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Celette SCORPION 2002

A most 50. szlletésnapjat Gnnepld francia Celette S. A.
cég Uj hegeszt6berendezéssel jelent meg a 2002. évi
budapesti Automechanika kiallitason. A hegeszt6gép-
gyartok tertletén az a vilagtendencia érvényesiil, hogy a
karosszériajavitd mihelyek szamara legalabb 10...13
mivelet elvégzésére alkalmas berendezést adjanak. Ezt
a torekvést a piacon |év6 berendezések igazoljak. A cél
az, hogy minél korszerlbb technikat képviseljenek ezek a
berendezések. Az inverteres technoldgiat egyre t6bb
gyarto alkalmazza mar ezekben a berendezésekben.
irasunkban az ilyen korszer( technolégiaval dolgozé
Scorpion 2000 jelt berendezést mutatjuk be.

A hegeszt6gép korszeriliségét legels-
szor is azzal jellemezhetjik, hogy az
elektromos energiat ad6 berendezése
nem hagyomanyos konstrukcio, hanem
kdzépfrekvenciaval dolgozo inverteres
berendezés, melynek hegesztételjesit-
ménye rovid kdbel esetén elérheti a 20
000 A-t, valamint 3 m hosszd, 150 mm?
keresztmetszetli hegeszt6kdbel esetén
12 000 A aramerdsséget tud eléallitani.
Ezek az értékek a leheté legrévidebb
id§ alatt 6sszeolvasztjdk a lemezanya-
gokat, koncentralt hébevitellel nem
okoznak lemezdeformécio. A kereke-
ken mozgathaté hegeszt6berendezés
tébb gépkocsiéllashelyet ki tud szol-
galni. A hazai import6r jovoltabodl a
hegesztéberendezést a gyéri Széche-
nyi Istvan Egyetem laboratériuméban
kiprobalhattuk.

A Scorpion 2000 hegeszt6gép hasznalat
kézben
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A tantervi oktatasunkban éppen ebben
az idépontban végeztik a karosszéria-
javité gyakorlatokat. A hallgatdkkal
egyutt végeztik el azokat a mivelete-
ket, amelyekre a gépet tervezték. A gép

A hegeszt6gép miszerfala, amely egyben
technoldgiai utasitas is

miszerfala minden Iényeges hegeszté-
si paraméter beallitasat lehetévé teszi.
A gép bekapcsolasa utan ki kell valasz-
tani, hogy melyik szerszammal kivanok
dolgozni, igy hegeszt6fogdval vagy
pisztollyal. A piktogramok mellett 1évé
z06ld szin(i LCD mutatja a szerszameki-
valasztast. A miiszertabla aljan lathatjuk
azt a piktogramsort, amely megmutatja,
hogy a pisztollyal 6sszesen 11-féle
mUiveletet lehet végezni. A piktogramsor
két végén 1évé nyilakkal lehet kivalasz-
tani az egyes mveleteket.

A mszerfal kbzepén lathat6 a folyadék-
kristalyos kijelz6, amelyen be lehet
allitani a lemezvastagsagot mindkét

A hegesztégéppel készitett ,vizsgadarab”

szerszamnal. A szerszamok LCD-
kijelz6jének tébbszdri megnyomasa
utan bedllithatjuk a kivant lemezvastag-
sagot. A kijelzd két végén lathato fekete
nyilakkal szabéalyozhatjuk a kabelek
hiitését. A szerszdmokkal a kdvetkezd
teljesitmények érhetdk el: a fogoval
3+3 mm, a pisztollyal pedig 1,5 mm
vastagsagu lemezek hegeszthetdk
Ossze. A szerszam- és az alapadatok
kivalasztasa utan a készlilékbe épitett
mikroprocesszor kivalasztja a hegesz-
tési dramer@sséget — ezt szzalékban
adja meg — és a hegesztési id6t. Ezutan
kdvetkezhet a hegesztési mivelet
elvégzése.

A hegesztéfogd szoritoerejét 6...8 bar
nyomasu sdritett levegd biztositja. Ha
a mikroprocesszor nem megfeleléen
valasztja ki a paramétereket, akkor a
szakember a nyilakkal korrigalhat.

A kisérleti hegesztések soran az auto-
matika altal beallitott adatok megfelel6k
voltak, a pontvarratok lencsemérete
altaldban 7 mm értéki volt. A hegesztési
paraméterek korrigalasa a fogon és a
pisztolyon Iévé fokozatmentes kapcso-
I6kkal is elvégezhetd.

A berendezéssel cinkkel bevont lemezek
is hegeszthet6k. A paraméterek betapla-
lasa utan az automatika 75%-0s hegesz-
tési teljesitményhez 0,08 s hegesztési
id6t valasztott. A hegesztés elvégzése
utan a varrat teljes fellletén megmaradt
a cinkréteg. A nagyon révid ideig tarté
nagy hdébevitel hatédsara a varrat helyén
és kdrnyékén nem égett el a cinkréteg,
hanem csak megolvadt, és a varrat teljes

59



- karosszériajavitas

felUletét tovabbra is védte. A gép tovabbi
elényeihez lehet sorolni, hogy az egyes
mUiveletekhez j6l bevalt paraméterek is
tarolhatok. A gép tovabbi szolgaltatasai
kdzé sorolhatjuk még a réz- és szén-
elektrédas fellletmelegitést, amely a
zsugoritasi milveleteknél nagyon fontos.
A gép vonalhegesztésre is alkalmazha-
10, ezt az ives elektrodaval lehet elvé-
gezni. A géphez csatlakoztathato a
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lendit6tdmeges kalapacs is, valamint a
lemezfellletek kihlzatasara alkalmas
LAIr Puller”.

A Scorpion 2000 jell hegeszté-
berendezés a Széchenyi Istvan
Egyetem laboratériuméban ,jelesre
vizsgazott”. A kisérleti hegesztések —
amelyeket a hallgatok is végeztek —
mindsége igazolta a mlszaki ismerte-
tében leirtakat. A berendezésrdl el

lehet mondani, hogy csucstechnikat
képvisel, amely a karosszériajavitas
terlletén termelékenységndvekedést
és mindségjavitast eredményezhet.
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