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Paszternak Laszlo*

Napjainkban a hegesztéssel szemben egyre magasabbak a ko-
vetelmények. Igaz ez nemcsak kiilonleges alapanyagok (alumi-
nium és Otvozetei, réz és 6tvozetei, erdsen 6tvozott korrdzidalldo
¢és ho6allo acélok, stb.), hanem a szénacélok hegesztésénél is. Ma
hazankban a feladatok jelentds részét a kiilonféle szénacélok he-
gesztése teszi ki. Az alapanyaggyartas fejlodésével ezen ,,egysze-
riinek” mondott feladatok egyre bonyolultabba, egyre nehezebbé
valtak, hiszen a mikro6tvozott, termomehanikusan kezelt, finom-
szemcsés szerkezeti acélok megjelenése a hegeszté szakemberek
szamara is Uj feladatot jelentett. A kdvetelmények egyrészt mii-
szaki jellegick (ugy a varrattal, mint a berendezéssel szemben),
masrészt gazdasagi jellegtiek.

Miiszaki kovetelmények terén a varrattal szemben a kovetke-
z4 jogos elvardsok meriilnek fel:
o alehetd legkevesebb utomunkalat elérése:
— frocskolés-mentes,
— szilikatmentes varratfeliilet;
szegélybeégés-mentes;
mély beolvadas;
hidegkdotés-mentes;
alacsony vetemedés, illetve minél kisebb maradé fesziiltség;
alacsony 6tvozokiéges;

Miuiszaki kévetelmények a hegeszté berendezéssel szemben is
megfogalmazhatok:
e cgyszeri kezelhetdség;
alacsony hdbevitel;
jO fvstabilitas;
biztos varratképzés;
a hegesztés végén hegyes huzalvég biztositasa:
— ezaltal hibamentes az Ujragyujtas,
—megszlinik a hidegrafolyas ¢és az inditasi frocskolés veszélye;

Gazdasagi kovetelmények:
e gyors hegesztés;

e megndvelt varratképzés;
e alacsony koltség:

— elokészitésnél,

— hegesztésnél,

— utomunkalatoknal;

A miiszaki és a gazdasagi kovetelmények némileg ellent-
mondasban vannak, hiszen ezidaig alacsony hobevitelt és ezzel
egyiitt jard alacsony maradé fesziiltséget, illetve kis alakval-
tozast nagy hegesztési sebességgel, megnovelt varratképzéssel
aligha lehetett biztositani.

Attekintve roviden MIG/MAG eljarasnal a kiilonbdz6 csepp-
atmenettel jaro elényodket és hatranyokat, az alabbi kovetkezte-
téseket vonhatjuk le:
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Eljaras Elény Hatrany
Révidzaras |- vékony és kozepes — intenziv frocskolés;
cseppatme- lemezvastagsagnal alkal- | — révidzar miatt fojtassza-
net mazhato; balyzas sziikséges ;
— teljesitményfiiggd — cseppatmenet csak rovid-
(alacsony, kozepes) zarral jon létre;
hobevitel;
— keskeny/kozepes hoha-
tasovezet;
Szoroives —kozel ,,frocskolés-men- | — magas energiasiiriiség,
csepp- tes” hegesztés; nagy hdbevitel;
dtmenet —révidzar nélkiili csepp- | — nagy vetemedés, illetve
atmenet; marado fesziiltség;
—mély beolvadas, széles | — széles hohatasovezet
varrat; — csak nagy anyagvastag-
sagnal alkalmazhato;
Impulzus — jol definidlt cseppképz6- | — lassti varratképzés;
hegesztés dés: impulzusonként egy
csepplevalas;
— két cseppképzddés
kozott nines ,kéretlen”
csepplevalas;
— alacsony hébevitel, kis
vetemedés;
— keskeny héhatasovezet;
—az iv kezelhet6sége jo;
—kivalo varratkiilalak;
— frocskolésmentes varrat-
kornyezet;
— vékony és vastag anya-
gok esetében egyarant
alkalmazhato,
Twin-Puls |- az olvadasi és a lehiilési | — csak vékony és kozepes
hegesztés fazisok egyértelmiien lemezvastagsag esetén
(dupla el vannak egymastol alkalmazhato;
impulzus) kiilonitve; —nagyon lassu varrat-
— alacsony hébevitel, kis képzés;
vetemedés;
— keskeny héhatasovezet;
—az iv kezelhet6sége jo;
— kimagaslo varratkiilalak;
— frocskolésmentes varrat-
kornyezet;

* Qualiweld Welding & Trade Kft.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

Ha feltessziik a kérdést, hogy miért nem alkalmazzak a mai
napig az ipar minden teriiletén a hagyomanyos MIG/MAG im-
pulzus-technologiat szénacélok hegesztésénél, a fenti tablazat
valaszt ad a kérdésre: bar a varrat minésége minden szempont-
bal jobb a tobbi eljarashoz képest, de ha figyelembe vessziik a
berendezés viszonylag magas arat és a technoldgia lasstsagat,
mindenképpen gazdasagtalan! A beruhazast kizarélag a varrat-
tal szemben tamasztott magas kovetelmények igazolhatjak.

Erre a gazdasagossagi problémara kinal megoldasta LORCH
cég SAPROM inverteres berendezéscsaladjahoz kifejlesztett
¢és szabadalmaztatott SpeedPuls technologidja. Ez az eljaras
egyesiti a szoroives hegesztéstdl is magasabb leolvadasi telje-
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SpeedPulse-
T taptorpany |

i

sitményt és az impulzus-hegesztés minden eldnyét. Az alkal-
mazhatdsagot jol szemlélteti az /. dbra.

Sarokvarrat konstrukciés méretének meghatarozasat ismer-
teti a 2. abra, melybdl jol lathatd, hogy a konstrukcids varrat-
méret két részbdl tevodik Ossze: egy lathatd és viszonylag jol

a-méret |

Hohat3

R, o b v s

.a + ,e" = konstrukcios ,a” méret

mérhetd (,,a” méret), valamint egy tovabbi, csak csiszolatvizs-

galattal meghatarozhato részbdl (,,e” méret). Azaz:

— minél nagyobb az ,.e”” méret, annal kisebb lehet az ,,a” méret, illetve

— azonos ,,a” méret esetén minél nagyobb az ,.e” méret, annal
nagyobb a varratszilardsag;

Az impulzus-hegesztés ¢és a SpeedPuls hegesztés varratképe,
valamint a hegesztési paraméterek jol szemléltetik a két eljaras
kiilonbségét (3. abra). Lathato, hogy azonos mérhetd méretii sa-
rokvarrat (5,5 mm) hegesztése esetén mennyivel nagyobb a beol-

Impulzus Speed-Puls
3124 Aram I08A
31,5V Fesziltség 30,4V

40cm/min Heg. seb. v, 53em/min

10m/min Huzalseb. v, 12m/min
5,5mm a-méret 5.5mm
1.6mm B-méret 2.Bmm
7.0mm konstruke. a-méret B,3mm

vadas (ezaltal er6sebb a varrat), valamint mennyivel gyorsabb a
hegesztési sebesség SpeedPuls technologia alkalmazéasakor.

Az 1j technologia elonyét szemlélteti a 4. és az 5. dbra is,
melyek megmutatjak, hogy azonos koriilmények kdzott meny-

46 3. SZAM

Imulzus | SpredPulse

S5G 31.2mm B2ME
z2m
Sommiive — i
o QP —ra )

E 800
% 6,00
400
% 200
000
b 100 W X0 0 20 00 0 M0 40 480
Aram [&]
AT ImpULEUS 65 8 SperdPUlEe hegraziis sebeasegbnek
dsszehasonlitian
20,0
480
40,0
__ Mo
£ ap
20
20,0
5.0
0.0
o
0.0
5 8 15
ANy gvess gl

nyivel nagyobb a leolvadasi teljesitmény, illetve 5, 8, valamint
15 mm anyagvastagsag hegesztése esetén hany szazalékkal
gyorsabban tudjuk meghegeszteni ugyan azt a varratot.

A SpeedPuls eljaras elonyei

Miiszaki:

— folyamatos cseppképzdodés: a huzalvégrél rovidzar nélkiili folyama-
tos anyagatmenet a varratba;

— a nagy plazmanyomas ¢és a mély beolvadas kdvetkeztében V tom-
pavarrat el6készitési szoge akar 30°-ra is csokkenhet a hidegkotés
veszélye nélkiil;

— alacsony hébevitel, kis vetemedés;

— keskeny héhatasovezet;

— az v kezelhet6sége jo;

— a varrat szegélybeégés-mentes;

— kivalo varratkiilalak;

— csokken a varratfeliileten a keramiaképzdodés;

— frocskolésmentes varratkornyezet;

— vékony és vastag anyagok esetében egyarant alkalmazhatd (1 mm
anyagvastagsagtol);

—20-30 mm-es szabad huzalvég alkalmazasa lehetévé teszi a jo lat-
hatosagot.

Gazdasagossagi:

—megndvelt leolvadasi teljesitmény kovetkeztében né a hegesztési sebesség;

— a varratel6készités ¢és a hegesztdanyag-felhasznalas koltsége is csokken
(tompa V varrat esetén 60°-os részelés helyett 30°-o0s részelés elegend?);

— nincs sziikség kiilonleges hegesztdanyagra;

— nincs sziikség kiilonleges véddgazra;

—40-50%-al csokken a gazfelhasznalas (pl. 18 mm belsd atmér6ji
gaztereld alkalmazasa esetén a szokasos 15 liter/perc gazfelhaszna-
las helyett 8-10 liter/perc gazmennyiség elegendo;

—a SAPROM berendezés ara az Gjonnan kifejlesztett SpeedPuls tech-
nologia ellenére véltozatlan!

Ezen adatokat értékelve lathato, hogy szénacélok hegeszté-
sénél is megoldodott az impulzus-technologia gazdasagossagi
problémaja. Az 0j szabadalmaztatott SpeedPuls eljaras mara-
déktalanul egyesiti az impulzushegesztés biztositotta miiszaki
elényoket és kielégiti a napjainkban egyre nagyobb hangsulyt
jelent6 gazdasagossagi kovetelményeket.

GEP, LXIL. évfolyam, 2011.



GEP, LXIL. évfolyam, 2011.

CONTENTS

. Dr. J Igaz:
Activities of the MANUFUTURE-HU National
Technology Platform 3

. A. Kuhn, A. Pogany:

National MANUFUTURE-AT Technology
Platform. An initiative to strengthen research,
innovation and technology in the Austrian
manufacturing industry4 5

. A. Kuhn, A. Pogany:
SMART PRODUCTION initiative in Austria....6

. Dr. G. Haidegger:
Factory of the future 7

. Ing. G. Bersano:

The REMake project: an example of how Europe
supports SMEs competitiveness leveraging on
Recycling and resource efficiency......c.cceeeeenee. 14

. L. Kdkonyi:
TPC System online termelésfeliigyelet .............. 16

. Dr. Ing. Mészaros I, Dr. Ing. Reith J.:
Innovation of high-precision machining

. Cs. Haraszko, I. Németh, J. Schwarzenberger:
Simulation study of a metal-cutting
manufacturing system 23

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

3. SZAM

1. M. Fiilop:
Virtual Collaboration Arena:
semantic services 26

T. Csontos:
,»Tobb-pont-mérés” a koordinata
méréstechnikaban 30

Friwaldszky Gy., Friwaldszky Gy.né:
Sunshine Garage a new generation of

mechanised parking systems 33
A. Szenti:

Single and small-lot production in the digital
factory of the future 35
1. Bogar:

Roller transmission gearing mechanism........... 39
R. Tihanyi:

TOX® MICRO-point clinching.......ccceeceuesceucncnnes 43

L. Paszterndk:

Van 1j a nap alatt: hegeszteni olyan gyorsan,
olyan tisztan, olyan egyszeriien, mint még soha!
Vilagszabadalom a LORCH-tél: SpeedPuls
MIG/MAG hegesztés! 45

47



GEP
INFORMATIVE JOURNAL

for Technics, Enterprises, Investments, Sales, Research-Development, Market of the Scientific Society of
Mechanical Engineering

Dr. Dobroczoni Adam
President of Editorial Board

Vesza Jozsef
General Editor

Dr. Jarmai Karoly
Dr. Péter Jozsef
Dr. Szab¢ Szilard
Deputy

Dr. Barkoczi Istvan
Banyai Zoltan

Dr. Beke Janos

Dr. Bercsey Tibor
Dr. Bukoveczky Gyorgy
Dr. Czitan Gabor
Dr. Danyi Jozsef
Dr. Dudas Illés

Dr. Gati Jozsef

Dr. Horvath Sandor
Dr. 111és Béla
Karman Antal

Dr. Kulcsar Béla
Dr. Kalmar Ferenc
Dr. Orban Ferenc
Dr. Palinkas Istvan
Dr. Patko Gyula

Dr. Péter Laszlo

Dr. Penninger Antal
Dr. Rittinger Janos
Dr. Szab6 Istvan
Dr. Szanto6 Jend

Dr. Timar Imre

Dr. Téth Laszlo

Dr. Varga Emiln¢ Dr. Sziics Edit

Cooperation in the editing:
Dr. Haidegger Géza

Managing Editor: Vesza Jozsef. Editor's address: 3534 Miskolc, Szervezet utca 67.
Postage-address: 3501. Pf. 55. Phone/fax: (+36-46) 379-530, (+36-30) 9-450-270 * e-mail: mail@gepujsag.hu

Published by the Scientific Society of Mechanical Engineering, 1027 Budapest, F6 u. 68.
Postage-address: 1371, Bp, Pf. 433
Phone: 202-0656, Fax: 202-0252, E-mail: a.gaby@gteportal.cu, Internet: www.gte.mtesz.hu
Responsible Publishere: Dr. Igaz Jené Managing Director

http://www.gepujsag.hu
Printed by Gazdasz Nyomda Kft. 3534 Miskolc, Szervezet u. 67.
Price per month: 900 Ft; Subscriptions 2.700 Ft per a quarter, 5.400 Ft per an half a year, 10.800 Ft per year.
Distribution in foreign countries by Kultira Konyv és Hirlap Kiilkereskedelmi Vallalat H-1389
Budapest, Pf. 149. and Magyar Média H-1392 Budapest, Pf. 272.

INDEX: 25 343 ISSN 0016-8572




Szerzd: Sdndor Judit

Alapigazsag, hogy manapsag egy jo szakma ér annyit, mint egy
atlagos diploma. Nemzetkozi szintli, magasan kvalifikalt piacképes
szakmai tudas birtokaban konnyebb elhelyezkedni. Ezen a téren
sokat tesz a Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft., amely
jogelddjével egylitt éppen 25 esztendeje foglalkozik hegeszt6

szakmunkasok képzésével.

Matrai Erém altal 1986-ban létre-
hozott tanmihelybdl és az 1989-
ben Kivalé Hegesztébazis cimet

elnyert oktatokozpontbol indult el az a folya-
mat, amelynek eredményeként 1998-ban lét-
rejott a Matrai Hegesztéstechnikai Kft., amely
ett6l kezdve allandé résztvevdje az iskolarend-
szer( és iskolarendszeren kiviili oktatasnak.
A gyongyosi Jozsef Attila Szakkozépiskolaval
egylitt végzi hegeszt6 és karosszérialakatos
tanuldk gyakorlati oktatasat; az iskolan kivili
felndttképzés keretén beliil pedig ok)-s kép-
zésben hegesztd, ezen beliil bevontelektrodas
ivhegesztd, fogyoelektrodas ivhegesztd, gazhe-
gesztd, volframelektrodas ivhegeszté képzése
folyik, mig a nem okJ-s képzésben mindsitett
hegeszt6, nemzetkozi hegesztd, nemzetkozi
kiemelt hegesztd tanulhat és tehet vizsgat.
Az oktatott szakmak szamabol még
automatikusan nem kovetkezik a mindgség,
mégis éppen a piacképességet, a korszer(i-
séget és az innovaciot lehet nyomon kdvetni
a Matrai Hegesztéstechnikai Kft. életében.
Az egyik leginkabb innovativ fejlesztés a Nem-
zeti Kutatasi és Technoldgiai Hivatal altal meg-
hirdetett Baross Gabor Innovacios Program
kutatas-fejlesztési projektre beadott palyazat
volt, melynek célja, hogy az oktatobazison
folytatott hegesztéképzés elméleti és gya-
korlati képzésének fejlesztéséhez sziikséges
Uj technoldgia bevezetésével javitani lehessen
az oktatas szinvonalat. A palyazat nagy sikert
hozott. Az igynevezett virtualis hegesztési kor-
nyezet (Cs Wave) alkalmazasa az oktatasban
egyszerre két kiilonb6z6, magas szinvonal ko-
vetelménynek felelt meg. Csokkentett koltségek
mellett lehetett még hatékonyabba tenni a gya-
korlati képzést. Mindehhez egy berendezés ki-
fejlesztésére volt szitkség, amely a tanulas korai
fazisaban segit kialakitani azokat a készségeket,
amelyek hagyomanyos modszer mellett magas
anyag- és energiakoltséggel jarnak, s raadasul
nem eléggé hatékonyak. A virtualis hegesztési
kornyezetet megteremtd berendezés alkalma-
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Hegesztésoktatas — hatékonyan

MATRA\

FEGEEZ'ES'ED'INIKAI ES SPAKKEPZESI KFT.

zasa gazdasagos, hosszu tavon a képzés koltsé-
geinek lényeges csokkenéséhez vezet. Ezért is
fektettek nagy hangstlyt ennek bemutatasara
és népszerUsitésére. Az elmult harom évben 13
ilyen berendezést lizemeltek be a hazai iskolak-
ban, oktatasi intézményekben. Az elmult évek
igazoltak a fejlesztés jogossagat. Nem csak a
villamos energiara forditott koltség csokkent,
hanem kevesebb lett a felhasznalt anyag s azzal
egyltt a hulladék is, tovabba rovidebb lett az
oktatasra forditott id6.

A berendezés nemcsak itthon aratott si-
kert, egyebek mellett a 2009-es Mach-Tech
Hegesztéstechnikai szakkiallitason, hanem
a legrangosabb hegesztéstechnikai vasaron
a Schweissen & Schneidenen Essenben is.
A vilag minden részérdl érkeztek latogatok, akik
kiprobaltak a cs Wave-et, és azota mar alkalmaz-
zak is a hegesztéképzésben. Ugyanez a sors vart
a berendezésre és a technoldgiara a pozso-
nyi hegesztési konferencian a Szlovak Hegesz-
tés Kutatd Intézetben, Szlovéniaban a Celjén
megrendezett 4th Welding and Cutting 2010
hegesztéstechnikai szakkiallitason és sok mas be-
mutatdval egylitt a Német Hegesztési Szovetség,
valamint a GsI-SLv altal kozosen megrendezett
duisburgi hegesztési konferencian is.

A Matrai Hegesztéstechnikai és Szakkép-
zési Kft. szamos eredménnyel kapcsolddik a
nemzetkozi szakmai kovetelményekhez. Tobb
mint tiz esztendeje akkreditalta az Eurdpai
Hegesztési Szovetség a kft-t.,, igy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesi-
[éssel egyiittm(ikodé partnerként szervezhetik
akiilonbo6z6, nemzetkézi diplomat add képzése-
ket. A Comenius programban valé belépéssel az
elsok kozott vezették be itt a tandsitott mind-
ségiranyitasi rendszert. Az EMI-TUV Bayern Kft.
DIN EN 1SO 9001:2000 szabvany szerinti tandsit-
vany kiterjed a képzési szolgaltatasok minden
Iényeges folyamatara. Alkalmazkodva a mindségi
oktatas kovetelményeihez, a Feln6ttképzési Akk-
reditalé Testiiletnél sikeriilt akkreditaltatni az
intézményt. °

Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. « 37/328-093  www.matraheg.hu
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