„XXL”

„L”
„XL”
„S”
„M”

GÉP, LXXI. évfolyam, 2020.108 5-6. SZÁM



A 10. ábra alapján az a következtetés vonható le, hogy 
amennyiben a tömeg csökkentésére van szükség, 
6%����Ñ��--� ���� #�� ���#��:� !��'"�#���� 3��2��������
����%��� 3"�#Ñ���� ��'��+��%�%���� �%*��'#��#��&� "*+#����
���������--��%��%�-���6����������#�����$�:����&������#�
hajlított hosszon elhelyezett furatok.

Megvizsgáltuk a Bosch által tervezett klipszeket is 
�+��:��������!�����-:�&������#�11. ábrán láthatók.

„Bosch 01” „Bosch 02” „Bosch 03” „Bosch 04” 

11. ábra. Bosch által fejlesztett klipszek (forrás: Bosch)

Az egyes geometriák nyitó���� – elmozdulás függvé-
nyeinek összehasonlításával kaphatunk képet a klipszek 
kialakításánál alkalmazott geometriai elemek szorító-
������*+#�������'#�����:� (12. ábra).

12. ábra. A Bosch által fejlesztett geometriák FE
modellezéssel felvett ����8���-elmozdulás diagramja

8����6'��#����3�������%������!������������*��#�#�#�#!-
���� ��������'���&� '�*+� #� �%*��������� ��������%�� #�#!-
ján, mindegyik megfelel az elvártaknak. Érdekes azon-
-#�� ��*3�*+����&� '�*+� #� �#!���� �+��:���� %�tékek a 
„Bosch 02” ��*�����%��� ���!������ ����������� azonos
tartományban vannak. A klipszek szorítóerejét alapve��-
en befolyásoló méret, a hajlított részüknek a hossza 
közel azonos mind a 4 klipsz esetében. A különbség 
azonban ezekben az esetekben a párhuzamos oldalak
keresztmetszetében mutatkozik meg. A „Bosch 01” és 
„Bosch 03” klipszeknél a rögzítést biztosító fogakat 
tartalmazó felületek kritikus keresztmetszeteinek 
(támasztófülek melletti részek) felülete kisebb, mint a 
másik két esetben. A két prototípus ���-elmozdulás 
��#*�#��#��#���-#�� $*+� ��� ������������%�%����"�#�nak. A 
«���6'� 1P³� ���!�����%�� ��*3�*+��'���� �#*+�--� ����
azzal magyarázható, hogy abban az esetben az alkatrész 
párhuzamos felületei hajlított kialakításúak. Ezzel a haj-
lítással létrehozott alakváltozás növeli az alkatrész 
merevségét, amely hatással �#��#��#���+��:����re.

8� �#���� 3�������%��� ���!��� ������%�%��� ���#����:#��
��'��� #� 3����#�� �%�%������� ��*����$�%���� ���2����� #�
végeselemes modellezés feltételezései. Mivel ezek a 
mérési eredmények a mindennapi gyártás során alkal-
mazott klipszeken készültek, az „S” illetve „M” klip-
szek tömege és szorítóereje közötti összefüggés, vala-
mint az alkalmazott geometriai elemek alapján az újon-
nan kifejlesz�%�������2��� „XS” klipsz esetében be lehet 
határol��� #� ���'#�:� ����$�:���-intervallumát, amely 
nagyban meg����+$��� #� ��*3������ ���!��*�������#�
kiválasztását.

4. ÖSSZEFOGLALÁS

A végeselemes modellek segítségével virtuális kör-
nyezetben megvizsgáltuk a jelenleg használatban �%���
klipszeket, 3������2�� #�� �*+������!����� �+��:���-elmoz-
dulás értékeit és diagramban ábrázoltuk azokat. A dia-
*�#�������%���#�#!����#���-#����*3�*+��'���&�'�*+�#��
elvár�#��#�� ����-��� #� ����--� ����*�� „S” klipsz 
�#*+�--� �+��:���� %��%������ �"�#�&� ����� #� �#*+�--�
����*��„M” ���!��7�¤*+#����#�������%*�3�*+��'������*�
az „L”, illetve „XL” klipsz esetében. A jelenség 
magyarázatát a klipszek kialakítása mutatja. Amíg az 
„M”, illetve „XL” klipszek a hajlított részén tartalmaz 
�*+��������3"�#���&�#���*�#��„S”, illetve „L” nem.

A modellek validálása érdekében megterveztünk és 
el�%��$����2��� �*+� �+��:�����%�%�%��� #��#��#���%��2�%-
ket. A készülékkel jól reprodukálható méréseket tudtunk 
vé*����� #� '#�����#�-#�� �%��� ���!szeken. A modellezési 
eredmények jó egyezést mutatnak a kísérleti mérések-
kel.

8��%*���������������������������#�������������������
megvizsgáltuk a Bosch által kialakított klipszeket is 
�+��:���� ����!�����-:�7 A felhasznált ismeretek birto-
kában további cé�"��&� '�*+� �*+&� #�� ���$��� �������-
�%�+��������*��*3�����--����!�����#�#�$��"�����7

5. KÖSZÖNETNYILVÁNÍTÁS

A kutató munka az Európai Unió és a magyar állam 
támogatásával, az Európai Regionális Fejlesztési Alap 
társfinanszírozásával, a GINOP-2.3.4-15-2016-00004 
!������������%-����#�:�"�����*&�#�3�������#����%��#���!#��
�*+2�������%�%���������*$�%���6%���-:�7
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DEAR READER,

This issue appears proceed to the completion of a special academic year of 
2019/2020. 

The education at the Technical University for Heavy Industry and even at their 
Faculty of Mechanical Engineering began in 1949. The 70th anniversary of the 
Faculty of Mechanical Engineering and Informatics at University of Miskolc was 
arranged as part of a jubilee event on 18 October 2019. Written version of the rem-
iniscent and professional presentations were published in the “Multidisciplinary 
Sciences” journal entitled “70 years of the Faculty of Mechanical Engineering and 
Informatics” (Volume 9, Issue 4, 2019). The journal contains 15 different papers 
from the oral and poster presentations of Materials Science and Technology Session.

The Department of Mechanical Technology at the Faculty of Mechanical Engi-
neering was founded in 1950, one year after the foundation of the Faculty in Mis-
kolc in 1949. The widening of the profi le of the University and the appearance of 
non-technical faculties implied a change in the name of the University in 1990, then 
the broaden of educational profi le of the Faculty implied a change in the name of 
the Faculty in 2006. Thus, the Department of Mechanical Technology continued 
its activity as an organizational unit of the Faculty of Mechanical Engineering and 
Informatics at University of Miskolc. In the year of 2013, as a part of the structural 
transformation of the University, the departmental structure of Faculty of Mechan-
ical Engineering and Informatics changed into institutional structure. From the De-
partment of Mechanical Technology two institutional departments were established 
with a name: Institute of Materials Science and Technology. In the second semester 
of 2019/2020 academic year, 70 years have passed since the foundation of the pre-
decessor Department. 

After the foundation process which took place in 1960, the fi rst Welding Engineer 
Course in Hungary was organized in 1961 by the Department of Mechanical Tech-
nology. The course undergone several reforms and gradually gained international 
recognition. Nowadays, it functions as an International Welding Engineer Postgrad-
uate Course and International/European IWE/EWE Course, providing a nationally 
and internationally acknowledged degree for the participants. 60 years have passed 
since the foundation and the students of the 26th class received their diplomas in the 
second semester of 2019/2020 academic year, certifying the acquisition of the most 
up-to-date knowledge in the fi eld.

The second semester of the academic year was basically infl uenced by the pan-
demic caused by coronavirus, so the university had to switch to online education 
within a week. Given that the integration of different levels of e-learning methods 
into university education and advanced studies has been started by the Department 
for several decades and has been systematically developed by both of the Depart-
ment and the Institute, so we have been able to adapt relatively easily and quickly to 
the present challenges.

This dual issue of GÉP journal contains some overviews and mostly profession-
al publications, presenting the Department and the Institute. With the support of 
these we provide an insight into the history and the life of the Institute, constantly 
referring to the traditions and professional strength of the former Department of 
Mechanical Technology and present Institute of Materials Science and Technology. 

Prof. Dr. János Lukács
Head of the Institute

Miskolc, August 2020
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