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Abstract

More than a third of the global robot market in the automotive sector orders make up the robot's sales
growth too primarily in the automotive industry due to investment growth. The car factories and
suppliers are usually the welding, the assembling and painting robots dominate and a significant
application of the pressure welding processes. This article picks improvements of this profession field.
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Osszefoglalas

A globalis robotpiac tobb mint harmadat az autdipar megrendelései teszik ki, a roboteladasok boviilése
is elsésorban a jarmiipari beruhazasok ndvekedésének koszonhetd. Az autdogyarakban és beszallitoi
koriikben rendszerint a hegesztd, az dsszeszereld €s a festd robotok a dominalnak, tovabba igen jelen-
t0s a sajtold hegesztési eljarasok alkalmazasa. Jelen cikk ezen szakteriilet fejlesztéseibdl valogat.

Kulcsszavak: hegesztés, robot, célberendezés

beliilre rejtve az alkalmazastechnikai

1. Robottechnika (elektromos, pneumatikus) kabeleket.

Az elterjedt csuklokaros humanoid vagy Ez a fajta ,,emberkarakter” egyediilal-
antropomorf 6-tengelyes (6 szabadsagfok) l6an uj perspektivat nyit(hat) az alkal-
robotok gazdag — terherbirés, illetve méret mazasok, illetve munkahumanizalas
— vélasztékén alapuld fejlesztési trendek: elétt.

—  Alkalmazas-specifikus robotkarok gyar- — Az egyedi tervezeésii rendszerek mellett
tasa, melyek az adott alkalmazasra - pl. kedvez6bb drfekvésii tipusrendszerek
ellenallds ponthegesztés, szerelés - allnak rendelkezésre igen rovid szallitasi
szabva kompromisszumok nélkiili fel- hataridével, tobbek kozott a védogazos
hasznalast tesznek lehetdvé [1]. ivhegesztés és forrasztohegesztés, az

—  Olyan, ,,még inkdbb humanoid” robot- ellenallas ponthegesztés, a lemezalakitd

karok (karparok) gyartasa [2], melyek gépek vagy sajtolo hegesztd (cel)gépek
akar 15 vezérelt tengellyel rendelkez- kiszolgalasa teriiletén.

hetnek (1. abra), teljesen robottesten
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1. abra. 15 tengelyes robot

A kompakt technologiai cellak altal ta-
masztott alkalmazastechnikai igényeket a
kicsi, konnyii és dinamikus robotok elégitik
ki jol. A mérsékelt tomegnek és ezaltal ki-
sebb erdkaroknak koszonhetéen a robot
nagyobb sebességre, illetve jobb visszaalla-
si  pontossagra  képes. A ,jigless
application” pl. ikerrobotos, késziilék nél-
kiili ivhegesztd robotrendszert jelent, mely-
nél a munkadarabot nem hagyomanyos he-
geszté késziilék pozicionalja a robot elott,
hanem azt a manipulator (kiszolgéalo) robot
— altalaban viszonylag egyszerl felfogéssal
— tartja, illetve allitja be a hegesztd (techno-
logiai) robot elé. Ezzel jelentds — tervezést,
gyartast, munkadarab-pozicionalora telepi-
tést mell6z6 — késziilék-koltség megtakari-
tas érhetd el.

Az 10jabb robotvezérlések akar 72 ten-
gely egyidejli vezérlését is lehetévé teszik,
pl. 8 robot és tovabbi kiilsé tengelyek (for-
gatok, pozicionalok) szinkronvezérlési
mozgatasaval. Ezek, illetve a kis helyigé-
nyl robotkarok lehetdséget adnak ,,nagysii-
riségli” robotrendszerek kialakitdsara. A
vezérlések korszerli lizemmodja jelentOs
energia-megtakaritast, kornyezet-
konformitast eredményez, csokkentve a
gyartas koltségeit is. A vezérlésekhez tarto-
76 kézi programozo6 pult ergonomikus ki-
alakitdsanal fontos szempont — a funkcidk
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és kezeldszervek felhasznalo-barat elrende-
zése mellett — a minél kisebb kézzel tartan-
do6 onsuly is [1].

2. Sajtol6 hegesztések

A 21-es szamjell ellenallas-
ponthegesztés gépei helyhez kotottek (kézi,
illetve gépi kiszolgalasuak) vagy mozgatha-
tok, manipulalhatok (pl. robotkarra erdsit-
hetdk) lehetnek. Ez utobbi révén kdnnyen
megvaldsithatd az automatizalas (pl. ka-
rosszéria elemek gyartésori hegesztése so-
ran). A kozépfrekvencias (MF = Medium
Frequency) ellenallas ponthegesztés az
egyeniranyitott haromfazisu 50 Hz-es val-
takozo aramot (AC) inverter (valtoiranyitd
és frekvencia-atalakito) alkalmazasaval
1000 Hz-re konvertalja, majd a hegeszto-
fejbe integralt transzformator és szekunder
kori egyeniranyitd segitségével a hegesz-
téshez sziikséges szintli egyenaramot (DC)
juttat az elektrodakon keresztiil a hegesztés
helyére (2. abra).

A hagyomanyos 50 Hz-es valtakozo
aramu hegesztéssel [3] 6sszehasonlitva tobb
technikai és beavatkozasi elonyt nyujt [4]:

— a haromfazisu atalakitasnak kdszonhe-
tden lehetéség van fazis-balanszra, mial-
tal kevésbé érzékeny a hegesztés az
elektromos haldzat ingadozasaira;

— a nagyobb mikddési frekvencidnak,
ezaltal konnyebb és kompaktabb transz-
formatornak koszonhetéen jobb hatas-
fok, szélesebb aramerdsség-tartomany
allithatd be, tovabba a robotositott he-
gesztésnél kisebb a karrendszer terhelé-
se is;

— mivel nincs aram-fluktuacio, 15 szaza-
Iékkal rovidebbek a hegesztési idétar-
tamok;

— tisztabb a hegesztés, mivel elmarad a
hagyomanyos hegesztésre jellemz6 szik-
14z4s;

— a jo szabalyozhatdsagnak koszonhetden
problémas hegeszthetdségii anyagokhoz
is alkalmazhat6, mint pl. nagy szilard-




Robotok és a sajtolo hegesztések fejlesztései

sagl acélokhoz, aluminiumhoz, egzoti-
kus otvozetekhez (kiilonleges Ontottva-
sak, titan, szuperotvozetek, hoallo fé-
mek), laminalt acél/polimer

Il"r\"'-ll ,"ql, ) P"-i | P'ul i} -lﬁIL N |'ﬂ'||'] -
VIRV, L I/ "u"l IUII

r . .

kompozitokhoz, bevonatolt acélokhoz,
tobbrétegii termékekhez.

50 Hr L

L |

000 Hiz oo

I|I "
- M

2. abra. Hagyomdnyos és kozépfrekvencidas ellendllds ponthegesztés

Tovabbi fejlesztés a folyamat kozbeni
ellendrzés és az ehhez kapcsolt szabalyozas

alkalmazasa. Az ellenallas-
ponthegesztésnél a lencse méretének
ultrahangos  ellendrzésére  ¢épild  —
szerkezetbe integralt  —  folyamat-
szabalyozassal nemcsak egyenletesebb

mindség érhetd el, de a tapasztalatok szerint

az elektroda kopasa is csokken.

A 4l-es szamjeli ultrahangos (pont-,
vonal- és kor-) hegesztésekkel lehetdség
van azonos vagy eltér6 anyagmindségi
lemezek ¢és huzalok &sszekotésére. Az
ultrahangos fémhegesztés elonyei [5]:

— Rendkiviil révid hegesztési ido;

— Nem kell semmilyen hegesztéanyag;

— Csekély elektromos atmeneti ellenallas;

— Hélium-tomor hegesztési varrat;

— A hegesztési feliilet viszonylag kis
pontra, vonalra vagy korformaju
feliiletre korlatozodik;

— A hegesztési paraméterek szamitogépes
ellendrzése ¢és statisztikus kiértékelése
egyszeriien megoldhato;

— Tiszta és biztonsagos munkafolyamat
(nincs szikra, lang és fiist), ezért
kdrnyezetbarat;

— Nagyon csekély energiafelhasznalas;

— Automatizalt gyartosorba integralhato.

A 43-as szémjell kavard
dorzshegesztésnél egy forgd, kopasalld
anyagbol készitett alakos (csapszeri)

szerszam és a tompan illesztett, szilard
alatétre lefogott lemezek kozott képzodo
surlodasi hot hasznositjadk. A szerszam
el6szor lassan, nagy erdvel a két lemez
kotési ovezetébe meriil, majd beindul a
hosszirdnyt el6tolas. A szerszam az
Osszekotendd anyagokat (konnyli- és
szinesfémeket) meglagyitja, megkavarja
(,,atgyurja”), majd a csap menti valla révén
a feliiletet tomoriti és elsimitja. Ilyen
modon az alapanyagok intenziv
melegalakitdsa révén, azok megolvadasa
nélkiil jon létre hegesztett kotés. Jellemzden
célgépes kivitelben alkalmazzak.

A kavard dorzs-ponthegesztést
specidlisan  autdipari  alkalmazasokhoz
fejlesztették ki, Dbeleértve  aluminium

darabok egymashoz, illetve Al és acél
alkatrészek vegyes kotését. A folyamat
lépései  hasonloak a normal kavaro
dorzshegesztéséhez, de itt nincs
varratvonal-menti mozgatas, azaz pontszeri
kotés alakul ki (3. abra) [6].
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3. abra. Kavaro dorzs-ponthegesztés

A 442-es szamjelli magnesimpulzusos
hegesztés  elektroméagnesesen  generalt
erbket alkalmaz (4. abra), mialtal szilard
allapotti  sajtolohegesztés valosul meg.
Alakité tekercseken keresztiil feltoltott
kondenzatortelepet  siitnek ki, mialtal
1étrejové erés aramimpulzus igen nagy
magneses indukciét generadl a hegesztés
helyén. A hegesztend6 darabban indukalt
aram és a magneses mez0 kolcsonhatasa
kovetkeztében radialis iranyt dinamikus
(robbanashoz hasonld) mechanikai eréhatas
jon létre. Ez a hegesztendd feliileteket
Osszelitkozteti és a feliilletmenti anyagrészek
képlékeny alakvaltozasa kovetkeztében
alakul ki a sajtolva hegesztett kapcsolat.

4. abra. Magnesimpulzusos hegesztés fazisai

Az eljaras elonyei [7]:

— Lehet6vé teszi mas eljarassal nem vagy
csak problémasan hegeszthetd darabok
kotését.
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— Kiilonboz6 fémek 0Osszehegesztése is
lehetséges.

— Rendkiviil gyors, a tipikus impulzus-
iddtartam 10...100 ps, igy termelékeny-
ségi korlatot a munkadarab adagolas se-
bessége jelent.

— Megbizhatd és jol illeszkedik a nagy
volumenii termelésbe.

— Alacsonyak a koltségei, magas mind-
séggel és termelékenységgel tarsulva.

— Nincs sziikség hozaganyagra, védogaz-
ra.

— Nem sziikséges a kotések elézetes vagy
utoélagos kezelése.

— Kivalo mindségii, esztétikus és tiszta
feliilet érhetd el.

— Z06ld folyamat, azaz nincs kornyezetet
terhel hevités, szikrazas, fiist, sugarzas.

— Gyakorlatilag nincs hohatasovezet.

— Nem romlik a kotés szilardsaga, sot
nagyobb mint az alapanyaggé.

— Nem jon 1étre korr6zio a hegesztési zo-
naban.
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