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Absztrakt: Alacsony hobevitelii és mégis jo beolvadast megvaldsitd eljarast fej-
lesztett ki az SKS Welding Systems technoldgiai fejlesztd partnerével, a Leipold
céggel egylittmiikodve. A Leipold cég altal 1997-ben szabadalmaztatott eljaras — a
mechanikusan segitett csepplevalas — elektronikusan, digitalis vezérlés segitségé-
vel valositja meg azokat a kdvetelményeket, melyeket az SKS tamasztott az ala-
csony hobevitelii hegesztéssel szemben. Az eljaras frocskdlésmentes anyagatvitelt
valosit meg alacsony hdbevitel mellett a kivant beolvadasi mélység elérésével.

A microMIG™ eljaras az SKS Frontpull™ rendszer standard komponenseivel va-
l6sithatd meg, s nem igényel semmilyen kiegészitd, draga berendezést. Ezaltal a
microMIG nemcsak 1j eszkdzként all a gyartas szolgalatdban, hanem lehetévé te-
szi a FrontPull rendszer koltséghatékony tovabbfejlesztését is. A technologia
konnyen integralhatd az SKS Welding Systems gyartmanyvalasztékaban jelenleg
is jaratos hegesztérendszerébe.

Ez az eljaras acélhoz, rozsdamentes acélhoz, aluminiumhoz és bronzhoz egyarant
alkalmazhat6 0,5-3 mm-es anyagvastagsagig. Kiilondsen a lathaté helyeken 1évo
varratoknal, deformaciora hajlamos alkatrészekhez illetve bevonatos (pl. cinkbe-
vonatos) alapanyagokhoz alkalmazhaté nagyon elénydsen.

Kulcsszavak: alacsony hébevitelli hegesztés, Frontpull™ rendszer, microMIG™
eljaras

1. Bevezetés

Az 1989-ben Németorszagban alapitott SKS Welding Systems GmbH-t kifejezet-
ten azzal a céllal hoztak létre, hogy automata- és robothegesztéshez fejlesszenek
hegesztofelszerelést. Eleinte figyelmiiket csak a német autoipari cégek termékeire
koncentraltak (kipufogoérendszerek, iilések, tengelyek, autoalkatrészek), a késéb-
biek soran azonban az ipar szamos egy¢b teriiletén is sikereket értek el. A szakmai
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tapasztalat mellett jo alapot adott a fejlodésnek Volker Leipold fejleszté munkéja,
aki tobb szabadalommal segitette az SKS hegesztérendszerek fejlédését.

Annak ellenére, hogy Volker Leipold szabadalma mar 1997 ota 1étezik (szaba-
dalom szama: DE 19702911C1), csak a késébbiekben kifejlesztett Frontpull™
rendszerrel egyiitt valt lehetévé a microMIG™ eljaras 1étrehozasa, melyet e cikk
keretein beliil ismertetiink.

2. Frontpull™ rendszer ismertetése [1]

Ahhoz, hogy a microMIG™ eljarast megértsiik, elétte a Frontpull™ rendszerrel
kell megismerkedni.

Az SKS Frontpull™ rendszer [1. abra] szakit a push-pull szemlélettel, s a he-
gesztési folyamathoz kozel, kdzvetleniil a hegesztdpisztolyra helyezi az elétolot.
A Frontpull™ rendszerben a hegesztépisztoly és a huzalel6told egy egységet ké-
pez, kikiiszbdli a push-pull rendszerek szinkronizaldsi problémait, lehetévé teszi
a frocskolésmentes gyujtast, s a lagy huzalok tovabbitasat.

1. abra SKS Frontpull™ rendszer

Osszehasonlitva a hagyomanyos push-pull rendszerekkel, az SKS Frontpull™
rendszer nagyobb megbizhatdsagot nyujt, amelyet a ,,push” rész elhagyasaval, ki-
zardlag a huzal hiizasaval valosit meg. A korabban az iparban mar szamtalanszor
bizonyitott PF5 tipusu huzalel6tolo-berendezés preciz, nagy teljesitményli motorja
megfeleld teljesitménnyel rendelkezik a huzal tovabbitasara. A modern — integralt
kéabelezésti robotok — teljesen 1Uj kihivasok elé allitottak a hegeszto-felszerelés
gyartokat. Nagy sebességii mozgasok, rendkiviili gyorsuldsok és lassulasok —
mindez a lehetd legkisebb tomeg mellett — jellemzik ezeket a robotokat, amelyhez
kivaléan alkalmazkodik a minddssze 3,2 kg-os Frontpull™ rendszer. A korabbi
PFS5 tipusu huzalel6told berendezés komplett mechanikéja a pisztollyal kertiilt 6sz-
szeépitésre, mig a vezérldelektronika kiilon keriilt elhelyezésre a roboton. Ezzel a
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megoldassal a robot utolso tengelyére jutd tomeg csokkenése mellett nagyobb
miikddési megbizhatdsag érhetd el. A hegesztési folyamathoz kdzel elhelyezett
Frontpull™ hegesztdpisztollyal — amelynek kialakitasaban a korabban mar szam-
talan helyen bizonyitott Power Joint kialakitast vették alapul — preciz huzaltovab-
bitas valdsithatd meg, s elkeriilhetové valt a huzal megcesuszasa. A gyakorlatilag
frocskolésmentes gyujtast lehetdvé tevo gyujtasi rutin és a frocskolésmentes he-
gesztési folyamat a mindségi kovetelmények egyre magasabb igényeit is kielégiti.

3. MicroMIG™ eljaras ismertetése [2]

A Frontpull™ rendszer felhasznalasaval az SKS Welding Systems létrehozta a
MicroMIG™ [2. abra] eljarast, amelynek célja, hogy a leolvadasi teljesitményt és
a hébevitelt a hagyomanyos impulzushegesztéshez képest jelentdsen le lehessen
szoritani, ugyanakkor biztositani lehessen a megfeleld, szabalyozott beolvadast
vékony lemezek esetében is. Az 4j eljaras elénye a csekély hébevitel és a megfele-
16 beolvadasi mélység mellett a folyamatos — gyakorlatilag — frocskolésmentes
hegesztés. Az eljaras szénacélhoz, CrNi acélhoz, aluminiumhoz és bronzhoz
egyarant alkalmazhat6 0,5-3 mm-es anyagvastagsagig.

2. dbra A Frontpull™ rendszer tovabbfejlesztett valtozata a microMIG™ eljarashoz

A microMIG™ eljaras az impulzushegesztés, az 0j ivgytjtasi funkcid és egy
kiilonleges jelleggdrbe 6sszehangolasanak eredményeképpen teljesiti a felhaszna-
16k altal elvart kovetelményeket, azaz az alacsony hobevitelii, frocskolésmentes
MIG-hegesztést megfeleld beolvadasi mélység biztositasa mellett.
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3.1. A folyamat ismertetése

Az eddig ismert hegeszté eljarasoknal a leolvasztasi teljesitmény a frekvencia
figgvénye, az SKS a microMIG™ eljarassal azonban szakit a hagyomanyokkal, s
teljesen Uj oldalrdl kozeliti meg a témat. Az Uj technoldgia mikddési elvét a [3.
abra] alapjan az alabbiakban ismertetjiik:

Egy impulzusszekvencia (impulzusok meghatarozott szama) (3) kdzvetve meg-
hatarozza a huzalel6tolas sebességét (leolvadasi teljesitmény) és 1étrehozza a heg-
fiirdét. Az utols6 — csokkentett energiaju — impulzussal 1étrejon egy csepp a huzal
végén.

Ezutan alacsony aramerdsség mellett (2) a huzal a munkadarab felé halad, majd
a huzal végén 1évé csepp az dmledékfiirdovel érintkezésbe keriilve levalik. Azt
kovetéen a gorgdk forgasi iranya megfordul és a huzalt alacsony aramerdsség
mellett visszafelé hiizva annak vége ivet huz (4), kikiiszobdlve ezzel a huzal el6-
rehaladéasakor tapasztalhat6 frocskolést.

Miutan a hegesztoiv igy 1étrejott, a megfeleld ivhossz kialakuldsa utan a gérgék
a huzalt ismét eloretoljak (5). Rovid késleltetéssel az impulzusszekvencia tjra
kezdddik (1), a folyamat tovabb ismétlédik.

A

3. abra A microMIG™ eljaras folyamata

3.2. Az eljaras elonyei

e Alacsony hébevitel;

e  Minimalis vetemedés;

e A hagyomanyos MIG hegesztéshez hasonld hegesztési sebesség;
o Megfeleld beolvadas;

e  Gyakorlatilag frocskolésmentes hegesztés.
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3.3. Tovabbi elonyik

e

e Alacsony beruhazasi koltség, mivel a meglévo SKS berendezések kony-
nyen és gyorsan tovabbfejleszthetéek microMIG™ eljarassa. Ezt a stan-
dard — egymasra épiil6 — komponensek és a digitalis vezérlés teszi lehe-
téve.

e Csokkenti az utdlagos karbantartasi raforditasokat, mivel a hegeszté-
si folyamat ,.tiszta”.

e Javul a gyartmanyok mindsége
—  frocskolésmentes varratok,

— tetszetds varratoptika,
—  csekély vetemedés.

e Csokkennek a gyartasi koltségek
—  kevesebb utomunkalat,

—  kevesebb hibas darab.

4. Alkalmazasi példak

4.1. Atlapolt varrat — 2 x 0,8 mm

Hegesztési eljaras: microMIG™

Hegesztési sebesség: V=100 cm/min Anyagvastagsdg: 0,8 mm
Alapanyag 1: 1,4301 Anyagvastagsag: 0,8 mm
Alapanyag 2: 1,4301 Védoégaz: 98%Ar, 2% Co2
Hozaganyag: 1,4370 Gézmennyiség: 14 1/min
Huzalatméré: 1,0 mm

4. abra Atlapolt varrat
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5. abra Atlapolt varrat - makroszkopikus csiszolat

4.2. Sarokvarrat—2 x 1,5 mm

Hegesztési eljaras: microMIG™
Hegesztési sebesség: V=95 cm/min
Alapanyag 1: 1,4301
Alapanyag 2: 1,4301
Hozaganyag: 1,4370
Huzalatméro: 1,0 mm

6. abra Sarokvarrat

7. abra Sarokvarrat - makroszkopikus csiszolat
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Anyagvastagsag:
Anyagvastagsag:

Védoégaz:
Gazmennyiség:

1,5 mm
1,5 mm
98%Ar, 2% Co,
14 1/min



4.3. Elvarrat—2 x 1,5 mm

Hegesztési eljaras:
Hegesztési sebesség:
Alapanyag 1:
Alapanyag 2:
Hozaganyag:
Huzalatméro:

8. abra Elvarrat

microMIG™
V=100 cm/min
1,4301

1,4301

1,4370

1,0 mm

9. Abra Elvarrat - makroszkopikus csiszolat

Osszefoglalas
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Anyagvastagsag:
Anyagvastagsag:

Védogaz:
Gazmennyiség:

Budapest, 2010. majus 19-21.

1,5 mm
1,5 mm
98%Ar, 2% Co2
14 1/min

A microMIG™ eljaras kiboviti a MIG hegesztési eljarasok alkalmazhatdsagi terii-
leteit a vékony lemezek irdnyaba. Az eddigi MIG eljarasok és folyamatok foként a
kozepes vastagsagl lemezek teriiletén voltak sikeresen alkalmazhatok és a vékony
lemezek esetében gyakran akadalyokba iitkéztek. Az 0j microMIG™ eljaras
azonban lehetGséget biztosit a vékony lemezek kiilondsen alacsony hébeviteld,

269



Barabas Péter et al.: MicroMIG™ — alacsony hébevitell eljaras robothegesztéshez

270

csekély deformacioval jaré hegesztésére, gyakorlatilag frocskolésmentesen és
megfeleld beolvadasi mélység biztositasaval.
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