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HEGESZTES ES VAGAS

Szakmai folyoirat hegeszté és vago szakemberek szamdra

A kézi 1ézeres hegesztes biztonsaga 4. r¢s:

Ahogy az mar koztudott, a |ézersugér a
legnagyobb veszélyt a szemre jelenti, mi-
vel a szem, illetve a latas végzetes karoso-
dast szenvedhet.

Tudjuk mar azt is, hogy a 1ézer akkor ve-
szélyes az emberi testre, ha kdzvetlenil,
vagy valamilyen felliletrdl visszaverédve
éri azt. Onmagaban, a hegesztés soran
nem keletkezik folyamatosan minden
iranyba karos sugéarzas, mint ivhegesz-
téskor. Az esetlegesen visszaverddd su-
garzastol azonban érdemes az arcunkat is
védeni, nem csak a szemunket.

Az ivhegesztések soran a szem és az arc
védelmére hegesztBpajzsot hasznalunk,
igy a lézeres hegesztés soran is kézenfek-
v0 az alkalmazasuk.

1. &bra: Optrel Crystal ivhegesztépajzs

Itt azonban az ivhegesztéshez hasznélt
pajzsoktdl eltéré védelmet varunk.

Folyoiratunk elézé szdmaban részleteztlik
a szemvédelem jellemzéit, az optikai s(rd-
ség (OD) és a lathato fényateresztés (VLT)
fogalmat. Azt is megirtuk, hogy a véddesz-
kéz, illetve az anyag, amivel a szemiinket
védjlk, azaltal véd, hogy a karos sugarzast
elnyeli. Ez azt jelenti, hogy a legjobb vé-
delmet azaltal biztosithatjuk, ha a teljes ar-
cunkat ezzel az anyaggal védjuk, amit a 2.
abran is lathatunk. Feltéve, hogy az adott
anyag optikai s(irlisége megfelel6, vagyis
legalabb OD6 az adott hullamhosszon.

A hagyomanyos hegesztépajzsok gyartoi
szamara a legkézenfekvébb megoldasnak
az latszott, hogy az ivhegesztéshez hasz-
nalt pajzsokba beépitettek egy optikai sz{-
rét, amely a lézersugarzastol véd. Igy létre-

2. abra: ,plexi” pajzs
jottek a kombinalt pajzsok, vagyis olyanok,
amelyeket |ézeres és ivhegesztéshez egy-
arant lehet hasznaini.

3. abra: Fanuci és Optrel vegyes hasznalatu hegeszt6-
pajzsok

Ezekkel a pajzsokkal az a probléma, hogy

olyanok alkottak &ket, akik nem ismerik a

|ézeres hegesztést.

Az ivhegeszték megszoktak, hogy az ivet,
illetve a hegfirdét figyelik, annak érdeké-
ben, hogy megfeleld mindségl varratot he-
gesszenek. Mondani is szoktak, hogy a j6
hegeszt6 tudja, mit kell nézni. Ezért is fon-
tos, hogy a pajzs sziiréjén keresztil minél
szebben legyen lathat6 a hegflirdd, illetve
az egész folyamat. A szlir6 legfontosabb
szerepe a lathatd fény korlatozasa, hogy
az ne vakitsa el a hegesztét és lathassa a
folyamatot. Az iv karos sugarzasaitol ezek
a pajzsok folyamatosan védenek.

Lézeres hegesztés esetén nincs értelme
azt a pontot nézni, ahol a hegesztés tor-
ténik. A folyamat rendkiviil gyors, a fiirdd
rendkivil kicsi, igy a hegeszt6 nem tud be-
leavatkozni a folyamatba.

A hegeszt6nek arra kell figyelnie, hogy a
pisztolyt megfeleld pozicioban tartsa, a
megfeleld iranyt tartsa, a leheté legegyen-
letesebb sebességgel. A hagyomanyos,
automatikusan besotétedd szrék éppen
ezért tulzottan elsotétitik a latvanyt. A 1é-

zeres hegesztés fénye nem vilagitia meg
ugy a kérnyezetet, mint az iv. Sotétedésre
tehat 1ézeres hegesztésnél nincs szilkség,
mivel inkabb csak megneheziti a varratok
pontos kivitelezését.

Tekintettel arra, hogy a magas OD értéki
sz(rék gyakran tobb mm vastagok, igy tel-
jes arcvédelemre olyan megoldasok szii-
lettek amelyek esetén egy miianyag vagy
fémmel burkolt pajzstestbe egy hagymére-
tl sik vagy enyhén ivelt 1ézersz(iré lemezt
helyeztek.

4. abra: Lézeres hegesztGpajzsok

Megitéléslink és tapasztalatunk szerint
ezek a nagy latdmezdvel rendelkez6, so6-
tétedés nélkili passziv pajzsok biztositjak
a legjobb védelmet és egyuttal biztositjak
a jo lathatosagot, ami a hegesztés pontos
kivitelezéséhez szlikséges.

Ugyanakkor meg kell jegyeznlnk, hogy a
fémbevonat nem indokolt. m
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A hegesztés minosegbiztositasa 1. rés:

A minbségbiztositassal, ezen belll a he-
gesztés terén is szamos szabvany foglal-
kozik, st egy ideje dnallé6 tudomanyagga
fejlodott. Iskolakban, felséoktatasi intéz-
ményekben hosszas képzéseket tartanak
a témaban. Mégis ugy tlinik, hogy a gyar-
tasi folyamatukbdl hianyzik valami, amivel
a mindségi elvarasokat egyszeriibben és
hatékonyabban tudnank teljesiteni. Ismer-
juk a mondast, miszerint a minéséget bele
kell gyartani a termékbe (jelen esetben a
varratba), mivel beleellen6rizni nem lehet.
Ismerjik azt a hegesztési szabalyt is, hogy
a varrat akkor van készen, ha azt ellenfriz-
ve jonak is talaltatott. Ennek megfeleléen a
roncsolasos és roncsolasmentes vizsgala-
tok egész sorat ismerjUk.

Az anyagvizsgalat és ezen belul a varrat-
vizsgalat egy egész tudomany illetve szak-
ma.

Ez természetesen rendben is van, de a
varratvizsgalatok soran sajnos sokkal tobb
hibat (nemmegfeleléséget) talalnak a var-
ratokban, mint amit a minéségtanusitasok-
kal rendelkezd gyarték gyartasi folyamatai
indokolnanak.

Cikksorozatunkban megprobalunk ramu-
tatni ennek az okara és megoldasokat
bemutatni a helyzet jobbitasara és ezaltal
a hatékonyabb, koltségtakarékosabb gyar-
tasra a hegesztett termékek, szerkezetek
terén.

A mindségbiztositas fogalméara és felada-
tara az aldbbi meghatarozéssal talélko-
zunk (sulinet.hu):

A minéségbiztositas fogalma:
A mingségbiztositas a mindségiranyitas re-
sze. Arra dsszpontosit, hogy bizalmat kelt-

sen az érdekeltekben, azt sugallja, hogy a
mindségi kovetelmények teljestini fognak.

A mindségbiztositas feladata:

+ Ateljes folyamat min6ségi ellenérzése
és mingségi iranyitasa.

* A vevék érdekeinek érvényesitése,
igényeinek kielégités.

+ Objektiv fellilvizsgalat biztositasa,

mely lehet kilsé szervezet altal vég-
zett felllvizsgélat is.

A mindség IénKegg az alabbiakban
foglalhaté 6ssze:
+ az el6irdsoknak valé megfelelés,
* a hasznélatra val6 alkalmassag,
+ a megfelelés a vevd megnyilvanuld
igényeinek,
+ megfelelés a vevd varhato igényeinek.

Ha tdmdren, gyakorlatiasan akarjuk 6ssze-
foglalni a min6ség 1ényegét, akkor az nem
mas, mint teljesiteni a vevéi kovetelménye-
ket és eléri a vevOk megelégedettségét.
(forras: http_//www.szervez.uni-miskolc.hu)

A hegesztett kdtések, a varratok elkészi-
tése soran leginkabb az 1. ponttal, vagy-
is az elbirasoknak vald megfeleléssel kell
foglalkoznunk, ami meg is alapozza a tobbi
pontban leirtak szerinti megfelelést.

A Miskolci Egyetem el6adas-tematikaja ki-
valdan szemlélteti, mibél is all a hegesztés
mindségbiztositasa, mint tudasanyag:

A hegesztés mindségbiztositasa
Gépészmérndki mesterszak, Hegesztéstechnoldgiai

szakirany - Hegesztés minéségbiztositasa (elbadas-
tematika)

1. hét Bevezetés. Mindségbiztositassal
kapcsolatos alapfogalmak. Jellemzé miné-
ségiranyitasi és kornyezetiranyitasi rend-
szerek a hegesztés teriiletén: 1ISO 9001,
ISO 14001, ISO 16949.

2. hét A hegesztési tevékenység végzé-
séhez szilkséges lzemtanusitas MSZ EN
ISO 3834 szabvanysorozat szerint. Sze-
mélyek tanusitasa, a személyi felelésség
kérdése, MSZ EN ISO 14731.

3. hét A hegesztbk mindsitésének rend-
szere, az MSZ EN I1SO 9606 szabvanyso-
rozat ismertetése. A hegesztd gépkezeldk
mindsitése: MSZ EN ISO 14732.

4. hét A hegesztéstechnolégia mindsitési
rendszere, az MSZ EN ISO 15611, MSZ

vizsgalatok. Jellemz6 hibak, eltérések ki-
mutathatésaga.

11. hét A hegesztett kotések ultrahangos
vizsgalata. Az ultrahangos vizsgélatok el-
vei, modszerei. Jellemzé hibak, eltérések
kimutathat6saga.

12. hét Szektorspecifikus eléirasok, miné-
sitések: MSZ EN 1090, MSZ EN 15085.

13. hét Szektorspecifikus eléirasok, ming-
sitések: PED, AD 2000.

14. hét A hegesztési folyamatfelligyeld
rendszerek szerepe a hegesztés mindség-
biztositasaban.

Amennyiben a mindség lényege valoban
az eldéirasoknak vald megfelelés, akkor ez
a tematika mindent tartalmaz, amire sz(ik-
sége lehet egy hegesztéfelelésnek.

Mar csak az a kérdés, hogy egy lzemal-
kalmassagi audit soran vajon a szabalyok
ismeretét, vagy azok alkalmazasét ellen6r-
zik-e?!

Abban az esetben, ha egy gyartd vallalat
rendelkezik az Osszes szabdlyzattal, bi-
zonylattal és mindsitéssel, majd megszerzi
az Uzemalkalmassagi tanusitvanyt, vajon
képes-e arra, hogy a mindséget javitgata-
sok nélkiil, versenyképes termelékenység-
gel ,belegyartsa” a hegesztett termékbe?

Aleggyakoribb tapasztalat szerint a valasz:
M.

EN ISO 15612, MSZ EN ISO 15613 és az NE

MSZ EN ISO 15614 szabvanyok ismerte-
tése.

5. hét A szabvanyos gyartéi hegesztési
utasitas: MSZ EN ISO 15609, Gyartéi he-
gesztési utasitas kidolgozasa.

6. hét A hegesztett kotések mingsitésénél
hasznélt roncsolédsos anyagvizsgalatok:
makrovizsgalat, mikrovizsgalat, jellemz6
hibak, eltérések. Mérébélyeges mérés.

7. hét A hegesztett kotések mingsitésénél
hasznélt roncsolédsos anyagvizsgalatok:
keménység-, (t6-, szakito- és hajlitovizs-
gélat. Jellemzd hibak, eltérések.

8. hét A hegesztett kotések mindsitésénél
hasznélt roncsoldsmentes  vizsgalatok:
szemrevételezéses-,  folyadékbehatola-
S0S-, magnesporos- és akusztikus emisszi-
6s vizsgalatok. Jellemzd hibak, eltérések.

9. hét Szlnet

10. hét A hegesztett kotések radiografiai
vizsgalata. Rontgengépes- és izotdpos

Helyette a legtdbb esetben sok az utomun-
ka, a javitgatas és alacsony a termelekeny-
ség.

A tobb, mint 3 évtizedes szakmai és tech-
nolégiai innovacios tapasztalatunkra épit-
ve az N-BNT Hegesztési és Vagasi Aka-
démia megfogalmazott két alapszabalyt a
hegesztés mindségbiztositdsara vonatko-
z6an:

1. Kisérletekkel, illetve mérésekkel és
vizsgalatokkal megalapozott szaba-
lyok és elbirasok betarthatosaganak
és betartasanak biztositasa a lehet6
legjobb termelékenység és koltség-
hatékonysag mellett.

2. Kézi hegesztés esetén az osszes fel-
tétel biztositasa, amelyek a hegesz-
tésnek, mint embernek a munkaja-
nak a minéségét és hatékonysagat
befolyasoljak. m
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Lézeres tisztitas a
legmagasabb szinvonalon

A ReWeRob Solutions Kft. szenzaciés MOPA lézeres tisztitdgé-
peket késziil bemutatni.

A MOPA lézerekkel lényegesen finomabb munkat lehet végezni,
mint a folyamatos (CW) lézerekkel. Képesek a durva rozsda-,
reve- és festék-eltavolitastdl a legfinomabb tisztitasokra, mint az
elektronikai elemek, készilékelemek és hasonldk tisztitasa.

Kivaltja a szaraz jeges tisztitast, amely rendkiviil draga eljaras.

Kitekintve a szakmank kereteibdl,
lehetéség nyilik fa, falfellletek,
kovek, szobrok tisztitasara, graffi-
tik eltavolitasara és még szamos
tisztitasi feladat elvégzésére.

Raadasként ezek a lézerek gra-
virozasra is alkalmasak. Felira-
tokat, emblémakat lehet veliik
késziteni.

MELY
GRAVIROZAS

A folyamatos tizem( (CW) lézerekkel gyorsabban lehet tisztitani,
azonban a nagy héhatas miatt finom munkakra nem alkalmas.
Arozsda és kulonféle festékek, illetve bevonatok eltavolitasaban
nagyon hatékony. Ovatosan kell azonban banni vele, mert magét
a tisztitott fellletet is felhevitheti, illetve megégetheti.

= —

A szakma kivaldsagai
Példaképek és tanacsok a hivatas legjobbjaitol

A hegesztés nem csupéan technoldgia, hanem felelésség, fegye-
lem és évtizedek alatt formalodé szakmai szemiélet. Ebben a port-
récikksorozatban azokat a szakembereket szeretnénk bemutatni,
akik munkajukkal, tudasukkal és hozzaallasukkal a hegesztés
szakma mércéjét jelentik. Olyan elméleti és gyakorlati mestereket
szblaltatunk meg, akik nemcsak kivaloéan végzik a feladatukat, ha-
nem jelenlétiikkel formaljak is a hegesztdi hivatas jovéjét.

A bemutatott szakemberek életutjai tulmutatnak az elkészitett
varratokon és mindsitéseken, a kidolgozott technoldgidkon és
sikeres kutatdsokon. Dontéseik, szakmai forduldpontjaik és min-
dennapi gyakorlatuk vilagosan megmutatjak, mit jelent hosszu ta-
von is magas szinvonalon, kdvetkezetesen dolgozni egy folyama-
tosan fejlodd terlileten. Tapasztalataik hiteles képet adnak arrol,
hogyan vélik a tudasbol minéség, a gyakorlatbél biztonsag, az
elhivatottsagbdl pedig példamutatas.

A sorozat célja kettds: egyrészt tiszteletadas azoknak, akik a he-
gesztés szakmai kivalosagat képviselik, masrészt iranymutatas a
palyajuk elején jardk és fejlédni vagyd szakemberek szamara. A
megszdlalék személyes tanacsai, gondolatai és (izenetei olyan

_ . (travalét kinalnak, amely tilmutat az aktualis technolégiakon — és

a hivatas 1ényegére vilagit ra.

Kedves Olvasok!

Javaslatokat varunk annak a kivalo szak-
embernek a kivalasztasahoz akir6l a ko-
vetkezd szamunkban els6ként megjelend
bemutatas szoljon.

A neveket az sb@rewerob.hu e-mail cimre
varjuk. m

-
-
u

eszteési képzes
sito vizsga

e

" Az N-BNT Hegesztési és Vagasi Akadémia
igény szerint kihelyezett vizsgael6készit6 képzéseket
és mindsit6 vizsgaztatasokat tart.

Jelentkezni lehet az sb@rewerob.hu e-mail cimen.
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y L 4 y
Nyeremenyjatek
Folyoiratunk el6z6 szamaban a kdvetkezd kérdést tettiik fel:
Autogén eljaras-e a plazmavagas?

Nagy érdminkre szolgal, hogy sok valasz érkezett, azonban saj-
nos tobb ezek kozl helytelen.

Az oka ennek az lehet, hogy a valaszadok megkérdezték a Mes-
terséges Intelligenciat, amely sajnos nem tudja a helyes valaszt.
Tébben ugyanazt a helytelen valaszt kiildték be, amit nekiink is
valaszolt az MI. Mind a l&nghegesztés, mind a hozaganyag emli-
tése az MI tévedéseibdl ered.

Ahelyes valaszokat addk kdziil tobben egyszeriien azt irtak, hogy
a plazmavagas nem autogén eljaras, de volt, aki hosszabban is
kifejtette, amit Korcsokné Benydcs Gertradnak kiildn is meg-
készdniink.

Ahelyes valaszt az alabbiakban irjuk le egy kicsit részletesebben:

Az autogén eljarés egy dnmagat fenntartd folyamat, amelyhez a
sziikséges energiat maga a folyamat szolgaltatja.

Az ,,autogén” kifejezést az oxigén és valamilyen éghet6 gaz ke-
verékével torténé termikus vagasok esetén alkalmazzuk. Ebben
az esetben maga a lang, amely az égheté gaznak (acetilén, PB-
gaz, foldgaz) az oxigénnel taplalt égésébél szarmazik, a folyamat
elinditasahoz sziikséges hét biztositja, amivel felmelegiti az acélt
annak gyulladasi hémérsékletére.

Az ekkor beinduld vagooxigén-sugar a felhevitett acélt elégeti és
az égés soran keletkez6 salakot kifujja az utjabdl, vagasi rést ké-
pezve ezaltal. A vagas ekkor indul, amelynek a folytatdsahoz mar
nem a lang, hanem az égés hdje biztositja a szlikséges energiat.

A langvagas alkalmazhatdsadga szempontjabdl fontos, hogy az
égés az olvadaspont alatti hémérsékleten torténjen és a keletke-
z6 oxid olvadaspontja is a vagott anyag olvadaspont alatt legyen.

Aléngvagast csak 6tvozetlen és kissé dtvozott, szerkezeti acélok
vagasara hasznaljuk, igy elmondhatd, hogy alkalmazési tartomé-
nya elég sziik. Anyagvastagsag tekintetében viszont a legjobbnak
tekinthetd, mivel akar 300 mm vastag acél is kivald6 min6ségben
vaghato.

Plazmavagas soran az anyagot nem elégetjiik, hanem megol-
vasztjuk. A plazmapisztolyban az elektroda és a favoka kozott

kialakuld gyujtoiv ionizalja a kiaraml6 gazt

(sCritett leveg®, argon,
nitrogén), amely igy rendkivil magas hémérsékleti plazméva
alakul.

A favékan kiaramld ,plazmalang” elektromosan vezetd, igy
az alapanyaggal érintkezve létrehozza a plazmaivet, amely-
lyel a vagas torténik. A plazma, mint az anyag 4. halmazallapo-
ta, kivalé elektromos vezeté és rendkivil magas hémérsékletii
(10 000-30 000°C). A fuvdka sziik nyilasan kiaramlé siritett ga-
zokbdl kialakult plazma nyomasa és sebessége tovabb novek-
szik. A magas h6 megolvasztja az anyagot a plazmasugér pedig
kifjja azt az Utjabdl, ezaltal képezve vagasi rést.

Mivel a plazmavagés elektromos aram hatasara jon 1étre, minden
anyag vaghaté vele, amely vezeti az dramot.

" o e ¥ ’ : i
TIAN i ; 1

Vaghato vastagsag tekintetében jelentésen elmarad a langvagéas-
tol, mivel a kilépd plazmasugér gyorsan veszit az energiajabol. A
sugar koncentraltsaga is gyengébb, igy a vagdrés bévil, ami a
vagott él enyhe ferdeségét eredményezi.

Ugyanakkor anyagmin@ség tekintetében rendkiviil széles hatarok
kdzott hasznalhato.

Alkalmazhato6 szerkezeti acélokon tul erésen 6tvozott acélok, alu-
miniumoétvozetek és mas fémek vagasara.

Plazmavagashoz, kiléndsen kézi vagas esetén, elsédlegesen
sUritett leveg6t hasznélunk. Sokrétli hasznalhatosaga kuldondsen
elényds autékarosszériak javitdsaban, valamint bontasi munkak-
ban.

Tobb gyartd a bontasi munkékhoz, specialis, hosszu pisztolyt is
kinal, megkonnyitve ezzel a hozzaférést a roncsokhoz, illetve a
bontasra szant szerkezetekhez.

Hosszu vagopisztolyok \

Kiiltéri hasznalatra killdnésen hasznosak azok a plazmavagé gé-
pek, amelyek beépitett kompresszorral is rendelkeznek igy csak
elektromos aram sziikséges a vagashoz.

Jelentds gyartéja az ilyen gépeknek a CEBORA cégcsoport,

amely 3 teljesitménykategdriaban is gyart kompresszoros plaz-
mavago gépeket.

PLASMA 36
COMPRESSOR PFC INVERTER

PLASMA 57
PLASMA 46 COMPRESSOR INVERTER

COMPRESSOR INVERTER
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Gyartasban a CNC plazmavagas nagyon gyakran alkalmazott Specialis fivoka és elektroda segitségével nehezen hozzaférhetd
technologia, amelynek 1étezik viz alatti valtozata is. helyekre is be lehet nyulni.

A favékak kiilonleges kialakitdsanak koszonhetéen az acélszer-
» e Rt kezet-gyartasban is rendkivul j6l hasznalhatd a plazmavagas.
Kézi vagy gépesitett alkalmazasa is nagyon széleskor(. Kisebb
meéretrealakitasok, hegesztési élelokészités vagy akar gyokfara-
gés.

A Rehm Hegesztéstechnika Kft. kinalataban a kisebb teljesit-
mény(i, kompresszoros gépeken til megtalalhatok akar 180A
aramerdsségig mind a kézi, mind a gépi vagasra alkalmas
plazmavagé gépek a plazmavagas olasz specialistajatol a
Cebora cégcsoporttol. m

Srégelés (hegesztési élelbkészités)

GRATULALUNK! e —— —
A nyereményjétgkra beérlsgzg}t helyes valaszt bekiildék TAJ EKOZTATAS
koziil Gyu re Gyozo keriilt kisorsolasra.
Nyereményét hamarosan kiildjiik!

- ATE Ugy itéliiik meg, hogy a bevezetéshez hosszabb iddre van
> NYEREM ENYJATEK szgt}/kségj, és az? szerge¥nénk, hogy minél tébben megismerjék,

N

Ezlton tajékoztatjuk tisztelt olvasdinkat, hogy elhalasztottuk a
folydirat el6fizetéses terjesztését.

illetve olvassak.

Kérjuk, jelezzék az sbh@rewerob.hu e-mail cimre, mennyire tet-
szik Ondknek a folydirat. Hasznosnak tartjak-e annyira, hogy
amikor fizetés lesz, akkor szannanak-e ra kb. 6 gomb fagyi
A arat?

Téamogatasukat mar most is elfogadjuk.

- TUDOD-E?

Melyik a jobb dramatad6?

- »# AzeCu jelolési, vagy a CuCrZr 6tvozet?
Avélaszt a sb@rewerob.hu e-mail cimre varjuk.

£ Amarcius 31-ig beérkezé helyes vélasz bekiild6i kézott
— egy 10.000,- Ft értékii ajandékot sorsolunk ki. -
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HEGESZTES ES VAGAS

Szakmai folydirat hegeszté és vago szakemberek szamara

II. évfolyam I. szam
2026. februar
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Rehm Hegesztéstechnika Kft.

Kiildnleges gyakorlati bemutatdkkal és egyéni konzultdcids
lehetdségekkel varjuk a hegesztéket, a hegesztémérnékiket és
a vezetdket

=
(ﬁ) rehm@rehm.hu
—/

MANTIS BATTERY
HEGESZTOKOCSI

Ordmmel mutatjuk be olvaséinknak a
legujabb, MANTIS nev(i, akkumulatoros, két hegeszt6pisztoly
hordozasara képes hegesztkocsit.

Kilénféle profili merevitd bordak, darupalyak gyors, preciz
és hatékony hegesztésére késziilt: lapos profiloktdl és
szbgaceéloktdl (L) a H- es T-profilokon &t a bulba profilokig.

Az 5-130 cm/perc kozotti hegesztési sebességnek és két
pisztoly egyidejli hasznalatanak kdszdnhetben lehetévé
teszi folyamatos vagy szakaszos varratok gyors és haté-
kony kivitelezését.

0N Ay

Continuous Stitch Welding path
welding welding programming

t ki ‘ ":’ L «'\»

Dual torch Dual Arc Horizontal speed
‘welding Igition 5-130 cm/min
(2:51 in/min)

A Rehm Hegesztéstechnika Kift. kinalataban ezen tul tobbfé-
le hegeszt6kocsit is megtalalnak azok, akik ndvelni szeretnék
a hegesztés termelékenységét. (www.rehm.hu)

A Rehm Hegesztéstechnika Kift. 2026. marci-
us 12-én rendezi meg a ,Tavaszi lézershow”
cimi rendezvényét, amelyre nagy szeretettel
varja az érdekl6déket.

A szakmai napon a résztvevék gyakorlati be-
mutatokat lathatnak, kiprobalhatjak a gépeket
és szakmai konzultacidkon vehetnek részt.

A szakmai nap helyszine Tapiészelén a
Rehm Kft. telephelye: 2766 Tapidszele, Jasz-
berényi Ut 4.

A részletese programot a www.rehm.hu hon-
lapon lathatjgk hamarosan és a jelentkezésre
is ott lesz lehet6ség. m

Anyahegesztes
gazdasagosabban

Az egyik leggyakoribb ellenallas-dudorhe-
gesztési feladat az anyahegesztés, és koz-
tudott, hogy az anyakat tajolécsapokkal kell

il

Ezeknek a tajolécsapoknak szigeteltnek kell lenniik ezért elter-
jedtek a keramiabol késziilt tajolécsapok, amelyeknek két komoly
hatranya van:

* drégék,

+ kénnyen tornek, igy meglehetdsen sok fogy beldlik.

A technolédgia fejlédésével megjelentek a fémmagos keramia-
csapok, amelyeknek az ara szintén meglehetdsen magas, de ke-
vésbé térékenyek, igy az élettartamukat a kopas hatarozza meg.

Féleg a 12 mm-nél vékonyabb keramiacsapok helyettesitésére
kifejlesztettek egy specialis fémotvozetet, amelynek a fellletén
kerdmiabevonatot tudnak képezni.

A csapok ebbél az anyagbdl késziilve ellenalldak a toréssel
szemben, az eléallitasi kdltséglik pedig lényegesen alacsonyabb
az elézéeknél.

Fé jellemzdi:
* kivald szigetelés
* kivald kopasallbsag
« kivalo héallésag
+ kivaléan ellenall a hingadozasnak
* nem tapad ra fémfréccsenés.

Kérjen ajanlatot a ReWeRob Solutions Kft.-t6l és csokkentse
a gyartasi koltségeket! » » » ERDEMES KIPROBALNI!

. Kiadjagz
N-BNT Hegesztési és Vagasi Akadémia 2700 Cegléd, Torteli it 24.
Felelds kiad6: Fészerkeszté:
Bozsik Judit bazisvezeté Nagy Ferenc bazisvezet6 helyettes
E-mail: bji@rewerob.hu * Tel.: +36 (70) 516 8959 E-mail: nf@rehm.hu *Tel.: +36 (30) 933 4194

Megjelenik kéthavonta.



