A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA |

Mianyagok ultrahangos hegesztésének
gyakorlati alkalmazasa

Targyszavak: ultrahangos hegesztés; szegecskétes; ponthegesztes;
beagyazas; zsugorkétes.

Normal kotés

Egy ultrahangos koétés jellemzéen horony- és éktipusu profilja két célt
szolgal:

— megoldja a munkadarabok egymasra helyezését is, és

— a két munkadarabot pontosan illeszti a mlvelet folyamata alatt.

A kontaktzénaba integralt energiavezetd energiakoncentratorként miko-
dik, ugyanakkor biztositjia a megfelel6 mennyiségl olvadt anyagot is az opti-
malis kotés Iétrehozasahoz. A hegesztési profilt (1. abra) az aktualis felhasz-
nalashoz kell illeszteni, azaz tobbféle variacio lehetséges.

A gépi paramétereket, mint pl. a he-

gesztési er6t és amplitudot ugy kell megha-
tarozni, hogy a munkadarab felsé fele fazis- L
ban rezegjen a fejjel. /\

Az also fél a fixturaban van és passziv.
Emiatt faziskésés van a két munkadarab fél
rezgése kozott, vagyis surlodas jon létre az
erintkezési ponton.

E nagyon intenziv ultrahangos oszcilla-
cio kovetkeztében a két fél érintkezési pontja N
azonnal megolvad. A prés ereje — amely
hosszabb ideig hat, mint az ultrahang be-
kapcsolasi ideje — ugyanakkor Osszetartja a
ket felet, amig a kotés megszilardul.

1. abra Normal kotés

Szegecskotés

A szegecskotéseket (2. abra) tobbek kdzott froccsdontdtt miianyagok mas
anyaghoz val6 kotéséhez hasznaljak. A mldanyag részen talalhaté csap beha-
tol a hozzakotendd alkatrészbe. Az idegen anyagu alkatrészen tulnyuld részt



azutan  szegecsfejjé  alakitiak  egy
megfelel6  alaku  hegesztbfejjel. A
hegesztécsucsban  talalhaté  Uregnek
akkoranak kell lennie, hogy a megolvadt
anyagot éppen elnyelje. A fej amplitudéjat
ugy kell beallitani, hogy biztositsa a
]| munkadarab és a fej elvalasat. Ez
{ kozvetlen surlodasi hét eredményez a
| mdanyag alkatrész és a hegesztbfej
érintkezési pontjan. Az eredmény azonnali
megolvadas. A keletkezett szegecsfejnek
2. 4bra Szegecskotés elegendé idGre van szuksége a keménye-
déshez a prés altal leadott er6hatas alatt.
Kombinalt szerszamokat is lehet hasznalni
ahhoz, hogy munkadarabokat egyszerre
tobb helyen is szegecselhessék egy mu-
veletben.

Ponthegesztés

A ponthegesztést akkor hasznaljak,
amikor a nagyméretl hére lagyuld alkat-
részek nem terhelheték meg hegesz-
tépréssel gyakorlati vagy esztétikai okok-
bdl. llyen esetben a hegesztdfejet viszik a
hegesztendd targyhoz (3. abra). A mive-
3. abra Ponthegesztés letet hegesztbpisztollyal végzik el manua-
lisan vagy robot segitségével. Az ultra-
hangos ponthegesztésnek az az elénye, hogy a munkadarabok nem kivannak
semmilyen kulonleges el6készitést a hegesztési ponton, azaz energiakoncent-
ralasra nincs szukség. Ezen eljarassal még a mélyhuzott alkatrészek is kony-
nyedén feldolgozhatdk. Az ultrahangos szerszamot viszonylag nagy amplitudé
generalasara tervezik (2040 kHz). A hegesztéfej csucsat ugy formaljak meg,
hogy behatoljon a hegesztendé alkatrészbe, a kikerulé anyagot pedig egy kul-
s6 gylrl fogja fel, és pozitivra formalja.

Fém alkatrészek beagyazasa miianyagba

El6re formalt Gregek menetes csapokkal vagy csatlakozokkal valé beto-
mésére szolgald eljaras vazlata lathatd a 4. abran. A szonotroda hozzaér az
alkatrészhez, és rezgésbe hozza, amikor is a nagy intenzitas megolvasztja a
mdanyagot az érintkezési ponton. A prés ugyanakkor behatol6 mozdulatot
tesz, és benyomja a lagy anyagot a kulonlegesen tervezett Uregekbe és ré-



sekbe. Amikor az anyag megszilardul, a benyomott alkatrész véglegesen be-
zarva marad. Az igy kialakitott kotés nagy hajlité és torzios szilardsagot nyer.
Az eljaras elénye, hogy az Osszeallitasi mlvelet kisebb koltségli munkaallo-
mason végezhetd el. A froccsontési mivelet ezért teliesen automatizalt is le-
het, mig a hagyomanyos beultetés miveletét mindig meg kell szakitani. Ek-
képpen magas Uzemi koltségl termeld részlegeket is optimalisan ki lehet
hasznalni.

4. abra Fém alkatrészek beagyazasa

Zsugorkotés

Az ultrahangos hegesztés oldhatatlan kotést létesit a vezeték és a szige-
tel6cs6 kozott. A hegesztéssel biztositjak a kabelkorbacs vezetékeinek meg-
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5. abra Szigetelt cs6, hegesztés elbtt
h: szigetelt cs6 kozepes falvastagsaga hegesztés el6tt
s: vezeték szigetelésének kdzepes falvastagsaga hegesztés el6tt



A

gépi paramétereket (mint pl. hegesztési er6 és amplitudd) ugy kell

meghatarozni, hogy a munkadarab fels6 fele fazisban rezegjen a fejjel. A beal-
litandd hegesztési és utantartasi id6 az dsszehegesztendd szigetelb6csé és
vezetékek tulajdonsagaitél fugg. Alapvetdéen alacsony hegesztési idével kez-
denek (kb. 0,2 s), majd ezt |épésenként addig emelik, mig szemmel lathatéan
tokéletes hegesztési feluletet kapnak (a szonotréda bordazata latszik a he-
gesztési fellleten, a szigetel6csd nincs megolvadva, elemi szalak nem latsza-
nak ki). A hegesztési id6 emelésével parhuzamosan az utantartasi idé6 emelé-
se is szukséges a kivant szilardsag elérése érdekében. Az utantartasi id6 el-
hagyasa vagy tul alacsonyra valasztasa a hegesztés kihillés utani felengedé-
séhez vezethet.

6. abra Szigetelt csd, hegesztés utan
h;:lehegesztett szigetel6csé falvastagsaga
S1: vezeték szigetelésének falvastagsaga hegesztés utan

Hegesztés utan a kovetkezd kdvetelményeknek kell teljesulnidk:

h, 2%, azaz a szigetel6csé falvastagsaganak meg kell haladnia a kiin-

dulé vastagsag felét;

S ’ . P P .
s, 25, azaz a vezeték szigetel6 falvastagsaganak meg kell haladnia a

kiindulé falvastagsag felét;
a szigetelések egyikén sem jelenhetnek meg olyan repedések melyek
mélyebbek, mint a kiindulé falvastagsagok fele;
a szigeteléseknek, illetve elemi szalaknak nem szabad egymason atol-
vadniuk, ennek ellendrzése elektromosan torténik;
a lehegesztett vezetékek kihuzoerejének a szigetel6cs6bél meg kell
haladnia az eldirt értéket [N].
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