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A kopas csokkentése a vibracios
hegesztésnél
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A hére lagyuld mianyag elemeket sokféle hegesztési mddszerrel lehet
egymashoz rogziteni, pl. forré drétos, fatéelemes, ultrahangos vagy vibracios
hegesztéssel. A kdzepes és nagy targyak hegesztésekor a hékozléses he-
gesztés utan a vibraciés hegesztés a leggyakrabban alkalmazott mddszer.
El6énye a rovid ciklusidb. Szivesen alkalmazzak az autogyartasban, a villamos
iparban és a haztartasi gépek gyartasaban.

Valamennyi hegesztési eljaras lényege az, hogy a hegesztési zonaba va-
lamilyen mddon energiat juttatnak, amelynek hatasara az anyag meglagyul.
Ezzel egyidejlleg a hegesztendd darabokat egymashoz nyomjak, és a folyé-
konnya valt anyag dmledéke kitolti a varratot. Vibracios hegesztéskor allandé
hegesztendd felllettel, amely altalaban rezonal ezzel a rezgéssel, és ezaltal
felmelegszik. A vibraciés hegesztésnek is van tobb mddja (sz6g alatti, linearis,
biaxialis stb.). A vibraciés hegesztés gyors, reprodukalhatd, megbizhatd kotési
modszer, hatranya viszont, hogy hegesztés kdzben az 6sszekotendé feluletek
kopnak, ami a kés6bbi felhasznalas soran problémakat okozhat.

A kopas csokkentése vagy elkerulése
elédmelegitéssel

A vibraciés hegesztésnél fellépd kopas elkerllésének vagy csdkkentésé-
nek egy lehetséges modja a hegesztendd felllet eldmelegitése, ami torténhet
infravords sugarzassal, |1ézersugarral, mikrohullamokkal vagy forré gazzal. Az
elémelegités legalkalmasabb mddjat a gazdasagossag donti el. Az elémelegi-
téses hegesztés nyomas- és elmozdulasdiagramja (1. abra) hasonlé a ha-
gyomanyos vibraciés hegesztéséhez. El6szor a hdsugarzot helyezik el a he-
gesztendd fellletek kdzé, és azokat felmelegitik. Ezutan a felmelegitett fellle-
teket egymasra helyezik (lehetéleg minél gyorsabban, hogy ne hiljenek le),
kovetkezik a kotési fazis, végul a tartds nyomas alkalmazasa. Az elémelegitett
fellletek 6sszenyomasakor el6szor ugyanolyan préselésbdl szarmazé megfo-



lyas Iép fel, mint a normal termikus hegesztéskor. Ezutan (mar nyomas alatt)
kerll sor a vibraciora, amelynek soran a kotésre varo darabok kozelebb kerul-
nek egymashoz, tovabbi anyag olvad meg és folyik be a hegesztési varratba.
A hegesztési folyamat utolsé fazisaban a hegesztett varratot lehitik, hogy
megszilarduljon. A kombinalt eljarasban valamennyi paramétert optimaini kell,
amely a két kulon eljarasban szerepel. A paraméterek nagy szama miatt az
optimalizacio elég bonyolult, ezért eleinte a legtobb paramétert allandoan tart-

jak és csak a tobbit varialjak.
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1. abra Az el6melegitéssel kombinalt vibracios hegesztésnél kapott
nyomas- é€s elmozdulasgorbék

Maédositott biaxialis vibraciés hegesztdéberendezés

A médszerfejlesztéshez egy Branson 100 tipusu vibracids hegesztégépet
hasznaltak, de a linearis hegesztési modellt alkalmaztak, mert ennél 1ép fel a



legnagyobb kopas. Mivel az otlet uj és szabadalomképes, eddig a piacon nem
volt elérhetd ilyen kombinalt hegesztégeép. Az eldbmelegitéshez egy kétcsoves,
Kis hullamhosszu sugarzot hasznaltak, amelyet pneumatikus eszkozzel suly-
lyesztettek a hegesztendd fellletek kozé. A flitdtest lesullyesztését és kieme-
|ését integraltak a hegesztéegység vezérlésébe. A kopas mértékét egy felfogd
egységgel és tomegmeéreéssel becsulték meg. A vizsgalatokat olyan munkada-
rabon végezték, amelyen korabban erds szalasodast és kopast figyeltek meg.
A kisérletekhez lGvegszallal erésitett polipropilént (GF-PP) és erdsités nélkili
polipropilént (PP) is hasznaltak. A cél nem is az ilyen hegesztésre legalkalma-
sabb munkadarab kivalasztasa volt, hanem egy olyan probatesten akartak
meérlegelni az elémelegités hatasat, amely sok problémat okozott. Prébalkoz-
tak egyoldalu és kétoldalu melegitéssel is, de a nyomasprofilt mindvégig al-
landdan tartottak. A vezérlést az elmozdulason keresztul valdsitottak meg. Az
elébmelegitéssel jelentésen csokkent a kopas mértéke — nyolc masodperces
elémelegités utan mar egyaltalan nem volt észlelhet6. Az elémelegités nem
noveli jelentdsen a teljes hegesztési ciklus hosszat, mert a vibracios szakasz
tartama rovidul. Mivel a berendezésen a flitéelemek behelyezése és mozgata-
sa nem volt optimalis, csak annyit lehet mondani, hogy megfeleléen optimalt
berendezéssel a hagyomanyos vibracios hegesztéssel 6sszemeérhetd ciklus-
idOket lehetne elérni. Amint varhaté volt, egyoldalu melegitéssel nem csokkent
olyan mértékben a kopas, mint a kétoldalu melegitéssel (a melegitett és nem
melegitett oldal 6sszenyomasakor lehilés és a mozgékonysag csokkenése
lép fel a varratban).

Fontos viszont, hogy a kopas csdkkenése mellett az elémelegités hatasa-
ra n6tt a hegesztési varrat szilardsaga is, kulonosen az erésitetlen PP mintan.
A jelenséget annak ellenére észlelték, hogy a kisérletek soran nem torekedtek
a hegesztési varrat szilardsaganak optimalizalasara. Az el6zetes eredmények
is azt mutatjak, hogy a hagyomanyos vibracios hegesztés elémelegitéssel vald
kombinacidja szamos eldnnyel jarhat, bar a folyamat teljes optimalizalasa és
az erre a célra legmegfeleldbbb berendezések kifejlesztése még a jovo fel-
adata.
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