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HEGESZTESTECHNIKA

a hegesztes szaklsmeretel kozott

HEGESZTES- HEGESZTES
TECHNIKA ANYAGISMERETE
(1. Hegesztd (2. Anyagok és
eljarasok és viselkedésuk

berendezések) hegesztés soran)

HEGESZTETT HEGESZTES
KONSTRUKCIOK | TECHNOLOGIAJA
(3. Méretezés és (4. Gyartas és
tervezés) gyartastervezes)

(C) Dr. Bagyinszki Gyula: 2
HEGESZTESTECHNIKA



HEGESZTESTECHNIKA foébb teriiletei

Hegesztés és rokon eljarasok:

« Sajtold és omlesztd hegesztési eljarasok
 Termikus és egyeb vago eljarasok

* Forrasztas és egyeb koto eljarasok

* Feluletbevond és egyéb fellletkezeld
eljarasok

Hegesztés elektromos berendezései:
* Elektromos hotechnika

» [vhegeszté berendezések

* Ellenallashegesztd berendezések

* Egyéb hegesztd berendezések

Hegesztés gépesitése:

* Hegeszto robotok

* Hegeszto célgépek
 Hegeszt0 keszulékek

* Hegesztés automatizalasa

Hegesztés mérés-, iranyitas- és
biztonsagtechnikaja:

* Elektromos mérések

* Termikus, mechanikai és geometriai méresek

* [ranyitastechnika

» Biztonsagtechnika
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Szemelvények az ujdonsagok és (tovabb)fejlesztések korébol
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Hegesztéstechnikai fejlesztesi peldak
a termelékenység novelése érdekében

 helytakarekos SAW (12) megoldasok;

* Ujabb MIG/MAG (13) eljarasvaltozatok es
hegesztogepek;

» koltségtakarekos hegesztoanyagok;

* (kavaro) dorzshegesztes (42) alkalmazasi
korenek bovitese;

» csendesebb, automatizalt plazmavagas (83);

* intelligens és felhasznalobarat
vezerlopanelek;
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Védogazos ivhegesztesi eljaras(valtozatok) fejlesztése

N s

Control Weld Vari Weld Speed Weld Rapid Weld andem Weld Cold Weld

Laser Hybrid Weld TIG Weld

A modern hegesztogepek vezerlései a
cseppleolvadas szabalyozasa, ezaltal
a mineél nagyobb ivstabilitas erdekeben,
nagy sebességgel avatkoznak be a
hegesztési folyamatba.

A legtobb hegesztogep-gyarto
rendelkezik olyan egyedi, sajat nevvel
levédett technoldgiaval, amelyekkel az
ivtabilitas novelése mellett, specialis
korulmeények kozotti (pl. extra vékony
| lemez hegesztése, nagy résathidalas
gyokhegesztésnel, stb.) feladatok is

elvégezhetok.
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Korszeru ivhegeszto berendezesek jellemzoi

= A hagyomanyos egyeniranyitos és tirisztoros hegesztdé aramforrasokkal
szemben a korszerl inverteres (elsdsorban a primerkori) gépek
megjelenésével, valamint a mikroprocesszorok beépitésével lehetdve
valt a hegesztesi tulajdonsagokat befolyasolo dinamikus viselkedés
gyors szabalyozasa.

=Ezeknek a nagy mukodési frekvenciaju hegesztogepeknek a
vezerlései a mikroprocesszoros iranyitas segitségével a cseppleolvadas
szabalyozasa - ezaltal a minel nagyobb ivstabilitas — erdekeben, nagy
sebességgel tudnak beavatkozni a hegesztési folyamatba.

= Az iranyitastechnika magas szintjéet képviselo szinergikus vezérlések
tobb parameéterre kiterjeszthetok, az adott dinamikus tulajdonsagok a
pillanatnyi allapothoz (rovidzarlat, csepplevalas, stb.) hangolhatok.

= A nagy mukodesi frekvencia kovetkeztében teljes mértekben iranyitott
rovidzarlatos folyamatok, valamint specialis impulzus jelalakok
hozhatok létre.

(C) Dr. Bagyinszki Gyula: z
HEGESZTESTECHNIKA



STT (Surface Tension Transfer)
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CMT (Cold Metal Transfer) ujabb valtozata:
,CMT Pin and Print”
(raszterszeru ,felrako” hegesztes)
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Speed
Puls

* egyes cseppek
helyett kozel
folyamatos,
ugyanakkor
mégis pulzalo
anyagatvitel;

« mélyebb
SpeedPuls beolvadas;

lmpulzus

* nagyobb
hegesztési
sebesség;

* kevesebb
védogaz
felhasznalas
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Lezer-MIG/MAG vagy Iezer-
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Muhelyrendszerl gyartasi és javitasi
munkak tamogatasa

A hegesztési feladatokhoz olyan berendezesre van szukseg,
ami illeszkedik a felmerul6é anyagok valasztékahoz és a
konstrukcios eloirasokhoz.

v

Mikroprocesszorral vezerelt (egy fazisu) hegesztd inverter:

* 111, 114, 131, 135, 141 hegesztési eljarasok;

* MIG forrasztohegesztes;

« Egyszeril kezelhet6seg: szinergikus vezeérlés, tobbféle
program;

» Impulzustechnika pl. vékony anyagok hegesztesenel;

» Felhasznalbbarat (ergonomikus) digitalis vezérl6 panel;

» Kivalo eredmenyek a leggyakoribb anyagokon (szerkezeti
a’fbél)’ rozsdamentes aceél, nagy szilardsagu aceél, aluminium
stb.),

 Taviranyithatosag praktikus hegesztopisztolyrol;

* Nagy produktivitas, viszonylag kis mukodesi koltseggel.
(C) Dr. Bagyinszki Gyula: 13
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Hasitott |
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atado |

kontaktus

Gyorsan toltheto illetve Magneses
cserélheté akkumulatoros erdvel
inverter ,falmaszo”
hegeszt6-

traktor
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Ivhegeszté hozag- és segédanyagok
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Ilv-csaphegesztés

Kondenzator-hegesztéesap menettel
(Tipus PT)

Kondenzatorhegesztéesap
(Tipus UT)

Kondenzator-hegesztécsap
nagymenettel

o

Belsdmenetes hilval
(Tipus IT)

Y
- |

Szigetelt szeg gyujtd- vagy
kupos csuccsal

g

Hegesztéicsap menettel
(Tipus MD)

O

v

-

B

Kondenzator-kisuléses gyujtocsucsos csaphegesztés (786)

Hegesztéesap menettal
(Tipus RD) . he__gesztés ezredmasodperc alatt
« Kiltségkimélo kitéstechnika

+ vékony lemezekhez 0,6 mm-tdl

» gcsapatméré 2-8 (10) mm

Hegesztdcsap menettel rovideiklusa ivha-
zashoz (Tipus FD)

S

)

Fejcsap és betonanker

Mikrokontroller-vezérlés:
a hegesztési paraméterek
kifogastalan reprodukélhatdsaga
€s a hibadiagnosztika érdekében
SR T A Konyvtar-funkcio:
(Tipus ID) prograrntérl_:an tarolt csapatmérdnek
&s anyagmindségnek megfeleld tolts-
fesziiltség-értékek
Hibakoéd-kijelzés:
digitalis kijelzd segitségével

Keramiagydrd

(Tipus UF, RE PF)
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Rovidciklusu ivhuzasos csaphegesztes

Otvozi a csucsgyujtasos csaphegesztés és az ivhuzasos csaphegesztés elnyeit, az eredmény a radial
szimmetrikus magneses mezében torténd csaphegesztés mely egy magnetikusan mozgatott fenyivet
hasznal (SRM).

Az eljaras segitsegevel lehetove valik biztonsagtechnikai eldirasoknak is megfeleld kotés létrehozasa M16
vastagsagu hegesztocsap és igen vékony hegesztofeltletek kozott. Aluminium hegesztocsapokat M12
meretig lehet alkalmazni. A hegesztifelulet vastagsaganak és a hegesztdcsap atmeérdjenek aranya
megkozelitbleg 1:10. Az aluminium hegesztécsapok hegesztése manualisan, fél automatikusan vagy
automatikusan lehetséges.

« A manualis Uzemmad soran a hegesztécsapot kézzel kell a csaphegeszto fejbe helyezni.

+ A fél automata lizemmad soran a hegesztécsapot a csaphegesztd pisztoly oldalsé hegesztéesap
tovabbito csovébe kell helyezni.

* Az automatikus izemmaod soran egy pneumatikus pumpa tovabbitja a hegesztécsapot az adagold
berendezésbdl a csaphegesztd pisztolyba.
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Rovidciklusu ivhuzasos csaphegesztes

A golyoés csaphegesztéssel csapok és hengeres formaju hegesztdelemek mellett az acélbol
vagy rozsdamentes acelbol keszult golyo alaku hegesztoelemek villamgyors és kivalo
min0segu hegesztese is lehetseges. A 2...12 mm atmeroju golyok adagolasa manualisan
vagy automatikusan egyarant torténhet. Ezzel a technologiaval U alkalmazasi teruletek és Uj
formavilag nyilik meg.

A tanyéros tuskeék szigetelo rétegek fémes felulethez valé6 rogzitésére szolgalnak. A
tanyéros tusket a tetejénél fogva a csaphegesztd pisztoly csaptartojaba kell helyezni, majd a
szigeteld rétegen keresztulszurva, a tiskét a csucsanal fogva a fém munkafelilethez kell
hegeszteni.
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Muanyag
(szintetikus
polimer)
reduktorok
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Dorzs-
hegesztes (42)

Célgépek

Alkalmazasok

Kavaro dorzshegesztés

.--‘T
|
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Kavaré
dorzshegesztés
robotositott
valtozatban

(C) Dr Bagylnszkl Gyula:
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Polimerhegesztes

Vibraciés dorzshegesztés:
» sz0g alatti
* linearis
 biaxialis

Az ultrahangos hegesztés is a
vibraciés hegesztés egy valfajanak
tekinthetd, csak itt a frekvencia joval
nagyobb, az amplitudo pedig joval
kisebb, mint a dorzshegesztésnél, és a
mechanikus energia hévé alakitasaban
nem a surlédas, hanem a belsé surlodas
(a mechanikai relaxacios veszteség)
jatszik szerepet.

Az ultrahangos hegesztestechnika
ujdonsaga a digitalis ultrahang-genera-
tor. A digitalis és az analdg generatorral
azonos hegesztési varratszilardsag
érhetd el, amennyiben a beallitott
paraméterek azonosak.

A digitalis berendezések elényét a pontos
és konnyU szoftveres vezérelhetoség
jelenti, amellyel bonyolultabb folyamatok
is megvaldsithatok, mint az analog
berendezessel.

A digitalis berendezéseken beallithato
paraméterek az alabbiak:

— frekvencia,

— aram,

— fazis,

— pulzusszélesség modulacioja.
Ezekkel a paraméterekkel a feldolgozott
anyagtol fuggben egyedileg
szabalyozhat6 az oOmledékréteg
kialakulasa és vastagsaga.
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Nagy teljeS|tmenyu Iangvagas
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Termikus vagorendszerek és rendszerelemek
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Hegesztorobotok es
autoipari alkalmazasok
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humanoid vagy antropo-
morf robot karrendszer W i
rotacios (R) mozgasokkal / -
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1870

meg inkabb
HUMANOID
robot s

(C) Dr. Bagyinszki Gyula:
HEGESZTESTECHNIKA



Modularis felepitées

robot-részegységek robot-perifériak
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Komplett robotos
hegesztocella

biztonsagtechnikai
megoldasokkal
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Robot tipusrendszerek, ivhegeszto robotcellak

Ikerrobotos, készulék nélkuli Utazopalyas ivhegeszto
automata ivhegeszt6 (C) Dr. Bagyinszki Gyula: robotrendszer 3
robotrendszer HEGESZTESTECHNIKA



obotrendszer szinkronvezerlessel
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"Frontpull” huzalel6tolo-
berendezés
Dual huzalvalté hegesztofej
lkerhuzalos hegesztofej
Hegeszto-aramforrasok
parhuzamos kapcsolasban
Plasma-TIG hegesztofej

(C) Dr. Bagyinszki Gyula:
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A ,microMIG” eljarasvaltozat kiboviti a MIG hegesztési eljarasok
alkalmazhatosagi teruleteit vékony lemezek iranyaba

B
-

t
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Robotositott ivhegesztes
folyamatvezerlesi megoldasa

Hegeszt6-aramforras

Robotkar . Huzalelétold
berendezés

Robotvezérlés

. analog Huzalelétolasi sebesség
vezérlokartyaval
_ - _ Hegesztés bekapcsolasa
Hegesztés bek & - - ey g
G i a_sa» Heg’e?,ztea feszultseg
Vezérl fesziiltség (U,_) sl A
ez g (Y, B Huzalelbtolasi sebesseg
o B L | vezérlése .
Vezerld fesziltség (v, ) ¢ Programcsomag kivalasztas
o ‘l, . % ' Aramatfolyas érzékelése
isszajelz ' . igitali
| Visszajelzés hegesztdiv meglétérd| Interfész Dlgltal_ls' -
folyamatvezérlé
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Synchroweld funkcio
A Synchroweld funkcio legfobb elénye, hogy hasznalataval a hegesztési fajlagos
hobevitel folyamatosan allando értéken tarthatd, meg hirtelen, és nem szandékolt
modon bekovetkez0 hegesztesi sebesség valtozas eseten is.

Hegesztes Synchroweld nelkiil Hegesztes Synchrowelddel

Eredmény: optimalls hegesptes

98069 00000

Az 1, 2,4 és 5 szamu csiszolatok a varrat

azon pontjairdl szarmaznak, ahol a robot

iranyt valtott. Ezekben a pontokban a robot - e
4 . ’ [P lppanyag= 1,430

sebessege lecsokken, tul sok energiajuta | .72 7 ises

munkadarabba, s ez egyenetlen Védagaz=97,5% Ar. 1.5 % CO,
varratképet, sot atolvadast okoz esalnic i oo

Heg, sehessez v= 2.2 m/min

Synchroweld nélkdl.

(C) Dr. Bagyinszki Gyula: 35
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Célberendezések

orbitalis cs6hegeszt6-berendezés

tobbhuzalos fedettivii berendezés

o 2 P
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a hegeszto(k)

a munkadarab(ok) szamara
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Nl

cihajthato pneumatikus leszoritassal Pneumatikus szorité hengerek hidraulikus e
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Indukcios hevito
berendezés
mobil

kivitelben
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Diddalézerek
és
csatolasuk
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A szallézer (fiber laser) eseténben az itterbiummal (Yb) otvozott optikai szalat diddalézerrel
gerjesztik, vagyis a hajszalnal is vékonyabb optikai szal tolti be a rezonator szerepét.

A sugarzas hullamhossza 1,062 um. A szallézerekben kivald sugarmindsegu, jo hatasfokkal
|étrehozott Iézersugar teljesitménye elérheti akar a 20 kW-ot is.

legréteq

multimaéd gerjeszto szalak

gerjeszto

feny i e
tiikar tiikor lezer sugar

otvizitt optikal szal
lencse lencse

aktiv mag

szigeteld védd boritas

A diszklézer egy sajatos kombinacioja a szilardtest es dioda lézereknek. A legujabb diszklezerek
jelenleg akar 10 kW teljesitményre is kepesek. Nagy elonyik, hogy a sugarmindség a teljes
teljiesitmény tartomanyban allando és nem érzékeny a reflexiora, tovabba, hogy a kiemelkedd
sugarmindségil s nagy hatasfoku lézerteljesitmény optikai kabelen tovabbithaté

YI:YAG tarcsa
gerjeszto feny
£ 7a
II /
{‘-{ ‘ @r sugar
| \ { \
“.,R hoelvezetd I'- F.'

-

cielektrikus hevonat
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Lézeres mikrohegesztes
N —q;;_ "-.-.n I‘
. _ 2 d ' Demo
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Fesziltség [V]

Fesziiltség [V]

Meresek digitalis oszcilloszkoppal
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SpeedPuls 44
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Hegeszteési folyamat felugyelo rendszer

pPOWer Source
151y ] fesziltseg merd
adapterek

testkabel

folyamat-

sSZenZor

huzalelotolasi

. WeldAnaIfL
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A HKS rendszer a kiovetkezo elemekbol
all:

1. HEGESZTES FELUGYELETE
2. AUTOMATA MINGSEGBIZTOSITAS
3. KALIBRALAS ,

4, HEGESZTESI ADATOK ELEMZESE
5. HEGESZTESI HIBAK FELDERITESE

A rendszer a kivetkezo alegyséegekbaol
all:

- Ipari szamitogep

- szoftverek

- sZenzorok
- kabelek es kiegeszitd alegysegek
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Hegesztési hibak felderitese elektromos paraméterek vizsgalataval

Ivdinamika
felligyelet

Matematikai minta

80-96 %

Pessojuod Isalawsijg) eqiy

Fix érték hatarolas -
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Kep

A parameter erteket fix
ertekekkel hatarolja

A parameter erteket
egy referencia
gdrbehez viszonyitva
burkoldgdrbevel

Aram és feszliltség
jelalakot beolvas es

egy minta jelalakkal

negyedmasodpercenkeént

flgagd, alacsony
hibafelderitesi rata

an, kis hibak esetén
nagy a teves riasztas

valdszinlsege

hatarolja :
dsszehasonlitja
Adatgydjtesi . .
frekvencia 1-50 meres/sec 1-3 kHz 10 kHz 51 kHz
Esgﬁéigltcaﬁllgralt & Valos idejd elemzes s
tigaetien j%'b% P kiértékelés; Kildnleges
Elérviik Keves dsszetevo, hibafelderites, Kis valtozasokat is nagy fnlgz:r;;gg;?uk
Y alacsony ar statisztikal beallitas- erzekenyseggel mer 1 fustabilits s
tanitasi funkcio a '2 fvhosse
kinnyebb Lo : .
kezelhetdségért 3.Rovidzarlat dinamika
Bizonyos hegesztesi
Rossz meréasi hibak (porozitas,
pontossag, kalibralas atlyukadas) nem Nagyon bonvolult
Hatranyvok | hiany, hegesztési gép-| azonosithatok 100%- |[beallitds-tanitasi eljarast
igenyel
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Alapanyag

!

Azonositas
(Data Matnx Wonalkod RFID,sth.)

% N HKS

TSGR e e MiNOseghiztosito

l V4 T V /4

Azonositas ‘ es felugyelo
A

Y

h 4

Minfségvizsgalat

, _ , rendszer

Azonositas + Aramforras
Hegesztés technoldgiai .| HKS Mindségbiztositd és u rgz
F.:dyamat » Cé|gép vagy Robot - = FE|Ug'fE|ﬁ Rendszer I nteg ra I asa
I T
HIKE kalibralt Azonositd adatok, Hegesztési Parameéterek

Szenzorok Adatgyiajtés, Archivalas, Dokumentalas te Ij es ka rl’j

< —=— mindségiranyitasi

o Tl et

Kigrtékeles

rendszerbe (TQM)

Megfelelt ?

L = b §oren
Javitd munkaallomas q

HKS PartManager

Faktar
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Virtualis hegeszto trenerek
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