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HEGESZTES I-1I

A kiilonbozé kotéstipusokat az 1. abra szerint csoportosithatjuk. A kotés erdsségét
tekintve az anyaggal zaré kotések a leger6sebbek. Ezen beliil is a ragasztott kotésekre az
adhézié a jellemzd, a forrasztott kotéseknél szintén adhézié diffuzids réteggel, mig a
hegesztett kotéseknél a kohézid. Tehat a jol kivitelezett hegesztés fog mindkozil a
legerdsebb kotésszilardsaggal rendelkezni, hiszen itt elsé6rendii fémes kotés fog kialakulni
a kotendd6 darabok kozott.
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1. Abra. Kotéstipusok csoportositasa

A fémes kotés a vegyértékelektronok kolcsonos elektronfelhdbe torténd leadasat
jelenti, tehat létrehozasahoz a kotendd feliilletek racsparaméter tavolsdgba tortné
megkozelitése sziikséges. Egy igen finoman megmunkalt feliilet feltileti édessége még
mikrométeres, mig a fémes elemek racsparamétere nanométeres tartomanyba esik. Tehat
hegesztéskor feliileti érdességbdl adédé kozel harom nagysagrendnyi kiilonbséget kell
athidalni.

Ha ezt a problémat a feliiletek megolvasztasaval és az 1j feliiletek kozotti 6mledék
kristalyosodasaval oldjuk meg, akkor dmleszté hegesztésekrél, ha pedig a feliiletek
nagymértékli alakvaltoztatasaval (Osszesajtolasaval) akkor sajtoléhegesztésekrdl
beszéliink (2. abra). Az sajtolohegesztésekhez a feliiletek nagy alakvaltozasa sziikséges
(150-200%).

A sajtol6 hegesztési eljarasokat tovabb csoportosithatjuk még a szerint is, hogy az
tjrakristalyosodasi hémérséklet alatt, vagy felett torténik a hegesztés. Ertelem szer(ien a
hémérséklet novelésével csokken az dsszesajtolashoz sziikséges erd (2. abra) és azok az
anyagok is hegeszthet6vé valnak, melyek szobahOmérsékleten nem képesek
nagymértéki alakvaltozasra.
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2. abra. Hegesztési eljarasok csoportositasa
a hegesztési homérséklet és nyomas fiiggvényében

A kiilonb6z6 hegesztési eljarasokat szokas a hdbeviteli forras, az alkalmazott
hozaganyag és varratvédelem szerint megnevezni. A hegesztési eljarasok szabvanyos
magyar elnevezéseit és a szamjelliket az ISO 4063:2016 szabvany tartalmazza. A
hegesztés és rokon eljarasok altaldnos magyar kifejezéseit az MSZ ISO/TR 25901-1:2020
el6szabvany tartalmazza.

A laborgyakorlatok soran mindkét fécsoportba tartoz6 eljarasokbol a legtobbet
hasznaltat és egyben a legszélesebb korben robotizalt eljarasokat nyilik lehetdségiik a
hallgatéknak kiprobalni.
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Hegesztés I.

Huzalelektrodas védogazos ivhegesztés (13)

A 13-as eljarascsoportba tartozé huzalelektrédas véddégazos ivhegesztéskor a
folyamatosan dobrol, vagy horddbdl el6tolt huzal és a munkadarab kozott gyujtunk ivet.
Az iv megolvasztja a munkadarab feliiletét és a hegeszt6huzalt, igy képezve 6mledéket. A
varrat védelmére aktiv és semleges véddgazok alkalmazhaték. A berendezés elvi
felépitését az 3. abra szemlélteti.

huzalel6tolom

hegeszt6pisztoly

gazpalack

dramforras testkabel

3. abra. Huzalelektrodas védogazos ivhegeszto-berendezés elvi felépitése

Megjegyzend6, hogy laborjainkban kozponti gazellatd rendszer mukodik,
ellendrizziik hegesztés el6tt, hogy a berendezések a kevertgaz (Corgon - 82% Ar +
18% Coz) elvételi pontra vannak csatlakoztatva (mindig a jobb oldaliak) és a
rotaméteres elvételi ponton az elzaro szerelvény Ki van nyitva (4. abra). A gdzdram
beallitasan ne valtoztassunk, azt bizzuk a gyakorlatvezet6kre amennyiben sziikséges.

Alkalmazott véd6gazok lehetnek (MSZ EN ISO 14175:2008): CO2 (C1), argon vagy
argon és COz2 (M21) gazkeverékben is ezért az eljarasok megnevezései lehetnek:

Huzalelektrodas semleges véddégazos ivhegesztés (131-133) (MIG-hegesztés a
Metal Inert Gas szavak kezddbetliibol). Szokasos véd6gazok: argon (Ar) esetleg hélium
(He).

Huzalelektrodas aktiv véd6gazos ivhegesztés (135-138) (MAG-hegesztés a Metal
Active Gas szavak kezdo6betiiibdl). Szokasos védbégazok: széndioxid (CO2) és széndioxid-
argon keverékek.

US angol roviditése (131-138)(GMAW a gas metal arc welding szavak
kezd6bettiib6l)

Hegeszt6anyag: az alapanyaghoz valasztott, megfelel6 kémiai 0Osszetételll
huzalelektrdda, lehet tomor, vagy portoltést is. Jellemzd elektroda-atmérdk: 0,8; 1,0; 1,2;
1,6 mm, feliilete lehet csupasz (polimerrel bevont) vagy rézzel, vagy bronzzal bevont.
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A hegesztési paraméterek ugymint fesziiltség, huzalel6tolds (dramerdsség),
hegesztési sebesség, pisztolytavolsag és pisztolytartas helyes megvalasztasahoz a 5 - 7.
abrak nyujtanak segitséget.

Argon Kevertgaz |
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4. abra. Rotaméteres elvételi pont tiszta Ar és Ar+Co: gazkeverékekhez
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5. abra Segédlet a hegesztési paraméterek kivalasztasahoz
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7. abra Segédlet a helyes pisztolytartas kivalasztasahoz kiillonb6z6 varratpoziciéknal

Eljarasvaltozatok 1SO4063:2016 szerint

13 Huzalelektrédas, véd6égazos ivhegesztés

131 Tomor huzalelektrédas, semleges védégazos ivhegesztés

(MIG-hegesztés tomor huzalelektrodaval)

132 Porbeles huzalelektrédas, semleges véd6gazos ivhegesztés

(MIG-hegesztés porbeles huzalelektrodaval)

133 Fémportoltetl huzalelektr6das, semleges véd6gazos ivhegesztés
(MIG-hegesztés fémportoltetii huzalelektrédaval)
135 Tomor huzalelektrodas, aktiv véddgazos ivhegesztés

(MAG-hegesztés tomor huzalelektrodaval)

136 Porbeles huzalelektrddas, aktiv véddgazos ivhegesztés
(MAG-hegesztés porbeles huzalelektrodaval)

Hegesztés
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138 Fémportoltet(i huzalelektrodas, aktiv védbégazos ivhegesztés
(MAG-hegesztés fémportoltetli huzalelektrodaval)

A Hegesztés I laborgyakorlat soran elvégzendo feladatok:

1. részfeladat:

Az S 235 JR 3 mm vastag tesztlemez élével parhuzamos varrathernyo képzés felrako
hegesztésként. A h6 hatasanak megfigyelése a munkadarab deformécidjara. A tesztlemez
mindkét oldalan a felrakd hegesztés gyakorlasa. A pisztolytartas és pisztolytavolsag

hatasanak megfigyelése az ivstabilitasra és varratképre.

2. részfeladat:

2 db S 235 ]JR 3 mm vastag lemez 0sszeflizése a sarkaikon, utdna bels6 sarokvarrat
készitése. A be, ill. atolvadds megfigyelése. Ezutdn a meghegesztett darabot fogdval

megforditva a ,satortetd” kiils6 élének meghegesztése.

Hegesztés
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Kézi ivhegesztés (111)

Kézi ivhegesztésnél (111-es eljaras) (régi nevén bevont elektrodas kézi ivhegesztés) az
elektrodafogdban elhelyezett bevonatos elektroda és a munkadarab(ok) kozott ég az iv. A
keletkezett h6 megolvasztja a munkadarabokat, a maghuzalt és annak bevonatat (8. abra).

A kézi ivhegesztés (111) elvi elrendezése

Bevonatos elektroda Elektrodafogd

- J Testkabel

Aramforras

~/=

+

Munkakabel Munkadarab(ok)

A bevonatos elektréda leolvasztasakor lejatszédo folyamatok

Elektréda bevonat Elektréda maghuzal

Védégaz képzédés\

Védégaz atmoszféra

Elektromos iv

Beolvadasi

. — T R mélység

Cseppatmenet  Omledékfiirdé  Hohatasovezet

4

8. abra A kézi ivhegesztés elvi elrendezése és a
varratképzéskor lejatszod o folyamatok sematikus abraja

A hegeszt6palcak tipikus maghuzal atméréje 1,5 - 6 mm, a hosszuk 300 - 500 mm.

Ebbdl adddban a hegesztési aramerdsség 30 - 500 A kozott valtozhat, igy vékonylemezek
és vastagabb (~4 - 6 mm-es) szelvények egy varratsorral torténé kot6hegesztésére is
alkalmas. Természetesen feltileti bevonatképzeésre azaz felrakdhegesztésre is alkalmas ez
az eljaras. Az elektréda bevonatanak f6 feladatai:

>
>
>

ivstabilizalas,

védogazképzés (a hegesztés helyén védi az 6mledéket a kornyezeti atmoszfératdl),
metallurgiai folyamatok szabalyozasa az 6mledékfiirdében (6tvozés, dezoxidalas,
denitralas stb.),

salakképzés (a salak részt vesz a metallurgiai folyamatokban, védi a még meleg
varratot a kdrnyezeti atmoszfératdl és a lehiilési sebességet is csokkenti),
fémportartalmi bevonat esetén noveli a leolvadasi teljesitményt és a kihuzasi
hosszt.
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Leggyakrabban savas, cellul6z, rutilos és bazikus bevonati elektrodakat
alkalmaznak. A savas bevonatu elektrédaval mély beolvadasu esztétikus varratok
készithetdk, viszont higfolyds salakja miatt poziciohegesztésre nem alkalmas.

A hegesztési poziciok attekintését és betiijeleit a 9. dbra szemlélteti.

Csovek Kkorvarratanal szinte minden

\\\\\\\\\‘ hegesztési pozici’én, Végigrfleg_y_ a .h(?gesztc’i,
% ezért csOhegeszténél a tovabbi jeloléseket:
é » PJ - rogzitett cs6 fentrdl lefelé
PG hegesztve,
é » J-L045 - ferde tengely( rogzitett cs6
PF / fentrdl lefelé hegesztve,
%/ » PH - rogzitett csé lentrdl felfelé
hegesztve és
///////// > H-L045 - ferde tengelyl rogzitett

cs6 lentrol felfelé hegesztve.
9. dbra A hegesztési poziciok betiijelei az MSZ

EN ISO 6947:2011 szabvany szerint

A cellul6z bevonatu elektrodak bevonataban nagy mennyiségili szerves anyag (pl.:
cellul6z) sok véddégazt és siiri salakot képez, igy az elektréda kifejezetten alkalmas
pozicidhegesztésre és Kkiiltéri hasznalatra (csovek gyokvarratdnak hegesztésére
fejlesztették ki). A rutilos elektr6dak bevonatanak f6 komponense a rutil (TiOz), ezen
elektrodakkal a legkonnyebb hegeszteni és valtdéaramu hegesztésre is alkalmasak. A
legjobb mechanikai tulajdonsagu varratok (legkisebb TTKV is) a bazikus bevonatu
elektrodakkal érhetd el. Viszont veliik a legnehezebb hegeszteni, mivel leszoritott ivet kell
tartani, ami kb. maghuzal atmérdéjének megfelel6 ivhossz (mikézben a palca folyamatosan
leolvad).

Kézi ivhegesztést széles korben alkalmazzak annak ellenére, hogy nem tul
termelékeny. Ennek oka, hogy a berendezés és a hegesztés kivitelezése relative egyszeri
és az otvozetlen acéloktol kezdve az erdsen 6tvozott acélokon at a szerszamacélokig
minden acéltipushoz kaphaté palca. Nemcsak acélokhoz, de nikkel-, aluminium- és
rézotvozetekhez taldlunk hegesztéanyagot, amibdl akar par darab palca is vasarolhat6
(tobbi ivhegesztd eljarasnal tobb kg esetenként tobb tiz kg a minimalisan megvasarolhaté
mennyiség) igy kedvelt eljaras javitohegesztéshez és otthoni barkacsolashoz is.

A Hegesztés I laborgyakorlat soran elvégzend6 tovabbi feladatok:

3. részfeladat:

Az S 235 JR 3 mm vastag tesztlemez élével parhuzamos varrathernyo képzés felrako
hegesztésként. A h6 hatasanak megfigyelése a munkadarab deformacidjara. A tesztlemez
mindkét oldalan a felrak6 hegesztés gyakorlasa. Salakolaskor fokozottan figyeljiink,
hogy ne a tarsaink felé térténjen!

4 részfeladat:

A mar a 2. részfeladattal meghegesztett ,satortetével” parhuzamosan még egy lemez
hozzaflizése a darabhoz majd szabadon valasztott hegesztési pozicidban
hozzdhegesztése. A kiilonboz6 hegesztési pozicibkban torténd hegesztések kozotti
kilonbségek megfigyelése. A lemezek vizben torténd lehilitése utdan, amennyiben nem
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tartanak ra igényt a fémhulladék-konténerben valé elhelyezése, a hegesztési munkahely
rendberakasa.
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Hegesztés Il.

Hegesztorobot berendezés

Készetette: Kemény David

A folyamatos fejlédésnek koszonhetéen az iparban egyre inkdbb tapasztalhatd, hogy
amilyen munkakort lehet, automatizalassal kivaltanak. Ennek egyik legegyszeriibb
modszere a robotok alkalmazdsa. A robot egy olyan mechanizmus, amely el6zetes
programsor definialasa utan énalléan képes feladatokat végrehajtani. Miikodését tekintve
lehet kozvetleniil emberi iranyitas alatti, vagy onalloan munkavégzésre képes allapotban
(szamitégép vezérelt).
Megkiilonboztethetiink szolgaltaté és ipari robotokat.
e Szolgaltaté:

o Haztartasi (pl.: takaritogépek)

o Hadiipari (pl.: Drénok, piléta nélkiili gépek)

o Mez6gazdasagi (pl.: aratégépek)

Az iparban tobbféle teriileten alkalmazhaték a robotok:

e Anyagmozgatasnal (pl.: rakodd, szelektalo)
Festésnél (pl.: karosszériak, berendezések, épiiletek)

e Osszeszerelésnél (pl.: csavarozas, szegecselés, ragasztas)

e Hegesztésnél (pl.: MIG, MAG, TIG)

e stb.
A laborgyakorlat keretén beliil a hegesztérobot keriil részletesen bemutatasra a
kés6bbiekben. Az Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék G. épiilet Dr. Bauer Ferenc
utan elnevezett termében, a YASKAWA bemutaté laborban talalhaté. A YASKAWA
AR1440 tipusu robotot a Flexman Robotics Kft. bocsatotta a tanszék rendelkezésére
bemutato, és oktatasi célbol.

A YASKAWA AR1440 tipust robotkar f6bb tulajdonsagai:

e Tengelyek szama: 6 db
e Teherbiras: 12 kg
e Pontossag: +0,02 mm
e Maximalis karkinyulas: 1440 mm
e Uzemelési hémérséklet: 0-45 °C
e Uzemelési paratartalom: 20-80 %
e ToOmeg: 150 kg
e Teljesitmény: 1,5 kW

A hegesztérobot abban kiilonboézik a tobbi ipari robottdl, hogy hegesztéfej van rajta,
amely bels6 kabelezéssel van kivitelezve. A robothoz tartozik természetesen a hegeszt6
gép, gazpalack, és a huzal. Hegesztés soran MAG eljarast valosit meg M21-es (M21-ArC-
18) védbgazzal.

A robot és a hegesztérendszeren kiviil lathat6 egy forgathato, egytengelyes pozicional6
berendezés (munkaasztal), igy a rendszerilink 6sszesen 6+1 tengelyes (NEM 7 tengelyes
rendszer), illetve ezzel szemben egy passziv munkaasztal, amely a megtamasztast,
pozicionalast segiti eld (hajtassal nem rendelkezik). A hegesztdpisztoly karbantartasa
végett pisztolytisztito allomas is helyett kapott az 6sszeallitasban.
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Gazpalack
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& Pisztolytisztito allomas

- Tamaszt6 oldal, munkaasztal

Hegeszto aramforras
g ke S -
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Motomail-NXIOO vezérlés :

vy

A berendezés 0sszesség jol elhatarolva a kiilsé kornyezettdl egy biztonsagi cellaban foglal
helyet, amelynek els6dleges feladata az emberi egészség megdvasa és a munkabiztonsag
megteremtése. A cella ajtaja altalaban kozelség- vagy lézeres érzékeldvel van ellatva,
amelynek kinyitasakor a m{ik6dé robot azonnal leall.

B

i

i S o B

== N
Hegesztérobotot elszigetel biztonsagi cella
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Korabban emlitettiik, hogy a hegesztérobotok az automatizalas miatt nyernek teret egyre
tobb helyen. Ez tobbek kozott a kovetkezd elonydknek koszonhetdk:

Nagyon j6 termelékenység (3x gyorsabb hegesztési sebesség is megvaldsithato, az
emberi munkaeréhoz képest)

Folyamatos lizemelés

Pontos munkafolyamatra képes (+0,02 mm pontossag)

Flistgaz elszivas kiépitése nem sziikséges

Mindig ugyanazt a procedurat végzi, mint amire betanitottak

Természetesen az el6nyok mellett hatranyok is vannak, amelyeket figyelembe kell venni:

Beszerzési, és lizemelési koltség

Programozasahoz szakemberre van sziikség

Gazdasagossag kérdése (megtériil-e?)

Altalaban helyhez kotott kivitel: mozgatas, athelyezése nehéz, vagy nem lehetséges
A hegesztést megel6z6 el6késziiletek mindig ugyanolyan mindségliek kellenek,
hogy legyenek (pl.: préobatestek mérete, azok pozicionalasa)

Mindig ugyanazt a procedurat végzi, mint amire betanitottak

Hegesztorobot programozasa

Kétfajta vezérlési modot kiillonboztetiink meg:

Off-Line programozas:
o kozvetett esetben a virtualis térben tanitjuk meg a robotnak a mozgast,
o automatikus palyageneralas soran a software generalja a programtervet
(3D, megmunkalas)
On-Line programozasban is tobb lehetdség all rendelkezésre
o kozvetlen tanitas (direct teach-in), ilyen a festd robot, vagy a rehabilitacios
robot
o Kozvetett tanitas esetében csak a konkrét pontokat és azok kozotti
mozgasokat (egyenes, kor, spline) rogzitjiik a munkatérben

A laborgyakorlat sordn kozvetett programozast alkalmazunk, amelyet a
programozdpulton lehet kivitelezni.
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Start gomb
(:ﬁ//_— Hold gomb (Sziinet)
©)/ B Vészleallito

Uzemméd 3

7
valaszto ‘
START HOLD gomb
Menii o RS aR s
Programkéd USB port

|~ Oldalvalto gomb

— Kivalasztas

vopover )
Kurzor -— ”

Sebességvalt6 gomb

3 allasu Tengelybillentyiik
biztonsagi
kapcsolo

Enter

Szambillentytik

Mozgastipus valaszto

YASKAWA robot programozdpultja

Az iizemmédok kozott a 3 4llasu ,Uzemmod valaszté” kapcsoldval lehet valtani.

e Tanul6 tiizemmdd (Teach mode): Itt torténik a robot mozgasanak kozvetett
betanitisa. Maximalis sebesség ekkor 250 mm/perc (biztonsagi okokbdl). A

sebességet lehet allitani az ut hosszatdl fiiggben: (Slow, Mid, High)

MANUAL BPEED

e Inditasi izemmodd (Play mode): Itt torténik a programok futtatasa, amikor a
robotmozgasok valés sebességgel torténnek. Ledllitdsa a biztonsagi cella

kinyitasaval, vagy a vészleallitassal lehetséges.
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A programozas megkezdésekor egy Uj JOB-ot (programot) sziikséges létrehozni, amely a
robot feladatat fogja leirni. A mozgasi parancsok megadasa el6tt érdemes a koordinata

TOOL SEL
COORD
N H ] )
rendszer helyes megvalasztasa . A kovetkezo

koordinatarendszerek

alkalmazhatok:
e Csuklé
e Derékszogli (Descartes)
e Henger

e Szerszam
e Felhasznaloi koordinatarendszerek

A programozas elengedhetetlen kelléke a 3 allasu hatsé kapcsol6 a ,Dead Man Switch”,
azaz a ,Halott Ember Kapcsold” kozépallasban valé hasznalata. Ennek aktivalasat az
el6zetesen megnyomott, SERVO ON READY gombbal tudjuk elérni.

SERVO
ON
READY

Mozgasvezérlési modok
A pontok felvétele el6tt a mozgasok tipusat ellendrizni kell. Kivalasztdsa a MOTION TYPE
gombbal lehetséges. Tobbfajta tipus koziil valaszthatunk:

e MOV] - Csuklémozgas, ekkor a robotpalya nem meghatarozott, azaz a robot a
szamara legkedvez6bb utvonalon kozeliti meg a beprogramozott pontot. A
sebességet %-ban adjuk meg, a robot maximalis sebességéhez viszonyitva (pl.:
MOV] V] = 80 [%]) Ezeket a parancsokat altaldAban mellékmozgasok
programozasara hasznaljak.

e MOVL - Egyenes mentén torténik a mozgas, azaz a robot palyaja kotott. A
sebességet altalaban cm/percben adjuk meg. Ezekkel a f6 (technolégiai) mozgasok
programozhatok (pl.: MOV] V=55).

e MOVC - Korpalya mentén torténé mozgast jelent. A robot palyaja szintén kotott.
Sebességét altalaban cm/percben adjuk meg. Ebben az esetben is a {6 mozgasok
programozasahoz hasznaljuk (pl.: MOVC V=55).

Uj(abb) pont felvétele

A tanitas soran alkalmazott mozgasi utasitasokat (pozicidkat) rogziteni kell, hogy a robot
eljusson A-bol B-be. Az aktualis pozicid6 elmentéséhez az INSERT + ENTER gombok
egymas utan torténd megnyomasa sziikséges.

w-m
Moédositas \

Amennyiben a pontot feliil szeretnénk irni egy korrigalt poziciéval, akkor a MODIFY +
ENTER kombinaciot sziikséges alkalmazni.
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Torlés

De ha torolni sziikséges egy parancsot, akkor a robottal a térlendd pozicidra sziikséges
allni, majd a DELETE + ENTER gombokat sziikséges megnyomni.

i d

.

A ]JOB a kovetkezd elemekbdl épiil fel:

e HOME Position - Null pozici6, a robot a munkavégzéskor innen indul és ebbe a

pontba érkezik vissza.

o Megkozelitési pont - Ennél alkalmazhaté a MOV] parancs, itt torténnek a

nagyobb karmozgasok, és itt a kivant szoghelyzetben kell, hogy legyen a
hegesztofe;.

e Technoldgiai pont felvétele - Finomabb mozgasok felvétele, MOV] parancson

kiviil barmelyik alkalmazhaté

e Eltavolodasi pont - a megkozelité ponthoz hasonld, a robotot a munkatertiletrol

eltavolitva, biztonsagos helyzetbe irdnyitjuk, ahonnan a MOV] parancs
alkalmazhaté.

//////

e HOME position - Kezdeti pozit6 4jbéli behivatkozasa.

Ezen parancsokkal a programozasi ciklus le is zarult.

Egy példa a programozasi ciklusra:

é - Alappont (Home Position)

Megkozelitési pont Eltavolodasi pont
Be e E
il Hegesztés N
Ce > ® D

Hozza tartozé program:

0000
0001
0002
0003
0004
0005
0006
0007
0008
0009

NOP
0001 MOV]V]J=20.00  //A pont
0002 MOV]VJ=20.00  //B pont

0003 MOVL V=250 //C pont

ARCON //Hegesztés parancs
0004 MOVL V=35 //D pont

ARCOF //Hegesztés vége
0005 MOVL V=250 // E pont
0006 MOV]V]=20.00 //A pont

END
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Fémek technoldgiaja

Feladat

3 fO6s csoportot alkotva készitsen hegesztési sarokvarratot a megadott utvonalon!
Figyeljen a kontaktmentességre (iitkozés elkertilése), és a megfelel6 hegesztépisztoly
szogallasra. A programozas soran figyeljen a helyes koordinatarendszer megvalasztasara!
Vegye fel a sziikséges mozgaspontokat (home pozicid, megkozelitési, technoldgiai és

eltdvolodasi pontokat!

Hegesztés
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A Hegesztés Il laborgyakorlat soran elvégzendo feladatok:

Robothegesztés 135 -eljarassal
3. részfeladat:

Egyenként, on-line programozasi rendszerben a programozdpult segitségével a
hegesztérobot mozgatdsa. A koordinata-rendszer hatasanak megfigyelése a mozgatas
menetére. Lehetséges nullpont felvétele a sarokvarrat hegesztésének megkezdésére,
ligyelve a robotkar szoghelyzetére, és munkadarabtol valé tavolsagara.

4. részfeladat:

3 f6s csoportot alkotva a hallgatok hegesztési sarokvarratot készitenek a megadott
utvonalon! Figyeljenek a kontaktmentességre (litkozés elkeriilése), és a megfeleld
hegeszt6pisztoly szogallasra. A  programozas soran figyeljenek a helyes
koordinatarendszer megvalasztasaral

Vegyék fel a szlikséges mozgaspontokat (home pozicid, megkozelitési, technoldgiai
és eltavolodasi pontokat)!

Felkésziilést segit6 kérdések

e Hogyan alakul ki a hegesztett kotés huzalelektrédas véddgazos ivhegesztés
esetén?

Mi a kiilonbség a MIG és a MAG -hegesztés kozott?

Hogyan alakul ki a hegesztett kotés kézi ivhegesztés esetén?

Mi a kiilonbség a MIG / MAG és a kézi ivhegesztés kozott?

Hogyan alakul ki a hegesztett kotés ellenallas-ponthegesztés esetén?

Mi a kiilonbség a kemény és lagy munkarend kozott ellenallas-ponthegesztés
esetén?

Milyen robot tipusokat kiilonboztetiink meg?

Soroljon fel 3-3 el6nyt és hatranyt a hegeszt6robothoz kapcsolédoan!

A hegesztendd varrat hosszat milyen paranccsal adna meg, és miért?

Mit jelent a 20.00 a MOV] parancsban?

Mit jelent a 250 a MOVL parancsban?

Melyik lehet majd a legtobbet alkalmazott koordinatarendszer a laborgyakorlat
soran, miért?

Felhasznalt és ajanlott irodalom

e Hegesztés és rokon technoldgiak. Szunyogh Laszlé f6szerk. GTE, BP., 2007

e Hegesztési zsebkonyv. Gati Jozsef f6szerk. COKOM MERNOKIRODA KFT. Miskolc
2010

e Fémek és keramiak technologiaja. Artinger, Csikos, Krallics, Németh, Palotas
Miegyetemi Kiad6 BP., 2006

e Hegesztési Kézikonyv. Szerk.: Dr. Baranszky-J6b Imre. Bp., 1985

e Segédletek a Hegesztés cimii tantargy laboratériumi gyakorlataihoz
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https://bookline.hu/szerzo/gati-jozsef-dr-/63138
https://www.lira.hu/hu/kiado/cokom-mrnkiroda-kft

