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ÚJDONSÁGOK AZ AUTOGÉN VÁGÁSTECHNIKÁBAN

Halász Gábor
okl. hegesztõmérnök

Messer Hungarogáz Kft.

Az ipar elvárásai egyre fokozódnak a vágástechno-
lógiákkal szemben: a precíz alkatrészek elõállítása, a vá-
gás minõségének javítása és a vágóberendezés haté-
konysága a gyártás középpontjába kerül. A vágási folya-
mat javítását célzó fejlesztések jól érzékelhetõk a termi-
kus vágóberendezések, a láng-, plazma-, lézervágás terü-
letén is.

A lángvágás annak ellenére, hogy az elmúlt idõszak-
ban háttérbe kényszerült a vékony lemezeknél a többi
konkurens eljárásokkal szemben, a nagy (100–150 mm
feletti) anyagvastagságok vágásánál még mindig egyed-
uralkodó a termikus vágási technológiák között. A láng-
vágó berendezések hatékonysága az automatizáltság
fokától függ. Az automatizáltság terén is állandó a fej-
lõdés. A korszerû CNC-vezérléseknek és a precíz, gyors
hajtásoknak köszönhetõen a pozicionálási idõk lényege-
sen csökkentek. A beállítások és a vágási folyamat vezér-
lés általi ellenõrzése jelentõsen hozzájárul a lángvágás
minõségének javításához. Az egyszerûbb lángvágó be-
rendezések esetében is már szériafelszereltségnek szá-

mít az automatikus gázlekapcsolás, vagy a szenzorvezér-
lésû magasságtartás. A gépi vágófejek fejlesztésénél az
egyszerû lángbeállítás, a magasságtartás és az üzemi
körülmények közötti zavarmentes mûködés elérése a
cél. E területeken forradalmian új megoldásokról be-
szélhetünk a Messer által kifejlesztett ALFA vágófej ese-
tében, ha a szenzorvezérlésû magasságtartást, illetve a
fúvóka kialakítását vesszük közelebbrõl szemügyre.

A gépi vágófejekhez használt hagyományos, kapacitív
elven mûködõ magasságszenzorokat az új gépi vágófej-
be épített, mágneses elven mûködõ szenzor váltotta fel
(1. ábra). Ennek nagy elõnye, hogy kompakt, nincsenek
különálló alkatrészek – mint a különbözõ átmérõjû
gyûrûk és a hozzá tartozó csatlakozó kábelek –, amelye-
ket az anyagvastagságtól függõen cserélni kell. Az új
szenzor mûködését nem befolyásolja a lemezfelület mi-
nõsége, a rozsda-, illetve reveréteg, vagy az egyéb szeny-
nyezõdések, mint az olaj, a nedvesség és a salak. Az ér-
zékelõ lehetõvé teszi az üzemállapotok digitális kijel-
zését (2. ábra).

1. ábra: Hagyományos (balra) és új típusú (jobbra) vágófej 
összehasonlítása

2. ábra: Magasságszenzor digitális kijelzõje
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A vágási felület megfelelõ minõsége és a folyamat gaz-
daságossága szempontjából a lángvágó berendezés meg-
határozó eleme a vágófúvóka. Az új ALFA gépi vágófej
különleges kialakítású fúvókát kapott (3. ábra). A hagyo-
mányostól eltérõ csatlakozású kétrészes fúvóka egy
kézzel oldható külsõ védelemmel rendelkezik, amely a
túlmelegedéstõl és a felfröccsenõ olvadéktól is véd,
megnövelve ezzel az élettartamot. Az új fúvóka lehetõvé
teszi a szerszám nélküli gyors cserét, és a fúvókaköz-
pontosítás sem igényel külön beállítást. Ezzel jelentõsen
csökken a fúvókacserével, illetve a központosítással
kapcsolatos mellékidõ.

A teljesen automatizált lángvágó berendezéseknél a
vágófej mozgatása, a begyújtás, a láng beállítása, a lyu-
kasztási folyamat, a vágás kivitelezése és a paraméterek
állandó ellenõrzése a vezérlés feladata. A korszerû ve-
zérlések felhasználóbarát felületet, pl. Windows-t hasz-
nálnak. A vezérlések – programok segítségével – képe-
sek számos CAD rendszerrel kommunikálni és az adott
formátumban készült rajzot átkonvertálni. Ezek alapján
elkészítik a terítéket, majd különbözõ adatbázisokból a
gép felszereltségének, ill. az anyagvastagságnak meg-

felelõ paramétereket hozzárendelik a vágási technoló-
giához. Ezt követi a hagyományos vezérlési feladat kivi-
telezése. A Messer ezen a területen is egy új termékkel,
a Global Control vezérléssel jelentkezett a piacon (4.

ábra). 

A Global Control vezérlést elsõsorban láng- és plazma-
vágásra fejlesztette ki a Messer mérnökcsapata. Az új
vezérlés egyik fõ jellemzõje, hogy Microsoft.net tech-
nológiát alkalmazó modern felületet alkot. Hálózat- és
internetbarát, ami lehetõvé teszi a távfelügyeletet és a
távdiagnózist. Windows XP Professional operációs rend-
szerrel mûködõ beépített számítógépet tartalmaz integ-
rált PLC-vel. A könnyû kezelhetõséget – 15 hüvelykes
TFT érintõs kijelzõn keresztül – a Windows-alapú át-
látható menüvezérlés biztosítja. A biztonságos adatát-
vitelt optikai buszrendszerrel szavatolják, amely lehetõ-
vé teszi a párhuzamos adatbevitelt is. A Global Control
vezérlés minden aktuális DIN/EIA/ESSI beviteli adatfor-
mátumot támogat. 

A joystick, illetve a dinamikus beállítókerék könnyû
beállítást tesz lehetõvé. A vezérlés dinamikus sebesség-
kontrollal mûködik, és makrótechnikát használ változ-
tatható makrókkal, valamint gyakorlatilag korlátlan bõ-
vítési lehetõséggel. A vágási folyamat során kijelzi a
vágófej helyzetét, automata nagyítófunkciót használva.
Kijelezhetõk az aktuális vágási folyamat paraméterei is.
A háromszintû adatbankfunkció lehetõvé teszi a szak-
értõi rendszerekkel való kapcsolatot adatvesztés nélkül.
A vágási adatbank feladata a vágószerszámok és csere-
alkatrészek képi megjelenítése, ami lehetõvé teszi az al-
katrészek beazonosítását (5. ábra).

A felsorolt jellemzõk egyértelmûvé teszik, hogy a
Global Control vezérlés, ahogy a neve is jelzi, átfogó
megoldást kínál a vágáshoz használatos vezérlési felada-
tok elvégzéséhez. A megfelelõ szoftvercsomaggal fel-
töltve a lángvágási feladatok kényelmesen, gyorsan és
pontosan végrehajthatók a Global Control segítségével.
Az operátor számára gyakorlatilag minden fontos para-
méter és adat láthatóvá tehetõ a képernyõn, és az eset-
leges beavatkozás azonnal elvégezhetõ a vágási folya-
matban.

3. ábra: Különleges kialakítású fúvókák

▲ 4. ábra: 
Global Control vezérlõegység
láng- és plazmavágáshoz

5. ábra: 
Vágószerszámok és csere-
alkatrészek képi megjelenítése
a vágási adatbank segítségével,
amely lehetõvé teszi az
alkatrészek egyszerû keresését,
beazonosítását

▲


