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Az ellenallas-pont- és dudor-hegesztéssel készitett
pontkdtéseket eldszeretettel alkalmazzak a vékonyle-
mezes konstrukciokban. Az alkalmazasi toplistat a sze-
mélyauto-gyartas vezeti, egy-egy onhordd autdkarosz-
szériaban akar 5000-6000 kotés is eléfordul.

A tomegcsokkentés kovetelményeinek a személygép-
kocsi-gyartok egyrészt nagyszilardsagt acélelemek fel-
hasznalasaval, masrészt konnyifém karosszéria-elemek
alkalmazasaval tesznek eleget. Egy modern személy-
gépkocsi karosszériajaban megtalalhato anyagokra mu-
tat példat az 1. abra.
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1. abra. Modern autokarosszériaban
elofordulo anyagok

1. SZABALYOZOTT ENERGIABEVITELU
HEGESZTES - MEGOLDAS A KORSZERU
ANYAGOK HEGESZTESERE

A szabalyozott energia-bevitellel végzett hegesztés az
anyagba torténd hdenergia bevitelének kiilonleges mod-
ja. Lényege, hogy az egyesitendé darabok hegesztéséhez
sziikséges hdenergiat nem folyamatosan, hanem eldre
tervezhetd adagokban juttatjuk a hegesztés helyére. El-
lenéllas-ponthegesztés soran a munkadarabok hegesz-
téséhez sziikséges hdenergia magaban a hegesztendd
munkadarabban keletkezik.

Az adagokban torténd energia-bevitellel, a sziinetek
kozbeni hdelvezetés hatasat kihasznalva, a folyama-
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tos hoébeviteli (ami mas nézOpontbdl egyimpulzusos
hegesztésnek tekinthetd) ponthegesztéshez képest, a
hegesztendd anyagba anélkiil tudunk tobb energiat be-
juttatni, hogy a hegesztés soran az anyagot helyileg tul-
hevitenénk.

Mind a nagyszilardsagl acélok, mind az aluminium-
otvozetek ellenallas-ponthegesztése a szokasos lagy-
ac¢llemezekhez képest joval dsszetettebb feladat.

A nagyszilardsagii anyagok a kedvezé mechanikai tu-
lajdonsagaikat tobbnyire kiilonleges gyartastechnoldgiak
(termomechanikus hengerlés, hokezelés), illetve kiilonbo-
706 6tvoz0 elemek révén nyerik el, hegesztésiik, hegeszté-
si tartomanyuk (Welding Lobe) ezaltal a lagyacélokéhoz
képest joval sziikebb teriiletre koncentralodik. Sorozat-
hegesztéskor a sziik tartomanyon beliil 1év6, stabil mun-
kapontot add paraméter-kombinacié az elektrodok ko-
pasabdl, illetve szennyezddésébol kovetkezden kdnnyen
eltolédhat. Ez csokkent szilardsagh kotés kialakulasdhoz
(hideg hegedés), kotéshibahoz (kifrocecsenéshez) vezethet,
ami a nem megfelelé/nem elfogadhato kotések szamat, igy
a gyartas koltségét is nagymértékben noveli.

Az emlitett hegeszthetdségi problémakra valaszt a sza-
balyozott energiabevitellel valoé ponthegesztés jelenthet.
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2. abra. Szabalyozott energiabevitelii ponthegesztés
ciklusdiagramja

2. SZABALYOZOTT ENERGIABEVITEL
HATASA A HEGESZTESI TARTOMANYRA

Az ellenallas-ponthegesztés munkatartomanyanak is-
merete egy ponthegesztési feladat sikeres megvaldsita-
sanak elengedhetetlen feltétele.

Az automatizalt gyartasi folyamatok, illetve a nehezen
hegesztheté anyagok esetében a folyamat-stabilitas kér-
dése kulcsfontossagi, a hegesztési tartomany alakjaval
¢és méretével fligg 6ssze. A technologiai folyamat stabi-
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3. abra. a.: Folyamatos- és szakaszos energiabevitel oszcilloszkoppal felvett aram-ido diagramja
b.: Hegesztési tartomany folyamatos- és szakaszos energiabevitel esetére

litdsanak javitdsa a tartomanyok szélesitésével és/vagy
bovitésével biztosithato.

3. SZABALYOZOTT ENERGIA-BEVITEL
HATASA A SZOVETSZERKEZETRE

A nagyszilardsagu anyagok a kedvezd mechanikai
tulajdonsagaikat tobbnyire kiilonleges gyartastechno-
logiak, illetve kiilonb6zd 6tvozd elemek révén nyerik
el.Hegesztéstik, hegesztési tartomanyuk (Welding Lobe)

ezaltal a lagyacélokéhoz képest joval sziikebb teriiletre
koncentralodik. Sorozathegesztéskor a sziik tartoma-
nyon belill 1év6, stabil munkapontot add paraméter-
kombinacio az elektrodok kopasabol, illetve szennye-
z0désébol kovetkezden kdnnyen eltolodhat. Ez csdkkent
szilardsagu kotés kialakulasahoz (hideg hegedés), és/
vagy kotéshibahoz (kifroccsenéshez) vezethet, ami a
nem megfeleld/nem elfogadhaté kotések szamat noveli.
Ez sz6 szerinti ismétlés az els6 oldalrél! Modositando!
A nagyszilardsagu acélok ponthegesztésekor, a fo-
lyamatos htuitésti atalakulasi diagramot jobbra told ot-
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vozéelemeik miatt fokozottan kell tigyelni a hegesztési
héciklus idébeli lefolyasara is.

\§ Energia- Energiaimpulzu- | Hegeszto
¥ | impulzusok | sonkénti hegesztési daram
& | szdama (N) idd (s) (kA)

1 1 0,6 9,0

2 2 0,3 8,9

1. tablazat. A ponthegesztési paraméterek

4. OSSZEFOGLALAS - KOVETKEZTETES

Kisérleteink eredményei alapjan arra a kovetkezte-
tésre jutottunk, hogy a kedvezdbtlen hiilési sebességbol
eredd rideg allapot szabalyozott energiabevitellel (sza-
kaszos energiabevitel) kivédhet6 (4. dbra).

5. KOSZONETNYILVANITAS

A cikkben ismertetett kutatomunka a TAMOP-
4.2.1.B-10/2/KONV-2010-0001 jelti projekt részeként
— az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv keretében — az
Eurdpai Unio6 tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

6. IRODALOMJEGYZEK

[1.] HERDEN G.: Hegesztési Kézikonyv, Miiszaki
Konyvkiado, Budapest, 1973

THE LINDE GROUP

GEP, LXII. évfolyam, 2011.

[2]JORLOV B. D.: Ellenallashegesztés, Miszaki
Konyvkiado, Budapest, 1980

[3] RWMA.: Resistance Welding Manual, Revised
Fourth Edition, Philadelphia, 2003

[4] ZHANG, H.; SENKARA, J.: Resistance Welding
Fundamentals and Application, Taylor and Francis
Group, LLC, 2006

[5] BARANSZKY-JOB I.: Hegesztési Kézikonyv, Mii-
szaki Konyvkiad6 Budapest, 1985

[6.] SZUNYOGH, L.: Hegesztés és rokon technologiak;
Kézikonyv, Gépipari Tudomanyos Egyesiilet, Buda-
pest, 2007

[7]JUHASZ D.: Ellenallds-ponthegesztés munkatar-
tomanyanak szélesitési lehetésége tobb impulzusos
hébevitellel, TDK dolgozat, Miskolci Egyetem, Me-
chanikai Technologiai Tanszék, (konzulens: Dr. Ba-
logh Andras), 2008; p.:1-49

[8]JUHASZ D. BALOGH A.. Possibilities for
Widening of RSW Weldability Lobe by Multi-Pulse
Welding, XXIII: microCAD, Nemzetkozi Tudoma-
nyos Konferencia, 2009, L szekcio: Anyagtudomany
€s Mechanikai Technologiak, p.: 37-42

[9.] JUHASZ D.: Szakaszos hébevitel kovetkezménye-
inck vizsgalata ellenallas- ponthegesztéskor, egye-
temi diplomaterv, Miskolci Egyetem, Mechanikai
Technologiai Tanszék, 2009, (Tervezésvezetd: Dr.
Balogh Andras)

[10.]JUHASZ D., BALOGH A.: Az ellenallas-ponthegesz-
tés hegesztési munkatartomany (Welding Lobe), Hegesz-
téstechnika, XX: évfolyam, 2009. 4. szam, p.: 21-26

[11.] BALOGH A.: Szakaszos energiabevitel 6mleszt6-
¢és sajtolohegesztéseknél, Hegesztéstechnika, XX:
(2009), 1. szam; p.: 7-12

Szakértelem
és kivalé min6ség

a legmegfeleldbb mUszaki gaz kivalasztasaban, valamint a technolégia ki-
dolgozdsaban nyujtanak segitséget partnereinknek.

Az ipari gazokat igényl6 hegesztés- és vagastechnoldgidk, valamint a felulet-
modosito kezelések (fémszords, bevonatolds, hékezeld eljdrdsok) teljes palet-
tajaval, és az dltalunk fejlesztett technoldgidk adaptalasaval és megvaldsitd-
saval dllunk partnereink rendelkezésére.

Tovabbd tevékenységunk kiterjed a helyszini technoldgia szaktandcsaddstol a
gdzelldto rendszer megtervezésén at az oktatdsi feladatokig. Az oktatdst seqiti
az a hegesztéstechnolégiai laboratdrium, ahol vevdink részére folyamatosan
ismeretmeqgujité bemutatdkat, tanfolyamokat tartunk a gazok alkalmazhaté-
s3gat vizsgdlva. Ehhez kilonboz6 hegesztd, és kiegészit6 berendezések, he-
gesztémunkahelyek, vizsgald eszkozok allnak rendelkezésunkre, valamint eb-
ben a laboratdriumban eqy specidlis eszkozzel a fogydelektrodas ivhegesztés
anyagatmenetét is tanulmanyozni tudjuk. Sok éves tapasztalattal rendelkezink
a hegesztok, forrasztok mingsitése tertleténis (111, 131, 135, 136, 141,311
eljdrasokra). Nagy raktarkészlettel rendelkezunk kulonboz6 - a hegesztéstech-
nikdhoz, a gazelldtdsokhoz tartozd - tartalék, ill. fogyd,/kopo - alkatrészekbdl,
a nyomdsszabalyzo berendezéstdl a hegesztd anyagokig.
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