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Alacsony hébevitelti és mégis jo beolvadast megvalosito eljarast fejlesztett ki
az SKS Welding Systems technologiai fejlesztd partnerével, a Leipold céggel
egylittmiikddve. A Leipold cég altal 1997-ben szabadalmaztatott eljards — a
mechanikusan segitett csepplevalas - elektronikusan, digitalis vezérlés segitsé-
gével valdsitja meg azokat a kovetelményeket, melyeket az SKS tamasztott az
alacsony hobevitelli hegesztéssel szemben. Az eljaras frocskolésmentes anyag-
atvitelt valosit meg alacsony hébevitel mellett a kivant beolvadasi mélység el-
érésével.

A microMIG™ eljaras az SKS Frontpull™ rendszer standard komponen-
seivel valosithaté meg, s nem igényel semmilyen kiegészitd, draga berendezést.
Ezaltal a microMIG nemcsak 0j eszkozként all a gyartas szolgalatdban, hanem
lehetévé teszi a FrontPull rendszer koltséghatékony tovabbfejlesztését is. A
technoldgia konnyen integralhaté az SKS Welding Systems gyartmanyvalasz-
tékaban jelenleg is jaratos hegesztérendszerébe.

Ez az eljaras acélhoz, rozsdamentes acélhoz, aluminiumhoz és bronzhoz
egyarant alkalmazhato 0,5 — 3 mm-es anyagvastagsagig. Kiilondsen a lathato
helyeken 1év6 varratoknal, deformaciora hajlamos alkatrészekhez illetve bevo-
natos (pl. cinkbevonatos) alapanyagokhoz alkalmazhaté nagyon eldnydsen.



1. Bevezetés

Az 1989-ben Németorszagban alapitott SKS Welding Systems GmbH-t
kifejezetten azzal a céllal hoztak létre, hogy automata- és robothegesztéshez fej-
lesszenek hegesztofelszerelést. Eleinte figyelmiiket csak a német autdipari cégek
termékeire koncentraltak (kipufogorendszerek, iilések, tengelyek, autdalkatré-
szek), a kés6bbiek soran azonban az ipar szamos egy¢b teriiletén is sikereket értek
el. A szakmai tapasztalat mellett j6 alapot adott a fejlédésnek Volker Leipold fej-
leszté munkdja, aki tobb szabadalommal segitette az SKS hegesztérendszerek fej-
16dését.

Annak ellenére, hogy Volker Leipold szabadalma mar 1997 6ta 1étezik
(szabadalom szadma: DE 19702911C1), csak a késobbiekben kifejlesztett
Frontpull™ rendszerrel egyiitt valt lehetévé a microMIG™ eljaras létrehozasa,
melyet e cikk keretein beliil ismertetiink.

2. Frontpull™ rendszer ismertetése [1]

Ahhoz, hogy a microMIG™ eljarast megértsiik, el6tte a Frontpull™
rendszerrel kell megismerkedni.

Az SKS Frontpull™ rendszer [1. abra] szakit a push-pull szemlélettel, s a
hegesztési folyamathoz kozel, kozvetleniil a hegesztdpisztolyra helyezi az elétolot.
A Frontpull™ rendszerben a hegesztépisztoly és a huzalel6told egy egységet ké-
pez, kikiiszoboli a push-pull rendszerek szinkronizaldsi problémait, lehetéve 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, melyet a ,,push” rész elha-
gyasaval, kizarolag a huzal huzasaval valdsit meg. A kordbban az iparban mar
szamtalanszor bizonyitott PF5 tipusi huzalel6tolo-berendezés preciz, nagy telje-
sitményli motorja megfeleld teljesitménnyel rendelkezik a huzal tovabbitasara. A
modern — integralt kabelezésli robotok — teljesen 0j kihivasok elé allitottak a he-
geszto-felszerelés gyartokat. Nagy sebességli mozgasok, rendkiviili gyorsulasok és
lassulasok — mindez a lehet6 legkisebb tomeg mellett - jellemzik ezeket a roboto-
kat, melyhez kivaloan alkalmazkodik a mindossze 3,2 kg-os Frontpull™ rendszer.

A korabbi PF5 tipusu huzalel6tolé berendezés komplett mechanikaja a
pisztollyal keriilt 6sszeépitésre, mig a vezérlelektronika kiilon kertilt elhelyezésre
a roboton. Ezzel a megoldassal a robot utolso tengelyére jutd tomeg csokkenése
mellett nagyobb miikodési megbizhatosag érhetd el. A hegesztési folyamathoz ko-
zel elhelyezett Frontpull™ hegeszt6pisztollyal — melynek kialakitasaban a korab-
ban mar szamtalan helyen bizonyitott Power Joint kialakitast vették alapul - preciz
huzaltovabbitas valdsithaté meg, s elkeriilhetévé valt a huzal megesuszasa. A gya-
korlatilag frocskolésmentes gyujtast lehetévé tevé gyhjtasi rutin és a
frocskolésmentes hegesztési folyamat a mindségi kovetelmények egyre magasabb
igényeit is kielégiti.

3. MicroMIG™ eljaras ismertetése [2]

A Frontpull™ rendszer felhasznalasaval az SKS Welding Systems 1étre-
hozta a MicroMIG™ [2. abra] eljarast, melynek célja hogy a leolvadasi teljesit-



ményt és a hdbevitelt a hagyomanyos impulzushegesztéshez képest jelentdsen le
lehessen szoritani, ugyanakkor biztositani lehessen a megfeleld, szabalyozott be-
olvadast vékony lemezek esetében is. Az 1j eljarés elénye a csekély hobevitel és a
megfeleld 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. abra A Frontpull™ rendszer tovabbfejlesztett valtozata a microMIG™ eljarashoz

A microMIG™ eljaras az impulzushegesztés, az 1j ivgyujtasi funkcio és
egy kiilonleges jelleggdrbe Osszehangolasanak eredményeképpen teljesiti a fel-
hasznalok altal elvart kovetelményeket, azaz az alacsony hébeviteld,
frocskolésmentes MIG-hegesztést megfeleld beolvadasi mélység biztositasa mel-
lett.

3.1. A folyamat ismertetése

Az eddig ismert hegesztd eljarasoknal a leolvasztasi teljesitmény a frek-
vencia fiiggvénye, az SKS a microMIG™ eljarassal azonban szakit a hagyoma-
nyokkal, s teljesen 11j oldalrdl kozeliti meg a témat. Az 4j technologia miikodési
elvét a [3. abra] alapjan az aldbbiakban ismertetjiik:

Egy impulzusszekvencia (impulzusok meghatarozott szama) (3) kozvetve
meghatarozza a huzalel6tolas sebességét (leolvadasi teljesitmény) és 1étrehozza a
hegfiird6t. Az utolsé — csokkentett energidji - impulzussal 1étrejon egy csepp a
huzal végén.



Ezutén alacsony aramerdsség mellett (2) a huzal a munkadarab felé ha-
lad, majd a huzal végén 1év6 csepp az dmledékfiirdvel érintkezésbe keriilve leva-
lik. Azt kdvetéen a gorgdk forgasi iranya megfordul és a huzalt alacsony aram-
er6sség mellett visszafelé hizva annak vége ivet huz (4), kikiiszobdlve ezzel a
huzal elérehaladasakor tapasztalhato frocskolést.

Miutan a hegeszt6iv igy létrejott, a megfeleld ivhossz kialakulasa utan a
gorgok a huzalt ismét eldretoljak (5). Rovid késleltetéssel az impulzusszekvencia
ujra kezdédik (1), a folyamat tovabb ismétlddik.

3. abra A microMIG™ eljaras folyamata

3.2. Az eljaras elonyei

e Alacsony hdbevitel

e  Minimalis vetemedés

e A hagyomanyos MIG hegesztéshez hasonlo hegesztési sebesség
o Megfelel6 beolvadas

e QGyakorlatilag frocskdlésmentes hegesztés



3.3. Tovadbbi elonyiok

e Alacsony beruhazasi koltség, mivel a meglévé SKS berendezések kony-
nyen és gyorsan tovabbfejleszthetéek microMIG™ eljarassa. Ezt a stan-
dard — egymasra épiilé —komponensek ¢és a digitalis vezérlés teszi lehetd-
ve.

o Csokkenti az utélagos 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:
Hegesztési sebesség:

Alapanyag 1:

Alapanyag 2:
Hozaganyag:

Huzalatmér6:

microMIG™
V=100 cm/min
1,4301

1,4301

1,4370

1,0 mm

Anyagvastagsag:

Anyagvastagsag:

Védogaz:

Gazmennyiség:

4. abra Atlapolt varrat

5. abra Atlapolt varrat - makroszkopikus csiszolat

0,8 mm
0,8 mm

98%Ar, 2%
Co2

14 1/min



4.2. Sarokvarrat—2 x 1,5 mm

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

Huzalatméré:

microMIG™
V=95 cm/min

1,4301

1,4301

1,4370

1,0 mm

Anyagvastagsag:

Anyagvastagsag:

Védogaz:

Gazmennyiség:

6. abra Sarokvarrat

7. abra Sarokvarrat - makroszkopikus csiszolat

1,5 mm
1,5 mm

98%Ar, 2%
C02

14 1/min



4.3. Elvarrat—2 x 1,5 mm

Hegesztési eljaras: microMIG™

Hegesztési sebesség: V=100 cm/min

Alapanyag 1: 1,4301
1,4301

Alapanyag 2:

Hozaganyag: 1,4370

Huzalatméro: 1,0 mm

Anyagvastagsag:

Anyagvastagsag:

Védogaz:

Gazmennyiség:

8. 4abra Elvarrat

9. abra Elvarrat - makroszkopikus csiszolat

1,5 mm
1,5 mm

98%Ar, 2%
Co2

14 1/min



5. Osszefoglalas

A microMIG™ eljaras kiboviti a MIG hegesztési eljarasok alkalmazhato-
sagi teriileteit a vékony lemezek iranyaba. Az eddigi MIG eljarasok és folyamatok
foként a kozepes vastagsagu lemezek teriiletén voltak sikeresen alkalmazhatok és
a vékony lemezek esetében gyakran akadalyokba iitkoztek. Az j microMIG™ el-
jards azonban lehetdséget biztosit a vékony lemezek kiilondsen alacsony
hébeviteli, csekély  deformacioval  jar6  hegesztésére,  gyakorlatilag
frocskolésmentesen és megfeleld beolvadasi mélység biztositasaval.
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