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Előadó
Bemutató megjegyzései
A hegesztőberendezések megfelelő működése, vagy használatuk jóváhagyása két megközelítésben szükséges.A minőségirányítás a megfelelő működés igazolását (verifikálását) igényli, amelyet az MSZ EN ISO 17662:2016 Hegesztés. A hegesztésre és a hozzátartozó tevékenységekre használt berendezések kalibrálása, igazoló és érvényesítő ellenőrzése, illetve ívhegesztő berendezésekre vonatkozóan az MSZ EN IEC 60974-14 Ívhegesztő berendezések. 14. rész: Kalibrálás, érvényesítő ellenőrzés (validálás) és konzisztenciavizsgálat szabványok alapján lehetséges elvégezni.Munkabiztonsági megközelítésben az ívhegesztő berendezések munkaeszközként használata jelentős kockázatot jelent a hegesztő és a környezetében tartózkodó munkavállalók biztonságára és egészségére, ezért üzembe helyezésekor, illetve a használat során teljesíteni kell a vonatkozó jogszabályban előírt biztonsági és egészségvédelmi követelményeket. A megfelelőségértékelés számára alapvetően fontos dokumentum az MSZ EN IEC 60974-9 Ívhegesztő berendezések. Létesítés és használat, amely nem harmonizált szabvány, és a Hegesztési Biztonsági Szabályzat sem hivatkozik rá, ezért munkavédelmi szabályként (még) nem kötelező, de alkalmazása erősen ajánlott.A villamos hegesztő berendezések időszakos biztonsági felülvizsgálatát a Hegesztési Biztonsági Szabályzat előírja ugyan, azonban – egyelőre – erre sem hivatkozik az elvégzendő vizsgálatokat részletesen meghatározó MSZ EN IEC 60974-4:2017 Ívhegesztő berendezések. 4. rész: Időszakos ellenőrzés és vizsgálat (IEC 60974-4:2016) szabványra, így munkavédelmi szabályként ez sem kötelező alkalmazni.



A minősítés módszertana

A WPS kidolgozásának és 
minősítésének folyamatábrája
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pWPS

Technológiai vizsgálat
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Minősítés (SWPS)
MSZ EN ISO 15612

WPS 1
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WPS 3
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WPS 2
MSZ EN ISO 15607

Bevezetés
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SWPS
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MSZ EN ISO 15612
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MSZ EN ISO 15612
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Lényeges változók (WPQR érvényessége):
o Hegesztési eljárások
o Hegesztési helyezetek
o Kötés / varrattípus
o Hozaganyag, gyártó / kereskedelmi név, jelölés (besorolás)
o A hozaganyag mérete
 Áramnem → DC +/-, AC
 Hőbevitel (ívenergia) → Qmin ≤ Q ≤ Qmax

o Előmelegítési hőmérséklet
o Közbenső hőmérséklet
o Hidrogéntelenítő izzítás
o Hegesztés utáni hőkezelés

WPQR
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• 8.4. Az összes hegesztéstechnológiára vonatkozó érvényesség
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MSZ EN ISO 15614-1

1. bekezdés



8.5.2. Huzalelektródás védőgázos ívhegesztés (13-as hegesztési eljáráscsoport)
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MSZ EN ISO 15609-1:2020

???

???

???
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MSZ EN ISO 15609-1:2020
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Hőbevitel



Hőbevitel

A hőbevitel vezérlése
Be(fel)olvadási index (index melting capacity)*:

𝒎𝒎𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄 =
𝑯𝑯𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄𝒄

𝑯𝑯𝒎𝒎𝒎𝒎𝒎𝒎𝒎𝒎

HGMAW a munkarend teljes entalpiája [kJ], 

Hmelt a huzalelektróda leolvasztásának entalpiája [kJ].

mcGMAW

5

2,5

meleg

hideg

munkarend

* IIW Doc. XII-2178-14
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Előadó
Bemutató megjegyzései
Heat and metal flow forms the bead on the workpiece. The shape of the bead is related to both parameters. With low power and high filler metal flow beads with excess reinforcement are formed. High power to metal flow relations give flat beads with deep penetration. The welder receives information from the power source on mean current and voltage relations. But those values give a chance of estimation of the process power only. Missing is a tool for identifying hot or cold process conditions. Forrás: G. Huismann , A. Burt, Index for identifying high and low power input into the workpiece for GMAW. IIW Doc.XII-2178-14



A hőbevitel meghatározása @ MIG/MAG
A hőbevitel számítása

𝑄𝑄 = 𝒌𝒌𝐸𝐸 = 𝒌𝒌 𝐼𝐼𝐼𝐼
𝑳𝑳

10−3 [kJ/mm]

𝑄𝑄 = 𝒌𝒌𝐸𝐸 = 𝒌𝒌 𝐼𝐼𝐼𝐼
𝒗𝒗

10−3 [kJ/mm]

k – termikus hatásfoktényező (MSZ EN 1011-1)

k = f(mcGMAW)
A k értéke függ a felolvasztási indextől

A hőbevitel és az ívenergia számításának menetét is dokumentálni kell. 
[MSZ EN ISO 15614-1]

???
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Hőbevitel



Digitálisan szabályozott hegesztési folyamatok minden alkalmazáshoz
FOCUS.PULS Nagyteljesítményű eljárásváltozat az 
acélszerkezet-, tartály-, és gépgyártók számára 
• Iránystabil eljárásváltozat acélok számára, beállítható 
hőbevitellel 
• 30%-kal csökkentett hőbevitel 
• A leolvadási teljesítmény növelése akár 60%-kal 
• Kisebb élelőkészítési szögek alkalmazásának lehetősége 
• A minőség jelentős javulása 
• Áthegeszthető fűzővarratok 
• A REHM elemzést készít az Ön számára az alkalmazás 
előnyeinek mértékéről

POWER.PULS Kiválóan beállítható eljárásváltozat, 
ötvözetlen és ötvözött acélok, 
valamint alumínium hegesztéséhez 
• Nemesacélok termelékeny hegesztése TIG-hez hasonló 
varratfelülettel 
• Csekély elszíneződés, amely elektrokémiai úton eltávolítható 
• Szabályozható hőbevitel 
• Dupla impulzus alkalmazásával TIG-varratkép (pikkelyes) 
• Áthegeszthető fűzővarratok 
• Teljes optimalizálás az Ön speciális alkalmazásaihoz

FOCUS.ROOT Fröcskölésmentes eljárásváltozat vékony 
lemezekhez és gyökhegesztéshez 
• Kiváló résáthidalás 
• Jelentősen növekszik a lefelé hegesztés sebessége 
• Gyökhegesztés csökkentett varrat-nyílásszögekkel is 
• Biztos beolvadás 
• Nincs fröcskölés
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FOCUS.ARC Hegesztés páratlan dimenziókban 
• Rövid erőteljes ív
• Biztos gyökátolvadás
• Mély beolvadás



POWER.ARC és FOCUS.PULS eljárásváltozatok összehasonlítása

FOCUS.PULS használata

 Azonos leolvadási teljesítménynél
csökkentett energiájú hegesztés

 növelt leolvadási teljesítményű
hegesztés azonos energia mellett

vagy

Szakasz-
energia

Csökkenés

Szakaszenergia

~15%-os csökkenés azonos 
leolvadási teljesítmény mellett

A leolvadási teljesítmény 
~15%-os növekedése azonos 
szakaszenergia mellett

POWER.ARC FOCUS.PULS

FOCUS.PULS

Szakasz-
energia

Szakasz-
energia Le
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MEGA.PULS FOCUSREHM eljárások: hőbevitel a leolvadási teljesítmény függvényében

REHM: bármilyen igényt kielégítő, tökéletes eljárások
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Optimalizált hőbevitel MEGA.PULS FOCUS

eljárás POWER.ARC POWER.PULS II POWER.PULS UI FOCUS.ARC FOCUS.PULS

huzalelőtolási sebesség (állandó érték) 10m/min 10m/min 10m/min 10m/min 10m/min

ívteljesítmény 9,8KW 9,5KW 9,5KW 9,0KW 8,5KW

ívteljesítmény 100% 97% 97% 92% 87%

eljárás POWER.ARC POWER.PULS II POWER.PULS UI FOCUS.ARC FOCUS.PULS

ívteljesítmény (állandó érték) 8,5KW 8,5KW 8,5KW 8,5KW 8,5KW

huzalelőtolási sebesség 8,7m/min 8,9m/min 9,3m/min 9,5m/min 10,0m/min

huzalelőtolási sebesség 100% 102% 107% 109% 115%

Optimalizált leolvadási teljesítmény
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FOCUS.PULS

FOCUS.PULS
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FOCUS.PULS

FOCUS.PULS
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Első összehasonlítás 
(azonos áramerősség mindkét gép esetében)

áramerősség

feszültség

huzalelőtolási sebesség

hegesztési idő
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EP

0

0

EP

EN

DC Pulse
AC Pulse

AC/MIG eljárásváltozat
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Váltakozó polaritású 
hegesztés



AC/MIG eljárásváltozat
4 unterschiedliche Betriebsarten:

1) DC-Wavepuls 0,1-30Hz (duplaimpulzus)

2) AC-Wavepuls 0,1-30Hz (duplaimpulzus)

3) DC-Puls

4) AC- Puls
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EN

EP

0

1 Zyklus

EN Polaritás komponenes, Ien

EP Polaritás komponens, Iep

EN Ráta = Ien+Iep
Ien

×100 (%)

Leolvadási teljesítmény szabályozható hőbevitellel
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AC/MIG eljárásváltozat
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Draht : A5356, 1.2 mm
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AC/MIG eljárásváltozat

Leolvadási teljesítmény szabályozható hőbevitellel
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Draht: A5356 ( ALMG5 ), 1.2 mm,  
Grundmaterial A5052 (ALMG), 1.5 mm + 1.0 mm,   60 A, 90 cm/min

DC Puls

AC Puls
(EN:20%)

Unmöglich

Spalt 0.5 mm 1.0 mm 1.5 mm

Kiváló hegesztési eredmények vékony lemezek esetén a 
beolvadás szabályozásával

Nagy résáthidaló képesség vékony lemezek esetén
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AC/MIG eljárásváltozat



Jellegzetes TIG üzemmódok
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A hegesztőgép beállítása
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Három AC hullámalak alkalmazható

Sinus hullámalak

Zajoptimalizált, 

Jobb beolvadás, mint háromszög hullámalak esetén

Háromszög hullámalak

Legkisebb beolvadás

Négyszög hullámalak

Legnagyobb beolvadás, jobb ívstabilitás
Kisebb elektródaterhelés

>
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TIG AC hullámalakok hatása
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AC hegesztés „AC-Matic” alkalmazásával

Az AC hullámalak automatikusan 
alkalmazkodik az áramerősséghez

ÁramerősségAlacsony Magas
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Fokozzuk az élvezeteket!

Balansz
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Vegyes áramnem alkalmazása
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Következtetések:

• Az elhangzottak bizonyítják a szabványalkotási rendszer hiányosságait és a szabványalkotó gyarlóságát.

• A törölt 8.5.2.3 pont szövegét vissza kellene állítani, mert akkor hiteles WPQR-ek készülnének. Nem lenne 
téma az, hogy meg is felelünk neki, meg nem is.

• A szóban forgó szabványok ismeretéből le kellene vizsgáznia minden elméleti hegesztőszakembernek.

• Kötelezővé kellene tenni, hogy aki egy pWPS-t vagy WPS-t készít, az végezze el a gép beállítását, és 
dokumentálja azt egy munkautasításban.

• DE! Amíg kézzel hegesztünk, ez az egész téma nehezen értelmezhető. 
o Hegesztési sebesség?! A hegesztési verseny 5. feladatának tanúsága
o Szabad huzalhossz?!
o Többsoros varrat esetén a sorok száma!
o Stb.
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• Amíg a hegesztett termékek gyártása során nem működik valódi minőségbiztosítás, addig az egész mai 
téma idealisztikus eszmefuttatások sora.

Az előírás, mint elmélet
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A valóság, 
mint gyakorlat



Köszönöm a figyelmet!

NAGY FERENC
Hegesztő szakmérnök, ügyvezető

REHM Hegesztéstechnika Kft.
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