2021. 11. 11.

j att Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék

Hegesztés és rokon technologiak

Dr. Palotas és Prof. Kaplan nyoman

Fémek technoldgidja

Dr. Orbulov Imre Norbert
Anyagtudomany és Technolégia Tanszé

Ellenallas hegesztési
eljarasok

(Zatt Ellenallas hegesztés

* A darabon atfolyé aram Joule-héje heviti fel a
darabokat

* Lehet kozvetlen és kozvetett is

a nyomds hefye /

T o hegesztés
helve

indukitor
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csownahegesziés hegesztés

Ramras
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Folyamatos leohasztésii

‘Tompahegesztés

Vonahegesztés

cso

Vonalindukdoros

Tekercdduktoros

Kozvetlenbetapialasi
( cstisz6érintkez0s )
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* Széles mérettartomany
+ Atlapolt: 0,005...30 mm
* Tompa: 0,01...350 mm
* Kereszt: 0,01...80 mm

* Csaknem minden anyag
* Gépesitett, automata

* J6 minGség

* Kis h6hatas dvezet

* Termelékeny

* A berendezés koltséges

* Szakemberigény
« Uzembeallitas
o Uzemeltetés
* Karbantartas
* Rossz beadllitas esetén
sok selejt
* Mechanikai

tulajdonsagokat be kell
mérni
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@utl Ellenallas ponthegesztés

* Er6hatds alatti kristalyosoddas hozza létre a kotést
* Szdmos alvaltozat
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@atl Ellendllds ponthegesztés

* Munkarend fontos a kotés
mindségéhez

* Egyszerl munkarend

« Osszetett munkarend
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it Paraméterek és alkalmazas

* Elektréda 4tméré * Lemezek atlapolt kotése
* S figgvényében * Autdkarosszéria

* Aramsiir(iség * Csaknem minden
* Kotésteruletre vetitve anyagra
« Anyagtdl fiigg * Cu és otvozetei csak W-

betétes elektrédaval
* Vegyes kotések is

* Edz6désre hajlamos
anyagok kiilonleges
munkarenddel

* Elektrédanyomas
* 70...250 MPa
* Anyagtol fugg
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Ellendllds vonalhegesztés

 Gyakorlatilag folyamatos ponthegesztés
* Pontsor, vagy tomit6varrat

 Lényegesen nagyobb dram kell — kész pontok...

=
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Vonalhegesztés valtozatok

@atl Vonalhegesztd gépek

14 /43
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@atl Vonalhegesztés alkalmazasa

* Lemezek atlapolt hegesztésére

* F6leg tomits varratokat készitlink (radiator)

* avarrat mechanikai tulajdonsagai rosszak a folyamatos
hékezelésnek koszénhetden, igy tehervisel varratként azok
nem alkalmazhatok

* Kis atfedés (0,8 ... 1,5 s) esetén tompakotés is
készithetd
* FGleg atlapolt kotéseket készitenek (a > 4s),

tompakotésre a folids vonalhegesztés el6nyosebben
alkalmazhaté

* Anyagkombinaciok mint ponthegesztésnél
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@utl Ellendllds dudorhegesztés

* Az dramot és az er6t nem az elektréda, hanem a
munkadarab természetes vagy mesterséges dudorja
koncentralja

* A dudor megolvad, az olvadt anyagok sorjaba
nyomadnak, képlékeny alakvaltozas kot

A dudor

* A hegesztés helyén
h&egyensuly kell

* A dudor és a darab
egyszerre olvadjon meg  * Vonaldudor

« Dudor a nehezebb Z T m:z,”:ﬁ

* Kérdudor
* Gy(r(idudor

darabra
* Vegyes kotésnél a dudor iy -
a jobb hévezets e R
képességl és nagyobb _
olvadaspontu darabra i EHZ
« A vékonyabb darab a ' | =
mérvadé
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@dﬂ Munkarend, tipikus kotések
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@utl A dudorhegesztés alkalmazasa

* Az ipar minden teriletén alkalmazhaté
« JelentGs konstrukcids egyszer(sitéseket tesz lehetévé

* Anyagok hasonléan, mint a ponthegesztésnél
¢ A dudorhegesztés gépei robosztusabbak

* Az ellendllas csaphegesztés is dudorhegesztés (lasd
késébb)

—

@atl Ellenallas tompahegesztés

* A tompan 6sszenyomott
darabokon atfolyd dram felheviti a
darabok érintkezési fellleteit
(egyes véltozatoknal meg is
olvadnak azok)

* Az er6t novelve 6sszenyomjuk a
darabokat

* A képlékeny alakvaltozas hozza
létre a kotést (az olvadt anyagok
sorjaba nyomddnak)

@atl Az ellenallas tompahegesztés

valtozatai

* Z6mit6 tompahegesztés
* Leolvasztd ellendllas-tompahegesztés

* Elémelegitéses vagy szakaszos leolvasztd
tompahegesztés
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Jatt A tompahegesztés alkalmazasa

* Az ipar minden teriletén alkalmazzak

 Tengelyszer( alkatrészek, lancok, csapok stb.
hegesztése

* Anyagcsoportok
« Otvozetlen, gyengén és erésen 6tvozott acél
* Edz6d6 acélok
« Szines és konny(ifémek
* Vegyes kotések

* A méret korlatoz
¢ Acél, nikkel: 0,3...20 mm
* Réz:0,3..14 mm
¢ Al, CuZn, CuSn: 0,3...18 mm
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Z0mitd tompahegesztés
2:03

http://www.youtube.com/watch?v=VgPcHrpnmoQ
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http://www.youtube.com/watch?v=VgPcHrpnmoQ
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Sajtolohegesztési
eljarasok hébevitellel
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@an Dorzshegesztés

 Darabok kozotti surlédas heviti a darabokat

* A mozgast gyorsan lefékezziik, a darabokat
6sszenyomjuk
* Eredeti 6sszeszoritd erével
* Megnovelt 6sszeszorito erével

* A j6 hegesztésre a szimmetrikus alakvaltozas, a
szimmetrikus sorja jellemzé

26/43

26

@an Forgd mozgasu dorzshegesztés

* Forgd mozgasu dorzshegesztés
* Egyik darab forog
* Mindkét darab forog
* Kozbetét forog
* Legalabb az egyik darab
forgasszimmetrikus

STATIOHARY CLAWPED FIPES

hsHOREL

RING ROTATED
AND COMPRES SED
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Doérzshegesztés
1:05

http://www.youtube.com/watch?v=-aEuAK8bsQg

@an Rezg6 dorzshegesztés

29
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* A relativ elmozdulas nem forgas, hanem linearis
elmozdulas jellegi

* Barmilyen keresztmetszet hegeszthetd

2

WOTION L_ —

Rezgd ddrzshegesztés
0:37

http://www.youtube.com/watch?v=iG3t0Q7UuCU
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http://www.youtube.com/watch?v=-aEuAK8bsQg
http://www.youtube.com/watch?v=iG3t0Q7UuCU
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@uu Kavard dorzshegesztés

* A darabba egy keményebb szerszamot nyomnak

* Az anyag helyileg nagy képlékeny alakvéltozést szenved,
ellagyul, 6sszekeveredik

Robotositott kavard
dorzshegesztés
3:46

http://www.youtube.com/watch?v=aNbQH8XBgxQ
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n * Hagyomanyos esetben
| % a darabokat nagy

L 2 teljesitmény(i fékkel

A e lefékezik

.
Hagyomanyos dérzshegesztés * Lendkerekes esetben a
darabok
6sszenyomasakor
keletkez6 ellendllas
fékez

* Nagy darabokndl jé

Lendkerekes dorzshegesztés

33/43

33

11


http://www.youtube.com/watch?v=aNbQH8XBgxQ
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EZ;JGH Paraméterek és alkalmazas

* Keresztmetszet befoglalé ¢ Eltéré geometriaju

mérete darabok
* 5..30mm
. * Eltér6 anyagu darabok

* Fordulatszam Yag

« 500...1400 min? * Tengelyek, csapok, csovek
+ Osszeszorité nyomas n:gnetes csapok, rotorok

+ 20..200 MPa sth.
* Z4ré nyomas * Szerszamgyartas

* 40..300 MPa * Kdérszimmetrikus
* 1d6 alkatrészek

* El6melegités 1...100's tomeggyartasa

* Kotés0,1.0,5s * Profilok hegesztése
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@an Alkalmazasi példak

35/43
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* Elektromos ivet hlznak a csap és az alaplemez koézott
* Lehet nagyteljesitményii kondenzétor telep is

* Az olvadt anyagokat sorjaba nyomjak
« Atmenet az iv- és sajtolohegesztés kozott

A kotést képlékeny alakitds hozza létre

* Nagyobb keresztmetszeteknél a kristalyosodas is
szerepet jatszik

* VédGgaz szlikséges

37

@an Csaphegesztési eljarasok

IV - CSAPHEGESZTES

| IVHUZASOS CSAPHEGESZTES | ’ KONDENZATOR KISUTESES ‘

CSAPHEGESZTES

Egyébiv -

‘ Tyhiizasos | Rovidciklusi
ivhizasos (784) hegesztések

Ivhiazassal (785)

Gytjtécsicesal
gyiiris (783)
| —— Forgoi: Ivhuzésos csaphegesztés
Védogazas || Fedettiv olvadé peremmel (787)
(783)
38/43
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(Zjatt fvhizasos csaphegesztés

* Erintkezéssel rovidzar
* A csapot elhuzzak, iv jon létre

* Az iv megolvasztja a csap végét és a hordozo feliiletet

* A csapot a darabhoz nyomjék, az olvadt anyagok
sorjdba nyomddnak

* A kotést képlékeny alakvaltozas és kristdlyosodds hozza
létre

* Mdédozatok
* Normal maddszer, révidciklusu, kiipos csapos, gyujtogydir(s

39

13



2021. 11. 11.

Rovidzarlat ivképzodés Hegesztett ktés Munkarendi abra

|
|
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@an Paraméterek és alkalmazas

* Csapatmérd * Otvozetlen és 6tvozott
*2..25mm acélok
* Aramerésség * Al és dtvozetei
* 80d A * Cu és 6tvozetei
* Nyomas * Vegyes kotések
*+ 10 MPa ,
Lo * Lemezek és csapok
* lvhizasi id6 N Kh
. 0,2..4ms em csak hengeres,

hanem akar
szabalytalan csapok is
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Keramiagyrds
csaphegesztés
0:55

http://www.youtube.com/watch?v=2P0O 3pKXYMk
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http://www.youtube.com/watch?v=2PO_3pKXYMk
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K6szondm a figyelmet!

Dr. Orbulov Imre Norbert — orbulov@eik.bme.hu
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