MUANYAGOK TULAJDONSAGAI

Lézeres hegesztés — vezérlés és alkalmazas

A lézeres hegesztésnél a hegesztési varrat homérsékletének pontos mérését dolgoztak ki,
ami lehetové teszi a hegesztés szabalyozasat valtozo anyagmindségnél. Egy belga cég egy
kiilonleges tekercselési eljarassal és lézeres hegesztéssel nyomasallo tartalyokat allitott
elo iivegszalas polipropilénbél.

Targyszavak: lézeres hegesztés, pirométer; szoftver; tivegszalas polipropilén,
robot; szalerosites, tekercseles.

Homérsékletmérés a 1ézeres hegesztés soran

A lézeres hegesztés (amelynek elvét az /. dbra mutatja be) terjedése eldnyeinek
tudhat6 be, amelyek a kovetkezOk:

— szabalyozhatd, érintkezésmentes energiabevitel,

— tisztasag,

— kis mechanikai igénybevétel.
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mianyag

elnyeld
miianyag

hegesztési varrat

1. dbra A lézeres hegesztés alapelve

A 16 alkalmazok az autoipar (szenzor- €s szelephdzak), az orvostechnika, de szi-
vesen alkalmazzak mikrohegesztésre és nagy feliiletli 3D kontirok hegesztésére is. A
modszer masik nagy elénye, hogy a hegesztési varrat kialakulasa kozvetleniil megfi-
gyelhetd, méghozza nem csak a megszokott modon (az elmozdulas mérésével), hanem
optikai modszerekkel (pirometriasan) is. A pirométer a kisugarzott hé hulldmhossza
alapjan allapitja meg a homérsékletet, tehat érintkezésmentes hdmérsékletmérést tesz
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lehetévé. Eddig még nem nagyon sikeriilt ezt a mddszert a 1ézeres hegesztéshez adap-
talni, mert egyrészt a hdmérséklet emelkedése a varratban viszonylag csekély, mas-
részt a pontos meghatdrozast zavarja maganak a lézernek a szort fénye is. A
pirometridhoz altalaban nagy mérdfeliiletet alkalmaztak és a mérés viszonylag lassu
volt, vagyis csak nagy hegesztett varratot lehetett mérni, és azt is csak akkor, ha vi-
szonylag nagy homérsékletre kellett felheviteni. A lassii mérés pedig a hibak feltarasat
csak akkor tette lehetdve, ha az eldtolas sebessége elég kicsi volt.

Jelentésége van annak, hogy a hémérsékletet nem az atlatszo hegesztendd dara-
bon keresztiil mérik, hanem kozvetleniil a varratban — ilyenkor ugyanis olyan hullam-
hosszat kell valasztani, amelyre nézve mindkét hegesztett darab atlatszo. Eddig ilyen
késziilék nem nagyon volt elérhetd a piacon. Ha pl. részben kristalyos vagy tivegszallal
erdsitett miianyagon kellett mérni, nem volt elég erds a mérendd jel. Az emberi szem
sokszor jobban felismerte a hegesztési hibat, mint ha a pirométer jele alapjan kellett
volna felismerni. A pirométer megfeleld optimalizacidjaval azonban sikeriilt elérni,
hogy olyan jelet kapjanak, amely lehetové teszi a hegesztési varrat automatikus kiérté-
kelését (2. abra). A késziiléket elsdsorban livegszallal erdsitett, autdipari célu termé-
keknél hasznaljak. Nemcsak maganak a hegesztési varratnak a mindségét lehet megfi-
gyelni, hanem a varrat kozelében olyan hibakat is, mint pl. a beégések, karcolasok.
Ennek nagy jelentdsége van pl. polikarbonatablakok behegesztésénél.

2. abra A hagyomanyos (bal oldali) és az optimalizalt/integralt (jobb oldali) pirométer
miikodésének vazlata, ill. a mérés geometriai viszonyai

A 1ézeres hegesztés vezérlése a homérséklet alapjan

Az atvilagitasos 1ézerhegesztés sordn tovabbi problémat okozhat az anyagmind-
ség ingadozésa, ha ugyanis valtozik az anyag ateresztOképessége, valtozik az elnyelt
energiastiriség is a hegesztési varratban. Ezt okozhatja pl. az iivegszaltartalom valto-
zasa i1s. Ha pirométert hasznalnak, ezek az ingadozasok felismerhetOk €s figyelembe
veheték olyan mddon, hogy a pirométeres jelet a [ézerintenzitas vezérlésére hasznal-
jék. A vezérléshez hasznélt Procat (Process Capturing Tool) szoftver gyors adatgytij-
tést és kiértékelést tesz lehetoveé, sét azt is, hogy a hibasként felismert darabokat ki-
emeljék a gyartosorbol. A hosszl idén 4t megdOrzott adatok a statisztikai kiértékelést is
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lehetdvé teszik, illetve tdmogatjak a mindségbiztositast. Ezeket az adatokat a hegesz-
tésre varo, froccsontott darabok kiértékelésére is fel lehet hasznalni.

Nyomasallo edények gyartasa lézeres hegesztéssel

A belga Covess (Composite Vessels) cég specidlis tekercselési eljarassal gyart
nyomasallo edényeket hdre lagyuldo kompozitok felhasznalasaval, amelyek konnyiisé-
giik és szilardsaguk miatt egyediilalloak a piacon. Tovabbi eldnyt jelent, hogy a fel-
haszndlt anyag jrahasznosithatd. Az igy késziilt tartdlyokat, amelyek konnyebbek az
acél- de még az aluminiumtartalyoknal is, tobbek kozott nagynyomdasu levegd és viz
taroldsara lehet hasznalni. A tartidlyok teljesitmény/ar viszonya nagyon kedvezd. A
szalerdsitett hore lagyuldé milanyagok statikus és dinamikus terhelés mellett is kivalod
viselkedést mutatnak, és a fémekkel szemben nem korrodalédnak. A tekercselési tech-
noldgia mellett a masik ujdonsagot a tekercselt test és a fedél 0sszekapcsolasa jelenti,
amelynél 1ézeres hegesztést alkalmaznak. Ez az eljaras lehetdvé teszi az egész kotési
folyamat részletes kovetését €s azt, hogy a tartdlyok sorozatban 50 bar-t meghalado
repedési nyomassal eldallithatok legyenek. Kordbban az ilyen tartilyok hegesztését
dorzshegesztéssel oldottak meg. Kideriilt azonban, hogy ezzel a modszerrel nem ko-
vethetd a varrat kialakulasa, és a szilardsagi értékek is kisebbek voltak. Alternativa-
ként a lézeres hegesztést valasztottak, ahol a 1ézerfény az egyik hegesztendé kompo-
nensen athatol, majd a hegesztendd hatarfeliileten elnyelddik €s hove alakul. A ho ha-
tasara mindkét (az atlatszo és az abszorbedld) komponens is atmelegszik, a kotés a
masodperc toredékén beliil kialakul. Tekintettel arra, hogy az energiabevitel nem jar
mechanikai €rintkezéssel, nincs szennyezddés, nem Omlik ki felesleges anyag, nem
tapad ra mas részekre a megomlott milanyag — szemben pl. a dorzshegesztéssel vagy
az ultrahangos hegesztéssel. A 3D objektumok hegesztésnél a 1ézerhegesztés eldnye,
hogy a lézer robotkarra szerelve konnyen €s pontosan mozgathato.

A termek valtoztatasakor sziikséges hegesztési modositasok gyorsan €s egysze-
rlien elvégezhetdk. Annyira igaz ez, hogy egy késziilékkel egy munkadarab kiilonb6zd
valtozatait is le lehet gyartani.

A nyomadsallo tartdlyokat olyan iivegszdlas polipropilénbol gyértjak, amelyet a
Saint Gobain Vetrotex céggel kozosen fejlesztettek ki, és amely merev, nagy szilard-
sagu, hoallo és konnyli. A hegesztéshez sziikséges diddalézeres berendezést a Prolas
céggel kozosen fejlesztették ki. A hegesztendd targyak atmérdje €s hossza is valtozo, a
hegesztés beliilrol kifelé torténik. A hegesztési varrat sz¢élessége a nyomas ¢€s a tartaly
hosszanak a fiiggvénye. A megfelelden kialakitott kiilonleges optikanak kdszonhetden
korben futo, tomor hegesztési varratot lehet eldallitani. Az mar az eldkisérletekbdl ki-
deriilt, hogy a hegesztett varrat nyomasallosaga kitlind. Megfelelden optimalizalt pa-
raméterek esetén a repesztési probaknal nem a varrat ment tonkre. A megmunkalt da-
rabok atmérdje 178 és 915 mm kozott, a megmunkalandé darab maximalis hossza
2500 mm volt. Azt is tervezik, hogy a jovében szilirOket is belehegesztenek a nyomas-
allo tartdlyokba. A biztonsagos hegesztési folyamatot egy integralt on-line folyamat-
szabalyozas biztositja. A szabdlyozés lényege a varrat hdmérsékletének kovetése és a
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besugarzas energidjanak ennek alapjan torténd szabalyozasa. Az adatfeldolgozas sordn
az anyaghibak ¢és a hibas darabok is kisziirhetdk, ami csokkenti a selejtszdzalékot.
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