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Néhany FONTOS informacio az

Institute of Physics (I0OP) Conference Series: Materials Science and
Engineering konferencia-kiadvanyaba szant cikkek

bekiildési és biralati folyamatarol

A kéziratot az EasyChair rendszerbe kell feltolteni az alabbi elérhetéségen:

https://easychair.org/conferences/?conf=0atk2019

A kézirat bekiildési, azaz feltoltési hatarideje: 2020. januar 31. A hataridén tial bekiildott
cikkeket nem all médunkban befogadni!

Az IOP formazasi kovetelményeinek figyelmen kiviil hagyasa a kézirat — biralat nélkiili
— automatikus elutasitasat vonja maga utan!

A feltoltott cikkeket két fliggetlen birdlo részére kiildjiik ki. A birdlok altal kért javitasokat
varhatéan marcius végéig/aprilis elejéig kell visszatolteni a biralati rendszerbe.

A Kkéziratjavitasokat — amennyiben javitasra visszakapjak a cikkeket — tételesen, kiilon
dokumentumban vezetni kell, ugyanugy, ahogy a szerkesztok és biralok, kérdéseire,
megjegyzéseire adott valaszokat is. Erre azért van sziikség, hogy ne kelljen 2. korre
visszakiildeni a birdlokhoz a cikkeket, tehat a szerkeszté nyomon tudja kovetni a
valtozasokat. A javitasok listajanak hidnya tovabbi érdemi vizsgalat nélkiili
kéziratelutasitast von maga utan!

A birélati folyamat soran az angol nyelvii kiadvanyba megjelentetésre alkalmasnak itélt
kéziratokat varhatdan aprilis végén / majus elején adjuk at az [OP kiadonak.

Az I0P kiado egy plagiumkereso szoftvert még lefuttat a javitott kéziratokon, ami az
onidézést is plagium "self plagiarism'" kategoriaba sorolja és a kézirat
megjelentetését a kiado elutasitja.

Ez pl.: a kisérleti felépités leirasanal, esetleg a bevezetéseknél gyakori hiba, ezért mindenki
nézze meg, hogy ne legyen szoszerinti egyezés (félmondatok sem), sajat cikk-kel se. Az
interneten szamos ingyenes online plagiumkeresd 1étezik, itt mindenki leellendrizheti a
benytjtando kéziratat.

A cikkek formai kdvetelményeivel, a beadasi és biralati folyamattal kapcsolatban minden
informaci6  megtaldlhat6 ~ www.oatk.hu  honlapunk  Konferenciakiadvanyok
meniipontjaban. Kérdés esetén kereshetik Kénya Ildiké titkart az oatk@oatk.hu
e-mailcimen vagy Majlinger Kornélt, a kotet szerkesztdjét a vmkornel@eik.bme.hu
e-mailcimen.
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Formazasi utmutato az IOP guideline kiegészitésére
(https://publishingsupport.iopscience.iop.org/author-guidelines-for-conference-proceedings/)

Abrak
Ahol nem muszij, ne legyenek nagy sorkozok! Ezzel sok helyet lehet sporolni, pl:
» abra — torzsszoveg kozé 6 pt tavolsag elég,
» abra — abraalairas koz¢ 0 pt tavolsag elég,
» abraalairas — torzsszoveg szoveg kdze 6 pt tavolsag elég, igy is el fog kiiloniilni a térzsszovegtol.

Formazas

Abran beliili szovegek legyenek szovegkozi méretiiek.

Meérethasabok legyenek olvashatok, ha a mérdmiiszer kicsit rak ra, akkor szerkeszteni kell, a
betliméret itt is szovegkozi méretii kell legyen.

Egy abran beliil pl.: tobb mikroszkopi felvételnél azonos nagyitas esetén elég egy mérethasab.
Abran beliil ne legyen tobb méretii és tipusi betil, legfeljebb a diagramoknal a tengelyfeliratok
lehetnek egy mérettel nagyobbak és/vagy kiemeltek is.

A kozépre rendezhetdség érdekében az esetleges behuzast tegyiik 0-ra, ill. amennyiben a képnek
van fehér (nem hasznalt teriilete), azt vagjuk le rola lehetdleg még beillesztés elott.

A feleslegesen nagy file-ok elkeriilése érdekében a készre szerkesztett kéziratban az abrak
felbontasat nyugodtan csokkentsiik akkorara, hogy akar A3-ban nyomtatva még ne legyen
pixeles, ez a gyakorlatban 300...500 dpi felbontast jelent.
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Figure 1. Mintadbra betiiméret ¢s mérethasab-szerkesztés tekintetében is



RSZAGOS

NYAGTUDOMANYI

ONFERENCIA

2019. OKTOBER 13-15.

Tablazatok

® BALATONKENESE

Ahol nem muszaj, ne legyenek nagy sorkozok! Ezzel sok helyet lehet sporolni.

torzsszovegtol.

YV VVVYV

A tablazatoknak tablazatfeliratuk van.
Tablazatfelirat — tablazat feletti torzsszoveg kozé 6 pt tdvolsag elég.
Tablazat — tablazatfelirat koze 0 pt tavolsag elég.

Abraalairas — tablazat alatti torzsszoveg kozé 6 pt tavolsag elég, igy is el fog kiiloniilni a

Javaslat: a tablazatfelirat is legyen a tablazat legfelsé cellajaban, csak a szegélyt allitsuk a

tablazattulajdonsagok szegély €és mintazatok rovataban: "nincs"-re igy a tordeléskor nem

hagyjuk el.

» A tablazat betiimérete és betlitipusa a torzsszoveggel megegyez6 legyen.

Table 1. Mintatablazat Main properties of the used steel sheets and filler metal

Chemical composition (wt%) Mechanical properties Grain

Ste((;l . . . Rp2" Rp" A" Hardness size

grade C Cr Ni Mn Si MoCu N Fe Cre Nig (MPa) (MPa) (%) (HV0.5) (um)
1.4371 0.0515.8 44 7.70.50.1 04 0.2 bal. 16,7 158 620 760 25 277£10 12
1.4376 0.1117.1 3.8 7.2 06 - 0.50.2 bal. 18,0 16,8 405 740 40 251+10 11
1.4318 0.0516.5 7.3 1.6 0.5 0.2 0.3 0.2 bal. 17,5 15,6 350 660 35 205+2 10
1.4301 0.0518.3 8.6 1.804 0.2 04 - bal. 19,1 11,0 190 620 35 18745 22
1.4316% 0.0219.9 9.1 1.80.90,1 0,3 - bal. 21.3 10,6 390 590 35 1954 -
1.4316% 0,0219.8 9.8 1.9 0.6 0,1 0,1 - bal. 209 11.3 390 590 35 195+5 -

WV wire, ®rod, "according to DeLong nominal values
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Abrak, abra—szoveg, tablizat—széveg egymas mellé rendezésérol
Tobb fiiggetlen abrat, tablazatot lehet egymas mellé két hasabba rendezni, ehhez javasoljuk az
egyes abrakat, tablazatokat és/vagy szovegrészeket tablazatba rendezni (cellamargékra iigyelni

Kell!).

» A szegélyt, a tablazattulajdonsagok szegély és mintazatok rovataban: "nincs"-re kell allitani, igy

a tordeléskor nem hagyjuk el.

» A tablazatbeallitasokban figyelni kell a cellamargokra, hogy fussanak a szévegek a tablazaton

beliil és kiviil is egymassal.

Néhany minta az emlitett esetek némelyikére

The same trends can be observed in case of the TIG welded joints, in some cases the hardness values
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Figure 5. Normalized hardness values in the
different HAZ's of the MIG and TIG

were even higher than the MIG welded specimens.

The increase in the WM hardness is likely the
effect of Mn dilution in the WM thus Mn increases
the austenite phase's hardness through
substitutional solid solution.

To investigate the effect of heat input in the
HAZ's hardness the normalized hardness values of
the different joint combinations are shown in
Figure 6.

In HAZ 1 (adjacent to the solidified WM) also
clear trends can be observed with the Mn-content
of the different steel grades for both welding
methods. The greatest softening was in the 1.4371
steel grade with the highest Mn-content (1.4376)
followed by the other Cr-Mn alloyed grade, than
the normal strength Cr-Ni alloyed 1.4301 steel and
the 1.4318 one. In HAZ 2 also the 1.4376 steel had
the greatest softening followed by the 1.4371 and

the Cr-Ni alloyed had about the same hardness near to the initial base material hardness.
The large softening in the HAZ 1 cannot be attributed alone to the grain coarsening because the...

...same correlation was found. The Mn-content of the base materials increased the R, values.
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Figure 7. Tensile strength (Ri) of the

MIG and TIG welded joint combinations
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Figure 8. Fracture elongation (A1)
MIG and TIG welded joint combinations
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Hivatkozasjegyzék
» A rovid hivatkozasok hasznalataval rengeteg helyet lehet megsporolni.
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