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KIVONAT

A taldlmény tirgya eljaras két, azonositd kéddal (21, 23)
ellatott, csd alaki, miianyag alkatrész (7, 9) dudorhegesz-
tésére automatikusan vezérelt villamos hegesztdgéppel,
szelektiv modon. Evégett a gép tartalmaz eszkozoket,
amik a gépben hegesztési programot hajtanak végre.
A programot a kodokbdl olvaséeszkdzzel kiolvasott ada-
tok fliggvényében valdsitjdk meg. Hegesztési szabaly

vagy alkalmazandd szabvany alapjan és az alkatrészek
vastagsaganak fiiggvényében hatdrozzdk meg a betartan-
d6 paraméterek, igy a h6mérsékletek, id6tartamok ¢s he-
gesztési érintkeztetési nyomasok értékeit, ha azt 4llapitjak
meg, hogy az alkatrészek azonosité kodjai (21, 23) egy-
mds kozott kompatibilisek. Az eljarast elsGsorban polieti-
léncsovek hegesztéséhez lehet alkalmazni.

A leirds terjedelme 14 oldal (ezen beliil 4 lap dbra)

HU 216 360 B
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A talalmany targya eljaras két, azonosité koddal eila-
tott, cs6 alakn, mianyag alkatrész dudorhegesztésére
automatikusan vezérelt villamos hegesztégéppel, sze-
lektiv médon, melynek sordn

a) a két cs6 alaka, mianyag alkatrész végei k6zé
elére meghatirozott hémérsékletre melegitett flitészer-
kezetet helyeziink,

b) az emlitett alkatrészeket a fiitGszerkezettel tolo-
szerkezet révén kapcsolatba hozzuk egy elére meghata-
rozott elsé idétartamra,

c) a flit8szerkezetet eltavolitjuk a csd alakl, hegesz-
tend6 alkatrészek végei koriil,

d) az alkatrészek két meglagyitott, szomszédos ré-
szét egymassal érintkezésbe hozzuk, mikozben elSre
meghatarozott P érintkeztetényomast alkalmazunk,

és ezt az érintkeztetdnyomast egy maésodik, eldre
meghatarozott idGtartamig fenntartjuk, majd

e) az alkatrészeket engedjiik lehilni, és engedjik a
hegesztést végbemenni.

A hegesztendé miianyag alkatrészek kiilondsen po-
lietilén alkatrészek.

A dudorhegesztés ismert modszer, aminek soran az
Ssszekbtendd két alkatrész egymassal szemben 1év6 vé-
geit érintkezésbe hozzak. Az alkatrészek sz6ban forgo,
osszeillesztendd végeit elzetesen felmelegitik lagyu-
laspontjukra vagy olvadaspontjukra, igyhogy nyomas
alatti érintkezésiik a lehiilés utin jo hegesztést biztosit.

Bir jelenleg rendelkezésre allnak olyan gépek, ame-
lyek lehetdvé teszik az alkatrészek Gsszeillesztend§ vé-
geinek felmelegitését, mégis a gépkezelSk hozzaértése-
re és belatasara van bizva kiildndsen az 6sszeszerelendd
alkatrészek méretbeli és mindségi Osszeférhetéségének
megitélése és a betartand6 hegesztési kritériumok meg-
allapitasa.

Ennek a gyakorlatban az a kovetkezménye, hogy
bizonyos szdmi hiba 1ép fel, amik negativ médon befo-
ly4soljék a csGhaldzatok és csévezetékek megbizhato-
sagat, mivel a hegesztések mindsége a gépkezelSk hoz-
z4értésétdl és beavatkozasuk feltételeitdl fiigg.

Megallapitottuk, hogy az allandban terjedd alkalma-
z4sokban, és kiilondsen a kdzegelosztd (gazeloszto, le-
vegbelosztd vagy ipari folyadékokat eloszté) halézatok
létesitéséhez mind gyakrabban alkalmaznak mudanyag
csoveket, amiket szamos esetben termikusan, a fennebb
réviden leirt moédon kell dudorhegeszteni.

Emellett szamos hegesztési szabvany és kritérium
van, amiket az alkatrészek gyartoinak és felhasznal6i-
nak be kell tartaniuk. Ez tovabb fokozza az értelmezési
hibdk kockazatat.

Talalméanyunk célja olyan megoldas, ami a gyakor-
lati munkafeltételektl fliggetleniil lehetové teszi ezek-
nek a kockazatoknak a jelentSs csokkentését, biztositja
az eljaras biztonsgos voltat és a hegesztések megbizha-
tosagat.

Ezt a feladatot a talalmény értelmében gy oldjuk
meg, hogy a két csé alakil, miianyag alkatrész automati-
kusan vezérelt gépen végzett, szelektiv dudorhegeszté-
sére szolgald eljaras sordn

f) — mindegyik alkatrészhez hozzérendeliink a gép
olvaséeszkoze altal olvashaté azonositasi kodot,
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g) — az egyes kodok 4ltal meghatarozott sorrendben
és helyekre bevisziink legaldbb néhanyat a kbvetkez6
adatok koziil:

gl) az adott alkatrész azon végének vastagsiga
és/vagy kiils@ atmérGje, amit 1ényegében koaxidlisan a
masik alkatrészhez kell hegeszteni;

g2) az a hdmérséklet vagy hémérséklet-tartomény,
amire (amibe) a villamos fiitdszerkezetet fel kell mele-
giteni, hogy az megfeleljen az a) lépésben megjellt
hémérsékletnek, és igy az adott alkatrésznek az 6sszeil-
lesztendd vége elérje a hegesztéshez alkalmas lagyulasi
pontot;

23) az els6 idStartam, ameddig az adott alkatrésznek
érintkezésben kell lennie a fiitGszerkezettel;

g4) a masodik idGtartam, ameddig az adott alkat-
részt a masik alkatrészhez keil nyomni;

g5) az érintkeztetényomas vagy nyomdstartomany,
aminek a masodik idtartamon 4t az alkatrészre hatnia
kell;

g6) az alkatrészt képez6 mlanyag tipusa; és

g7) a fenni milanyag folyékonysagi mutatoja vagy
mutatétartomanya;

h) — a gép olvasdeszkdze révén a kodok adatait
Osszegyijtjiik;

i) — a gép vezérlGberendezésével elvégeztetjiik a
kodok adatonkénti 8sszehasonlitasat,

j) — hakét kod gl)—g7) jellemzére vonatkozo, dssze-
gyljtott adatai paronként — legalabb egyes esetekben —
sszhangban vannak egymadssal, akkor a kodok kozotti
kompatibilitast llapitunk meg, és meghatérozzuk a két
alkatrésznél kozos értékek sorozatat, legalabbis az alébbi
adatok vonatkozasaban:

a hémérséklet vonatkozasiban, amire a fiitdszerkeze-
tet fel kell melegiteni, hogy az alkatrészek Osszeilleszten-
d6 vége elérje a hegesztéshez alkalmas lagyuldsi pontot;

az elsé id8tartam vonatkozasaban, ameddig az al-
katrészeknek érintkezésben kell lenniiik a fiitészerke-
zettel;

az érintkeztetényomas tekintetében, amit legaldbb
az egyik alkatrészre ki kell fejteni, hogy egymashoz
sajtolodjanak;

a masodik idStartam vonatkozasaban, ameddig az
érintkeztetényomast az alkatrészek kozott fenn kell tar-
tani,

k) — ezt az értéksorozatot a géphez tartoz6 hegeszté-
si programba juttatjuk, hogy lehetévé valjon az alkatre-
szeknek legalabb a j) 1épés szerint meghatérozott érté-
keit6l fiigg6 hegesztése.

Ily médon az alkatrészeket kompatibilitési hiba koc-
kazata nélkiil lehet dsszekdtni, és betartjuk a hegesztési
paramétereket.

A gyakorlatban az 6todik, (j) lépésben emlitett
,0sszhang” lehet szigorli (azonossdg mindegyik kodra
vonatkozo jellemz8knek megfeleld értékek kozott),
vagy lehet ,viszonylagos” (kompatibilitast allapitunk
meg, ha az értékek bizonyos elére meghatérozott tiirés-
tartomanyokban megegyeznek, vagy ha kijelolt értékek
tartomanyai atfedik egymast).

Annak feltételezésével, hogy az ilyen ,viszonyla-
gos” kompatibilités elfogadhat6, a hegesztési feltételek
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meghatirozaséhoz sziikséges, el6bb emlitett értékek (T,
P, t1, t2) sorozata a gépben automatikusan elGéllithato
egy integralt szamitogépegységgel, ami a kodokbdl ki-
olvasott, tlirésezett értékekbdl vagy egymdssal Ossz-
hangban 1év§ értékek tartomanyaibol kiszamitja mind-
egyik, T, P, t1, 12, paraméter kozépértékét.

A hegesztési miiveletek egészével — mint olyan te-
rillettel, amire a talalmany ugyancsak vonatkozik —
kapcsolatban megjegyezziik, hogy egy masik jellemz3
szerint ahelyett, hogy a masodik, (g) 1épésben szerepld,
szoban forgd els6 6t paraméter értékeit (vagy értéktar-
tomanyait) mindegyik kédba ,nyilt” alakban vinnénk
be (példaul a masodik paraméternél a megengedeit fel-
melegitési hdmérséklet-tartomanyra 210...230 °C-t,
vagy a harmadik paraméternél az idGtartamra
070...120 méasodpercet), mindegyik kédban az elsé 6t
adat koziil legalabb némelyiket at lehet csoportositani
egy adott hegesztési szabvanyra valé hivatkozassal
(példaul 1l-es kéd a francia szabvéanyra, 2-es koéd az
USA-szabvanyra). Ezzel parhuzamosan a géphez hoz-
zérendeliink egy kiilén memoriat, ami tarolja az ezek-
hez az atcsoportositott értékekhez tartozo értékek ska-
lait. Ezeknek az értékskalaknak az alapjan mindegyik
kodhoz hozza lehet rendelni a szabvanyra térténd hivat-
kozésban atcsoportositott mindegyik adatnak megfeleld
értckeket. Ezutan az 6todik, (j) 1épésben a hozzarendelt
értékeket kodonként 6sszehasonlitjuk, és ha ezek az ér-
tékek 6sszhangban vannak egymassal, akkor — elényos
modon kozépérték-szamitassal vagy a kddokhoz alkal-
mas szabvanyhivatkozdsokkal — meghatarozzuk a két
alkatrésznél kozos, emlitett hdmérséklet-, nyomas- és
id6értekeket (1,12, T, P).

Az ilyen kédolt ,,atcsoportositds” mindenekeldtt ak-
kor alkalmazhatd, ha tobb hegesztési szabvannyal
(DVS-szabvany, amerikai szabvany) kell dolgozni.

Ekkor a gyakorlatban nagyon elény6s lehet az, hogy
zajuk kapcsolodé paraméterekkel egyiitt bevinni. Igy
elkeriilhet§ az adatrendszer talterhelése, aminek a keze-
lése idovel nehézzé valna.

Mindenesetre nyilvanvald, hogy a szabvanyositasi
tevékenység fejlédésének megfelelden a taldlmany le-
hetGvé teszi a munkat akar egy ,.egyetemes” szabvany
alapjan, ha van ilyen (eurdpai szabvany, ha a hegesztést
Eurdpaban késziilt alkatrészekkel Eurdpéaban kell vé-
gezni, vagy éppen egy ,,vildgszabvany” vagy 1SO-szab-
vany alapjan), akar két hivatkozott szabvéany alapjan,
amikre hivatkozas van a két hegesztend§ alkatrész egyi-
tibilitasi tablazatok és az ezekhez a kddokhoz alkalmas
értékek lehetové teszik a hegesztés engedélyezését vagy
letiltasat és a hegesztés jO elvégzését, ha a gép az alkat-
részek kompatibilitasat allapitotta meg.

Taldlmanyunkat és a taldlmany tovabbi jellemzdit
és elSnyeit annak példaképpeni kiviteli alakjai kapcsén
ismertetjiik részletesebben abrdink segitségével, ame-
lyek koziil az
1. bra egy dudorhegeszté berendezés attekint6 képe, a
2. 4bra a talilmany szerinti hegesztési eljaras automa-
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3..4.,5., 6. és 7. dbra két cs6 dudorhegesztéséhez veze-
t6 lépések vazlatos abrazolasa, és a
tagsag gorbe egy példaja.

Az 1. abrén lathaté egy hegeszt3gép, amihez 1 ve-
zérl6berendezés tartozik. Az 1 vezérlBberendezésnek
legalabb harom villamos kimenete van, amelyekhez al-
kalmas kabelek kiilonbozd egységeket csatlakoztatnak.
Az els6 kimenethez van csatlakoztatva az alkatrészek
végeinek kiegyenesitésére szolgal6 3 berendezés, a ma-
sodik kimenethez a kiegyenesitett végek felmelegitésé-
re szolgédld 5 flitGszerkezet, amit gyakran ,,f{itGtiikor-
nek” neveznek, végiil a harmadik kimenethez egy
17 toloszerkezet csatlakozik, amin a csdévek koaxialisan
vannak elhelyezve.

Az alkatrészek, jelen esetben a két 7 és 9 alkatrész —
jelen esetben csé — helyzetben tartasa végett a gép tar-
talmaz egy 11 keretszerkezetet. A 11 keretszerkezet két
csoport 13 és 15 abroncsbél all, amik szoritéeszkozok-
kel vannak ellatva. A szoritoeszkozoket pofak képezik,
amik megtartjdk a nem abrazolt csoveket. Az abron-
csokhoz 17 toloszerkezet van hozzarendelve, ami lehe-
tévé teszi a két csé elmozditasat a 19 mértani tengely
mentén, aminek hossziban a csdvek el vannak he-
lyezve.

Az itt bemutatott vezérlGberendezés az 1 vezérls-
berendezés belsejében 1évé berendezések egy részé-
nek, a hegesztési folyamat automatizalasat szolgalo,
késébb leirand6 részének a kivételével 6nmagéban is-
mert.

Ilyen tipush vezériGberendezéseket gyart és értékesit
a ,WIDOS” tirsasag (Schiller Strasse 48, A—2351 Wr.
Neudorf; a berendezés jele 4400 CNC Unit) vagy a
wFusion Group” (UK Chesterfield Trading Estate —
Sheepbridge — Chesterfield; a berendezés jele S419 pz).

Minddssze azt emlitjiik meg, hogy az ilyen berende-
zés lehetdvé teszi tovabba az alkatrészek homlokfeliile-
teinek a mértani tengelyiikre merSleges beallitasat, az
alkatrészek végeinek egy tengelybe allitasat, valamint
az alkatrészek egymas felé iranyulo és egymastol tavo-
lodé mozgatasat, és ugyanakkor lehetévé teszi a flitStii-
kor vagy a homlokfeliiletek simitasdra szolgalo készii-
1€k bevitelét vagy eltavolitasat (lasd még az EP
196 795 szam1 szabadalmat vagy JC. MEIJERINK-nek
a ,,KUNSTOFF EN RUBBER”-ben — vol. 33, N° 10,
1990. oktdber, p. 59—-61 — megjelent cikkét).

A talalmany értelmében az 1. abra szerinti mindkét
7 és 9 alkatrész, a jelen kiviteli alakban csd, 21, illets-
leg 23 azonosité kéddal van elldtva. Az azonosité kod
lehet a csovon rogzitett vagy ahhoz kapcsolt jel vagy
cimke, lehet vonalkdd tipusi, elsdsorban magnescsik
vagy elektronikus cimke, vagy barmilyen mas, a kodo-
l4si technika fejlédése soran jelentkezd rendszer.

Ezekbe az azonosité kodokba — példaul gyartasuk
befejezésekor — bekeriil minden, a hegesztés szempont-
jabol hasznalhatd adat.

Mindegyik 21 és 23 azonositd kod egy sor kiilon-
bdz6 mez6t tartalmaz, amik alkalmas olvasdeszkozzel
leolvashatok. Ezek a mez6k olyan adatokat (paramé-
terértékeket vagy referenciaértékeket) tartalmaznak,
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amiktd] fiiggéen egy gép, egy hegesztési program
beindithato.

Ha a hegesztést k6z6s szabvanyok alapjan lehet vé-
gezni, akkor mindegyik azonositd kod elényés modon
legaldbb a kovetkezd paraméterekre vonatkozo kodolt
adatokat tartalmazza: az alkatrész vastagsaga és atmér6-
je (vagy kereszmetszete) az Osszeillesztendd végénél; az
a hdmérséklet vagy hdmérséklet-tartomany, amire (ami-
be) az 5 fiitdszerkezetet fel kell melegiteni, hogy bizto-
sitsa az adott alkatrész megfeleld helyi lagyulasat; az
idGtartam, ameddig a szdban forgo alkatrészt érintkezés-
ben kell tartani az 5 fiitGszerkezet két fiitofeliiletének
egyikével; az id6tartam, ameddig ugyanerre az alkat-
részre nyomast kell kifejteni, hogy illeszkedd vége érint-
kezzen a masik alkatrésszel; a nyomas vagy nyomastar-
tomany, amit erre az alkatrészre az el6z6 idétartam alatt
ki kell fejteni, tovabbé elonyos mdédon az alkatrész anya-
ganak tipusa is (kis striiségi polietilén: PEBD; PEHD;
PEMD,; PMMA..)), és ennek az anyagnak a folyékony-
sagi mutatéja vagy folyékonysagimutato-tartomanya,
ami meghatrozza dinamikus viszkozitasat. Ez annal is
inkabb sziikséges, mert elGfordulhat, hogy csévet és
csatlakozoidomot (példaul T elagazot, V elagazét vagy
konyokcsovet), esetleg konyokesd elbtt 1eévo T elagazot
kell dudorhegesztéssel Gsszehegeszteni. Ezért sziikség
van ezek felismerésére, kiilondsen azért, hogy hegeszté-
siiket le lehessen tiltani, ha nem kompantibilisek, példa-
ul az 4tmérd vagy az anyag tekintetében.

A koédok tartalmazhatnak tovabba — elény6s modon
egy sik mezében — az alkatrészek metrikus hosszara (ha
az alkatrészek csovek) és/vagy belsd dtmérGjére vonat-
koz6 adatokat. Hasonloképpen hasznosnak bizonyulhat,
ha a kodok tartalmazzdk az alkatrész gyartasanak datu-
mat (vagy azt a datumot, amikor a hegesztés lehetséges)
€s a gyart6 azonositojat.

Példaképpen a kddokban tartalmazott adatok a ko-
vetkezéképpen lehetnek elosztva:

Hét mez4 fenntarthat6 egy vonalkédnak. Ezek koziil
hat egymast kovetd mezé meghatdrozasi mezbként, a
hetedik mezd ellen6rzé mezéként szolgél.

Az els6 mez8 harom karakterbdl allhat, amik példa-
ul a gyartd azonositdja szdmara szolgilnak. Az elsé
szamjegy (1-t61 9-ig) az orszégot azonositja, a masodik
és harmadik szdmjegy egy sorszamot azonosit.

A két karakterbdl 4ll6 mésodik mezdben az elsd
szamjegy az anyag azonositasara tarthato fenn (1 a nagy
stiriségl polietilén, 2 a polipropilén..., és igy tovabb
9-ig), a masodik szdmjegy lehet6vé teszi egy lényeges
paraméter, példaul a folyékonysagi mutatd bevitelét
(természetesen egynél tobb karaktert kell fenntartani, ha
folyékonysagi mutatok tartomanyat kell bevinni; ekkor
négy karakter valhat sziikségess¢).

A harmadik mez6 fenntarthaté a szoban forgé alkat-
rész vastagsaganak, kiilsé és belsé atmérGjének meg-
adasdra, példaul hat karakterben, és a méreteket milli-
méterben (nemzetkdzi rendszer) vagy hiivelykben
(CTS- vagy IPS-rendszer) megadva.

Az 6t karakteres negyedik mez&ben meg lehet adni
a sz6ban forgo alkatrész gyartasanak datumat (6t karak-
ter), valamint a termék elavulasanak datumat.
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A négy karaktert tartalmaz6 6todik mez8 tartalmaz-
hatja a cs6 hosszat, ha ez van megadva. Ha csatlakozé-
idomrdl (V vagy T elagazordl van sz6, akkor ez a kod
0000 lehet.

A hatodik, példéul huszonhat karakterbdl allé6 mezd
sorban a kovetkez8ket tartalmazhatja:

1) Azt a hémérsékletet vagy hémérséklet-tarto-
manyt, amire (amibe) az 5 fiitGszerkezetet fel kell mele-
giteni, hogy az adott alkatrész dsszekotendd vége elérje
a lagyuldspontot, amin hegeszthet6. Erre a célra hét
karaktert lehet fenntartani. fgy példaul 220...240 kédolt
értéket lehet bevinni a hatodik mezd elsG részébe, ha
220...240 °C hémérséklet-tartomanyra van sziikség.

ii) Azt az idStartamot, ameddig a szoban forgd al-
katrészt érintkezésben kell tartani az 5 flitGszerkezettel.
Erre hét karakter szolgalhat. Ha példéul a szoban forgd
idétartamnak 50 és 80 mésodperc kozott kell lennie, ak-
kor a kédba a 050—080 kodolt adatot kell bevinni. Ha a
maximalisan megengedett idé 45 masodperc, akkor a
0000045 adatot lehet bevinni.

iii) Azt az idétartamot, ameddig a széban forgé al-
katrészt a masik alkatrészhez kell nyomni. Itt is hét ka-
rakter tarthaté fenn a megfelelé idGtartam bevitelére,
ami az ismert példakban altalaban 4...5 perc koriil van,
és a legvastagabb alkatrészeknél meghaladja a 30 percet.

iv) Azt a nyomast vagy nyomastartomanyt, amit erre
az alkatrészre az el6z6 idGtartam alatt ki kell fejteni. Ezt a
nyomést példdul N/mm? szdzadrészében lehet megadni.
Ot karaktert lehet hasznalni. igy be lehet vinni 12...17-et,
annak megadasara, hogy az alkalmazhaté nyomastarto-
many 0,12 és 0,17 N/mm?2 kozott van, vagy 00014-et, ha
pontosan 0,14 N/mm?2 nyomast kivanunk tartani.

Tovabbi karaktereket lehet fenntartani, ha bizonyos
tiiréseket meg akarunk engedni, vagy ha a mar rendel-
kezésre all6 karakterek szama nem elegendd.

Végiil ezzel a 47 aktiv karakterrel a hetedik mez6-
ben Ossze lehet kapcsolni egy végsd ,,paros” karaktert
az elébb emlitett karakterek kelld begytijtésének ellen-
Orzése végett, valamint két ,,indité”- és ,befejez6”-ka-
raktert, ami az egészet hatarolja, és ily modon lehetévé
teszi a kétiranyu olvasast.

Adott esetben alkalmazni lehet egy tovabbi mezGt
is. Ebbe a mezébe, ami nyolc karaktert tartalmazhat, be
lehet vinni a betartandé hémérsékleteket, id6t és nyo-
mast (nyomésokat), majd a hatodik mezdben az adato-
kat ,,révidre zarva” és a gépet ,kézi” lizemmodba allit-
va maga a kezel6 hatarozhatja meg az emlitett paramé-
tereknek a hegesztési folyamatban alkalmazandé érté-
keit.

Minden tovéabbi informacié a példak tekintetében,
kiilondsen a vonalkodokkal kapcsolatban, megtalalhato
az EP-A-0O 272978 szamu eurdpai szabadalomban
vagy az US—A—4 837424 szamud amerikai egyesiilt 4l-
lamokbeli szabadalomban, amikre a jelen leirasban an-
nak részeként hivatkozunk.

A 2. abran lathatd a 25 olvasdeszk6z, amit a 21,
23 azonosité kod leolvasaséra hasznalni lehet. Vonal-
kod esetében az olvasoeszkoz fényceruza vagy lézersu-
garas letapogatd. Magneses kod esetében magnesfejet is
lehet alkalmazni.
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A 25 olvasoeszkozt annak 27 kébele dsszekoti az
1 vezérl6berendezés 29 analég/logikai fokozataval, ami
lehetdvé teszi, hogy az alkatrészek egymas utéan leolva-
sott mindegyik kodjanak miikddési adatait bevigyiik a
gépbe.

A 25 olvasoeszkoz altal szolgaltatott jelek a 29 ana-
l6g/logikai fokozatban sorban a 31 erdsitére, az ersitett
jelet formalé 33 jelformdlé aramkérre, a 35 dekddold
aramkérre, a 38 komparatort tartalmazé 37 olvasis-el-
len6rz6 aramkdrre és a 39 adatfeldolgozé dramkérre jut-
nak. A 39 adatfeldolgoz6 aramkért egy integralt mikro-
processzort tartalmazo és 41 memoriaegységgel 6ssze-
kapcsolt szamitogépegység vezérli.

Az Osszegylijtott és a jellemzGkre, elsGsorban a
maésodik, harmadik és hatodik mez8ben 18vé jellem-
zBkre vonatkozé adatokat a 38 komparator hasonlitja
Ossze.

Ha a koédoknal valamennyi felsorolt kritériumra vo-
natkoz6 adatok kédonként egyeznek, vagyis ha az ada-
tok pontosan megfelelnek, illetleg ha a megengedett
tartomdanyok atfedik egymast, akkor ezt elényds modon
ugy tekintjiik, hogy ebben a két esetben a kodok kézott
kompatibilitas all fenn.

Az adatfeldolgozas folyaman természetesen a
39 adatfeldolgozd aramkort vessziik igénybe, ami Gssze
van kapcsolva a 41 memoriaegységgel.

Ha kompatibilitast allapitottunk meg, akkor minden
esetben logikai jelet adunk a 39 adatfeldolgozé daramkér
szamitoegységére, ugyhogy meg lehet hatirozni a ko-
vetkezd fontos paraméterek értékeit, amik ekkor nyil-
vanvaldan az Gsszehegesztend6 két alkatrész kozos ér-
tékei.

A gyakorlatban ezek a paraméterek legalabb a ko-
vetkezdk :

— a felmelegitési T hdmérséklet, amire az 5 fiit3-
szerkezetet fel kell melegiteni, hogy a 7 és 9 alkatrész
Osszekotendd vége elérje a lagyulaspontot (vagy olva-
daspontot), amin hegeszthetd,

— atl els6 id6tartam, ameddig ezeket az alkatrésze-
ket érintkezésben kell tartani az 5 fiitGszerkezettel,

— a P érintkeztetdnyomas, amit legaldbb az egyik
alkatrészre ki kell fejteni, hogy az alkatrészek érintke-
zésbe keriiljenek,

— a t2 masodik id6tartam, ameddig ezt a P
érintkeztetGnyomast a 7 és 9 alkatrész kozott fenn kell
tartani.

A paramétereknek ezt a kiszamitasat elsGsorban az
egyes paraméterck kozépértékeinek kiszamitasaval vé-
gezziik, azoknak az atfedd értékeknek vagy értéktarto-
manyoknak az alapjén, amik a koédokban a nyomadsra,
hémérsékletre és idStartamra vonatkozo viszonylagos
jellemzdknek felelnek meg.

Ha példaul a felmelegitési T homérséklet esetében
az elsé alkatrész kodjanak a hatodik mezében 1évo elsd
hét karaktere a 200—230 adatot tartalmazza, és a maso-
dik kod ugyanazon mezgjének ugyanabban a részében a
190-220 adatot tartalmazza, akkor a 39 adatfeldolgozé
aramkor példaul a megfeleld atfedési tartomany
(200-220) alapjan kiszamitja ennek a T homérséklet-
nek a kozépértékét, vagyis 210 °C-ot.
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Magatol értetédik, hogy ugyanigy lehet eljarni a tl,
t2 és P paraméter meghatarozasakor is.

El6fordulhat, hogy annak ellenére, hogy a gép a
kompatibilitdst minden el6bb emlitett paraméternél
megallapitja, a 38 komparator mégis kiilonbségeket
észlel példaul az alkatrész elGallitisara hasznalt mi-
anyag tipusanak és/vagy a folyékonysigi mutatonak
vagy a folyékonysagimutaté-tartomanyanak megfeleld
kédolt adatokban.

Annak elkeriilése végett, hogy a gép ebben az eset-
ben rendszeresen letiltsa a hegesztést, a talAlmany értel-
mében a gép 41 memoriaegységének egy részébe bevi-
szlink legalabb két kompatibilitasi tablazatot. Az egyik
kompatibilitasi tablizat a kiilonbdz6 anyagtipusokat, a
mésik kompatibilitasi tablazat az ismert folyékonysagi
mutatokat (folyékonysagimutatd-tartomanyokat) tartal-
mazza.

fgy ha a 38 komparator miikddésbe Iép, akkor a
41 memoriaegységnek ebbdl a részébdl megkaphatja az
ezekben a tablazatokban szereplé kompatibilitasi adato-
kat, és ezeknek az el6re meghatarozott kritériumoknak
megfeleléen mindezek ellenére azt allapithatja meg,
hogy az alkatrészek kozott vannak bizonyos kompatibi-
litasok.

A 4] memoriaegység mas részeibe jarulékosan mas
értéktablazatokat is be lehet vinni az elébb emlitett ko-
z0s T, P, t1 és t2 értékek helyesbitése végett, hogy fi-
gyelembe vegyiik az anyagtipusoknak vagy a folyé-
konyséagi mutatéknak a kodok kozétt észlelt eltéréseit.

Mihelyt a hémérsékletre (T), az érintkeztetényo-
mas(ok)ra (P...) és az elsé és masodik idStartamra (t1,
t2, ...) vonatkozo jellemz6k megallapitasa, a kodok leol-
vasasa utdn megtortént, a gép elbre beallitott szoftver
programja utasitasjeleket ad a 43 teljesitményfokozat-
nak, amik alkalmasak az ezeknek a paramétercknek
megfeleld fesziiltségek és/vagy aramok szolgaltatisa-
nak inditasara.

Ha mindezek ellenére a 37 olvasas-ellendrzé aram-
kor és a 38 komparator inkompatibilitast észlel a 25 ol-
vasoeszkoz altal leolvasott két kod bizonyos részei ko-
zott, akkor az erre a célra szolgald, a 39 adatfeldolgozo
aramkdrrel Osszekotott 45 ellendrz6 aramkor a 47 vona-
lon 4t leéllitja a hegesztési ciklust, és ezzel parhuzamo-
san megjeleniti a hibara vagy leéllitasra vonatkozé in-
formaciot a 49 megjelenitSegységen.

Mihelyt a 37 olvasas-ellendrzé dramkor ellendrizte a
kodok kompatibilitasat és a 39 adatfeldolgoz6 dramkér
leadta az dram(ok)ra és/vagy fesziiltség(ek)re és az id6-
tartam(ok)ra vonatkoz6 miikodési adatokat, a 43 teljesit-
ményfokozat 51 teljesitményvezérld egysége a meghata-
rozott ideig szolgaltatja a sziikséges teljesitményt a ha-
rom 53, 55, 57 kabel koziil a megfelelé kabelen at. Az
53 kabel a kiegyenesitd 3 berendezésre, az 55 kabel az
5 fiit6berendezésre, illetSleg fiitdtikorre, az 57 kéabel a
17 tolészerkezetre van kétve. A villamos energiat szol-
galtathatja kiilsd 59 fesziiltségforras, vagy eldallithato a
helyszinen egy generatorral (kozvetleniil egyenaram).

A 2. abran lathato a géphez csatlakoztatott 42 hémér-
séklet-érzékeld is. A 42 hémérséklet-érzékel a beavat-
kozas kezdetén megallapitja az alkatrészek hdmérsékle-
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tét, és ha ez jelentGsen eltér az elGre meghatarozott kor-
nyezeti munkah6mérséklettSl, akkor lehetdvé teszi a he-
gesztési program adatainak helyesbitését. Evégett a
42 hémérséklet-érzékelS a 44 erbsitdn és a 46 mérbegy-
ségen 4t dssze van kétve a 39 adatfeldolgozé dramkérrel.

Ahogyan ezt fennebb mar leirtuk, ahelyett, hogy a
hatodik mezSbe a kompatibilitasi tesztparaméterek (nyo-
mas, id6tartam, hémérséklet) szamértékeit vinnénk be, a
taldlmany értelmében mindezeket az adatokat mind-
egyik kodban egy hegesztési szabvanyra utald, ennek
megfelelS egyetlen adatba is lehet , tarsitani”. Ez kiilo-
nosen hasznosnak bizonyulhat abban az esetben, amely-
ben a 7 alkatrészt, amit megallapitott kodja szerint egy
(I) szabvany szerint kellene hegeszteni, egy (II) szab-
vany szerint kell a 9 alkatrésszel 6sszehegeszteni.

Mas szavakkal — és kiilondsen akkor, ha a szabva-
nyok kozotti eltérés problémaja jelentkezhet — a taldl-
many értelmében a hatodik mez6t mindegyik kodnal,
példaul két karakterrel, sziikiteni lehet, és ekkor csak a
szabvany van megadva, ami szerint a hegesztést el kell
végezni.

Ebben az esetben — egy igy leszikitett hatodik me-
zGvel — a bels6 41 memoriaegységbe kell bevinni a he-
gesztési paraméterek [idGtartam, hémérséklet(ek), nyo-
mas(ok)] értékskalait. Az elbre beallitott szoftverprog-
ram ekkor az informéacidt, a 25 olvaséeszkoz altal szol-
galtatott kodolt adatoktdl fiiggSen, innen ,,szerzi be”, és
a 43 teljesitményfokozatra juttatja az alkalmas miik6dési
jeleket, hogy a 17 toloszerkezet megkapja a sziikséges
fesziiltségeket €s/vagy aramokat.

Minden informécioval kapcsolatban, ami példaul
Franciaorszagban két polietilén alkatrész dudorhegesz-
tésére alkalmazhatd, utalunk az ,Institute of Welding”
»Polietilén” szabvanyéra, amit az ,,Autogénhegesztési
Kozlemények” (Les Publications de soudure autogéne)
adott ki és tett kozzé (,,Soudage de piéces thermoplas-
tiques en polyéthyléne” [Hére lagyulé polietilén alkat-
részek hegesztése] cimi D. V. S 2207 szama dokumen-
tacio, 1984. majus, p. 1-14). Ennek tartalma hivatko-
zasként a jelen leirds részét képezi.

Ha azonban el kivanjuk keriilni a valasztott paramé-
terekhez hozzarendelendd teljes értéktablazatok bevi-
telét a meméridba, akkor az egyik javasolt megoldas
szerint ezeket az adatokat tobb érvényes szabvanyban
szereplé paraméterek kozépértékeiként képezziik, és
igy kapunk egy kozépérték-alapi hegesztési szabalyt.

Egy maésik megoldas szerint a kodolt szabvanyok
fiiggvényét képezd egyiitthatot vagy helyesbitd egytitt-
hatok tablazatit vissziik be a memoriaba, hogy tébb
szabvanyt kompatibilissé tegyiink.

Az 1-7. abra kapcsan most leirjuk két 7 és 9 alkat-
rész, a jelen esetben csé dudorhegesztésére szolgalo el-
jaras egy foganatositasi modjat. A csovek a 11 keret-
szerkezet szoritopofai kozott egytengelytien, helyesen
be vannak fogva.

Amikor a két alkatrész ily modon helyzetben van,
akkor az eljéras elsé 1épésében a 25 olvasodeszkoz alkal-
mazasaval sorban leolvassuk az alkatrészek 21, 23 azo-
nositdé kodjait, ugyhogy a 39 adatfeldolgozé aramkor
megkapja ezeknek az adatait.
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Annak feltételezésével, hogy a talalmany szerinti
masodik hipotézis érvényes, vagyis hogy a szikitett ha-
todik mez6 szabvanyra valo utalast tartalmaz, a 25 olva-
sOeszkdz mindegyik kod, és igy mindegyik cs6 vonatko-
zésdban megadja a gépnek a szoban forgo utaldst, vagyis
a kivalasztott példdban a szoban forgo alkatrész anyaga-
nak fizikai tulajdonsagait, a szoban forgé alkatrész tipu-
st, a cs6 vastagsagat, keresztmetszetét, hosszat, gyartasi
id6pontjat, felhasznalhatosagi kodjat (az utolséd lehetsé-
ges felhasznélasi idGpontot) és a gyartd azonositojat.

Ezutdn a gépben a 37 olvaséis-ellendrzd aramkor
osszehasonlitja a két kodot, igy ellendrzi a két csd kom-
patibilitdsat, hogy a kovetkezd lépéseket engedélyez-
hesse.

Ha a két kod azonos vagy kompatibilis, akkor a
39 adatfeldolgoz6 dramkér a 41 memoriaegységben ta-
rolt paraméterekhez nyul, és igy az éppen begyijtétt
adatok fiiggvényében érvényesiti a ,hegesztési szab-
vanynak” az idGtartammal és a szolgaltatandd villamos
teljesitménnyel kapcsolatos paramétereit.

Megjegyezziik, hogy akkor, amikor kompatibilitdsi
tablazatok vannak a memoriaban tarolva, akkor példaul
lehetséges két szerkezetileg azonos (azonos méretit
[azonos kiilsé atmérd)i, vastagsaga stb.], azonos anya-
gh), olyan alkatrész dsszehegesztése, amiknek a kodjai
kiilénbozd tartalmi hegesztési szabvanyokat tartalmaz-
nak (mivel kiilonb6zd orszdgokban késziiltek).

Ennek (ezeknek) a kompatibilitasi tdblazat(ok)nak a
segitségével a miveletvégzési helyre adaptalt hegeszté-
si szabalyt a gép meg tudja hatarozni, és a miveletet a
legjobb feltételekkel lehet elvégezni.

Ezutan a villamosan vezérelt mechanikai miivelet-
sor kovetkezik.

Miutan a kiegyenesitd 3 berendezés (lasd a 3. 4brat)
helyzetbe keriilt a két csG egymastol bizonyos tavolsag-
ban helyesen elhelyezett végei kozott, az 51 teljesitmény-
vezérld eszkodz az 55 kabelen 4t vezérli a 17 toldszerkezet
elmozdulasat, és a csovek kelld nyomas ala keriilnek.

Az egyenesitési/simitasi miivelet befejezése utan és
amég egy tengelyben 1év3 csovek kotései tisztasaganak
¢és a parhuzamossagnak az ellendrzése utan a gép utasi-
tast ad arra, hogy a csovek tivolodjanak el egymastdl
ugy, hogy a 3 berendezés eltavolithatd, és a helyére
bekeriilhet az 5 fiitGszerkezet flit6tiikre, ahogyan ez az
5. abran lathat6. Az automatizalt vezérlési program to-
vabbi menete soran beindul a felmelegitési szakasz, és
miutdn a flitStikor két ellentetten elhelyezett 5a, 5b
érintkez6lapjan a beszabalyozott hémérsékletet (rend-
szerint kortilbeliil 200...250 °C-t) elértiik, a gép létre-
hozza a csovek kivant nyomas alatti érintkezését ezek-
kel az érintkez6lapokkal a 41 memoriaegységben tarolt
paraméterek szerint, a csdvek kodjaibol kiolvasott mi-
kodési adatoknak megfelelGen.

A gép memoridjaban tarolhatd példaul a kovetkezd,
A. tablazat és a 8. dbra szerinti adatok, ami elsGsorban a
csovek vastagsaga és a csoveknek a kotési helyen fenndl-
16 kereszmetszete, vagy az anyag tipusa €s/vagy a (jelen
esetben figyelembe nem vett) folyékonysagi mutaté alap-
jan lehetGvé teszi a betartand6 hegesztési paramétereknek
— a hémérsékletnek, az idGtartamnak és a nyomasnak
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(vagy erbnek) — a 39 adatfeldolgoz6 dramkérben végzett
szamitds tjan torténé meghatirozasit. Megjegyzend§,
hogy a vialasztott példaban (a DVS-szabvényra val6 te-
kintettel) a kiegyenlitéshez és hegesztéshez sziikséges

er6t vagy nyomast a p=0,15 N/mm?2 nyomas alapjan le-
het meghatarozni és tarolni, az egyik csé elmozditasahoz
szilkséges er6 vagy nyomas figyelembevételével (feltéte-
lezziik, hogy a masik cs6 rogzitve van).

A. tablazat
Kiegyenlités Hiités
p=0,15 N/mm? Fiités Maximalis idtartam a p=0,15 N/mm2
Falvastagsag nyomason. A dudor p=0,01 N/'mm2 fiités vége ¢s a hegesztés hegesztési nyomason.
magassaga a fiitési id6 nyomason. Fiitési id6 kezdete kozott Teljes id6 a kelld
kezdete eltt lehiilésig
mm mm S s perc
02..3,9 0,5 30.4 4 4.5
04,3...6,9 0,5 40...70 5 6...10
07,0..11,4 1,0 70...120 6 10...16
12,2...18,2 1,0 120...170 8 17..24
20,1...25,5 1,5 170..210 10 25..32

A gyakorlatban a két csG egyenessé tett végeit akkora
nyomassal és annyi idGre hozzuk érintkezésbe a tiikorrel,
ami elegendd ahhoz, hogy anyaguk felmelegedjen a meg-
folyési pontra és megdmoélve két 7a és 9a dudor alakuljon
ki. A nyomast a fiitési id6 alatt le lehet csékkenteni koze-
litdleg 0,01 N/mm?2 értékre (DVS-szabvany).

Végiil a gép a 17 toloszerkezet révén a csoveket
eltavolitja egymastol, és eltavolitja a fiitStikrot (lasd a
6. abrat), majd a csoveket egymas felé mozgatja, a két
megomlott véget egymashoz nyomja, és a nyomast a
kotések lehtiléséig fenntartja (1asd a 7. abrat). Ezalatt az
id§ alatt a két 7°a és 9’a dudor kialakulasa befejez3dik.

Nyilvanvalo, hogy ha a kezeld ugy latja, hogy az
id6jarasi koriilmények (es8, szél stb.) a hegesztés id6-
pontjaban, a befejez6 miivelet el6tt varhatolag befolya-
soljak a hegesztés mindségét, akkor az bsszehegeszten-
dd alkatrészek kezdeti hGmérsékletének a 42 hémérsék-
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let-érzékeld altal lehetséges észlelése adott esetben le-
hetévé teszi a gép altal szolgaltatott végleges villamos
teljesitmény helyesbitését abban az esetben, amelyben a
homérsékletmérések eléggé jelentSs eltérést mutatnak
az eldre beallitott névleges hémérséklethez képest, ami
a jelenleg hasznalatos miigyantak esetében rendszerint
kériilbeliil 23 °C.

Most arra az esetre ratérve, amelyikben mindegyik
kod hatodik mezdje maga tartalmazza a vérhatolag al-
kalmazasra keriil6 kompatibilitasi kritériumoknak ad-
haté szamértékeket, az alabbi szemléltetd tablazat (a B
tablazat) tartalmazza annak feltételezésével, hogy két,
nagy siiriségl polietilénbdl kell dudorhegeszteni,
amiknek a folyékonysagi mutatdja szigorian valasztott
érték: IF5=0,45, (ahol az ,,5” index azt mutatja, hogy a
szokdsos tesztet 5 kg tomeggel végeztiik, és a gyanta
strisége 23 °C-on 946 kg/m3).

B. tiblazat

Paraméter Egység Erték
A tiikkor T homérséklete
63<de<250 °C (210+15°C)
de>250 (225+£10°C)
P1 nyomas N/mm? (MPa) 0,18..0,2
1. 1épés tlidétartam ] B1 létrejottéig
Bt dudor mm de<180:1<B1<2
180<de<315:2<B1<3
315<de:3<bl4
.. P2 nyomas N/mm? (MPa) 0,03+0,02
2. 1épés
t2 idétartam s 30+de/2£10
3. lépés t3 idétartam s max. 3+0,01de<8
4. lépés t4 idtartam s max. 3+0,03de<6
. PS5 nyomas N/mm? (MPa) 0,18+0,02
5. Iépés -
t5 id6tartam perc min. 10
6. 1épés t6 idétartam perc min. 1,5 e és max. 20
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B tablazat (folytatds)

Feltételek Kormyezeti homérséklet Tiikorhémérséklet Hegesztési nyomas
°C t°C N/mm?
+0
Minimum Tm -5 2055 0,15+0,02
-2
Maximum T™M 402 23045 0,21+0,02

Ebben a tablazatban:

P=a hegesztendb alkatrész, példaul csd homlokfalara Kifejtett he-
gesztési nyomas,

t=a hegesztési ciklus egyes 1épéseinek idGtartama,

€=a csd névleges vastagsiga,

A komyezeti h6mérséklet az a h6mérséklet, amin az
Osszeszerelést végezzilk. A kdmyezeti h8mérséklet a
Tm minimélis hmérséklet és a TM maximalis hémér-
séklet kozott valtozhat.

Az elfogadott hegesztési paraméterek tekintetében:

— a tikor T hémérséklete a tiikkor feliiletén, a he-
gesztend6 falakkal vald érintkezés Ovezetében
mért hémérséklet,

— a csovek felmelegitésének lépcsGjében fennalld
P1 nyomas az a nyomas (N/mm?2-ben), amit a csé
és a tiikor érintkezési 6vezetében ki lehet fejteni,

— a dudor bl értéke a dudornak az a mérete (vastag-
sdga, mm-ben), mely a csé végén annak felmele-
gitése és a P1 érintkezési nyomds kovetkeztében
kialakul,

—a t] melegitési id6tartam (masodpercben) a Bl
dudor kialakitasahoz sziikséges idGtartam,

— a t3 idGtartam a csének a tiikort6l valo elvalasa és
a csovek végeinek kozvetlen érintkeztetése kozott
eltelt id6,

— a t4 idGtartam az ahhoz sziikséges idG, hogy a
nyomds a csévekben a PS5 hegesztési nyomas 1ét-
rehozasahoz sziikséges szintre ndvekedjen,

— P5 a csovek kozotti érintkezési nyomas,

— t5 a PS nyomas fenntartasanak idGtartama,

— t6 a hitési id6, ami alatt a hegesztett alkatrészeket
kezelés el6tt hiilni hagyjak, és

— B2 a dudornak az a vastagsaga, aminek a t6 id6-
tartam végére ki kell alakulnia.

Természetesen kiilondsen ezeket a kritériumokat le-

het részben vagy egésziikben a taldlmany értelmében
kompatibilitasi tesztparaméterekként hasznalni.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras két, azonositd koddal ellatott, cs6 alak,
mianyag alkatrész (7, 9) dudorhegesztésére automati-
kusan vezérelt villamos hegesztégéppel, szelektiv mo-
don, melynek soran

a) a két cs6 alaku, milanyag alkatrész végei kozé (7,
9), elére meghatarozott T hémérsékletre melegitett -
tdszerkezetet (5) helyeziink,
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de=a csd névleges kiilsé atmérdje,

TR=a referencia-hdmérséklet: 23 °C+2 °C,
TM=a maximalis kornyezeti hémérséklet,
Tm=a minimalis kérnyezeti hmérséklet.

A tiikér” az S fiitdszerkezet.

b) az emlitett alkatrészeket (7, 9) a fiit6szerkezettel
(5) tolészerkezet (17) révén kapcsolatba hozzuk egy
elére meghatarozott elsd t1 idStartamra,

c) a fiitészerkezetet (5) eltavolitjuk a csé alakd he-
gesztend6 alkatrészek (7, 9) végei koriil,

d) az alkatrészek (7, 9) két meglagyitott, szomszé-
dos részét egymassal érintkezésbe hozzuk, mikdzben
elére meghatarozott érintkeztetd P nyomdst alkalma-
zunk,

és ezt az érintkeztet P nyomast egy masodik, el6re
meghatarozott t2 id6tartamig fenntartjuk, majd

e) az alkatrészeket (7, 9) engedjiik lehiilni, és enged-
jik a hegesztést végbemenni,

azzal jellemezve, hogy

f) — mindegyik alkatrészhez (7, 9) hozzirende-
liink gép olvasdeszkoze (25) altal olvashatd azonositasi
kédot,

g) — az egyes kodok altal meghatarozott sorrendben
¢€s helyekre bevisziink legalabb néhinyat a kévetkezd
adatok koziil:

gl) az adott alkatrész (7, 9) azon végének vastagsa-
ga és/vagy kiilsé atmérgje, amit lényegében koaxiélisan
a mésik alkatrészhez (7, 9) kell hegeszteni;

g2) az a T hdmérséklet vagy hémérséklet-tarto-
many, amire (amibe) a villamos fiitészerkezetet (5) fel
kell melegiteni, hogy az megfeleljen az a) 1épésben
megjelolt hémérsékletnek, és igy az adott alkatrésznek
(7, 9) az oOsszeillesztendd vége elérje a hegesziéshez
alkalmas lagyulasi pontot;

g3) az els6 t1 idGtartam, ameddig az adott alkatrész-
nek érintkezésben kell lennie a fiitGszerkezettel (5);

g4) a mésodik t2 id6tartam, ameddig az adott alkat-
részt a masik alkatrészhez kell nyomni;

g5) az érintkezteté P nyomds vagy nyomdstarto-
many, aminek a masodik t2 idétartamanyon at az alkat-
részre hatnia kell;

g6) az alkatrészt képezd miianyag tipusa; és

g7) a fenti miianyag folyékonysigi mutatdja vagy
mutatotartomanya;

h) — a gép olvasdeszkoze (25) révén a kddok adatait
Osszegytjtjiik;

1) — a gép vezérlGberendezésével elvégeztetjikk a
kédok adatonkénti dsszehasonlitasat,
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j) — hakét kod gl)—g7) jellemzdre vonatkozd, Gssze-
gytjtott adatai paronként — legaldbb egyes esetekben —
Osszhangban vannak egymassal, akkor a kodok kdzotti
kompatibilitast allapitunk meg, és meghatarozzuk a két
alkatrésznél kozos értékek sorozatat, legalabbis az alabbi
adatok vonatkozasaban :

a T hémérséklet vonatkozasaban, amire a fitGszer-
kezetet (5) fel kell melegiteni, hogy az alkatrészek (7, 9)
Osszeillesztend6 vége elérje a hegesztéshez alkalmas
lagyulasi pontot;

az elsd t1 id6tartam vonatkozéasaban, ameddig az al-
katrészeknek (7, 9) érintkezésben kell lenniiik a fiit5-
szerkezettel (5);

az érintkeztet6 P nyomads tekintetében, amit leg-
aldbb az egyik alkatrészre ki kell fejteni, hogy egymas-
hoz sajtolodjanak;

amasodik t2 id6tartam vonatkozasaban, ameddig az
érintkeztetd P nyomast az alkatrészek (7, 9) kézétt fenn
kell tartani,

k) — ezt az értéksorozatot a géphez tartozd hegeszté-
si programba juttatjuk, hogy lehetévé véljon az alkatré-
szeknek legalabb a j) 1épés szerint meghatarozott érté-
keitdl fiiggd hegesztése.

2. Az 1. igénypont szerinti eljarés, azzal jellemezve,
hogy olyan gépet alkalmazunk, amelyhez tartozik egy
memoriaegység (41), ami legalabb két kompatibilitasi
tablazatot tartalmaz; ezekben a kompatibilitasi tablaza-
tokban az Gsszehegesztendd alkatrészek (7, 9) anyaga-
nak tipuséra €s folyékonysagi mutatdjara vagy mutatd-
tartomanyara vonatkozé adatok szerepelnek, és eldre
meghatarozott kritériumoknak megfelelGen lehetvé te-
szik a szoban forgd alkatrészek kozotti kompatibilitas
bizonyos vizsgélatat még akkor is, ha a folyékonysagi
mutatok vagy mutatotartomanyok és az anyagtipusok a
két kodban nem azonosak; és az i) és j) lépések sordn az
oOsszetartozo értékeket vagy értéktartomanyokat a tabla-
zatok kompatibilitasi kritériumainak figyelembevételé-
vel, kodonként ellendrizziik.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jelle-
mezve, hogy a g1)—g5) jellemz8k koziil legalabb néhany-
nak a széban forgd alkatrészre vonatkozd szamértékét
vagy értéktartomanyat bevissziik mindegyik kdédba; a j)
lépés soran ezeket a szamértékeket vagy szamértéktar-
tomanyokat a két kod kozott 6sszehasonlitjuk; és ha ezek
az értékek vagy értéktartomanyok elére meghatrozott
tliréshatarokon belill azonosak vagy atfedik egymast, ak-
kor meghatarozzuk a két alkatrésznél kozos, elébb emli-
tett t1, t2, P, T értékeknek legaldbb a sorozatit.
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4. A 3. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a két alkatrésznél kozos t1, t2, P, T értékek soro-
zatat az 4tfedd ¢s a kodokban a szoban forgé gl)—-g5)
Jellemz8knek megfeleld értékek vagy értéktartomanyok
alapjan kozépérték-szamitdssal hatdrozzuk meg,.

5. Az el6z6 igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy olyan berendezést alkalmazunk,
amely teljesitményvezérlé eszkozt (51) és fesziiltség-
forrast (59) tartalmaz, melyek a megadott fesziiltséget
és/vagy aramot szolgaltatjak, és igy lehetdvé teszik a
meghatarozott hémérsekletre (T) és érintkeztetdnyo-
masra (P) vonatkozé kritériumok kielégitését; és hé-
meérseklet-érzékelGje (42) van, ami érzékeli az alkatré-
szek hémérsékletét a hegesztés megkezdésekor, az al-
katrészek illeszkedé végei kiegyenesitési miiveletének
elvégzése eldtt, és ez az érzékelt hGmérséklet az alkatré-
szek érzékelt hémérsékletének fiiggvényében a fiits-
szerkezetre (5) adott villamos dram idStartaménak, fe-
sziiltségének és/vagy dramerdsségének beallitdsa révén
a hegesztési programot meghatiroz6 adatfeldolgozé
aramkérre (39) és memoériaegységre (41) jut.

6. Az €l6z6 igénypontok barmelyike szerinti eljarés,
azzal jellemezve, hogy a gl)—g5) adatok koziil legalabb
némelyiket egy meghatirozott hegesztési szabvéanyra
utalva tarsitunk; olyan gépet hasznalunk, amelyhez egy
memoriaegység (41) tartozik, amiben a tarsitott adatok-
hoz tartozo értékskalakat taroljuk; ezeknek az értékska-
laknak az alapjan Ggy, hogy a tarsitott értékek megfelel-
nek a hegesztési szabvany kodjainak; a j) 1épésben a
hozzarendelt értékeket kédonként Osszehasonlitjuk, és
ha ezek az értékek Osszhangban vannak, akkor a két
alkatrésznél kozos h6mérséklet-, nyomas- és iddtartam-
értékeket kozépérték-szamitassal meghatarozzuk.

7. Az el6z6 igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy mindegyik kodban (21, 23) a
g1)—g5) szerinti adatok koziil legalabb némelyiket egy
meghatérozott hegesztési szabvanyra utalva tarsitunk;
olyan berendezést alkalmazunk, amelyhez memoria-
egység (41) tartozik, amiben a tarsitott adatokhoz tarto-
z0 értékskalakat taroljuk; ezeknek az értékskalaknak az
alapjan mindegyik kodhoz (21, 23) hozzérendeljiik a
szabvanyra val6 utalasban tarsitott mindegyik adatnak
megfeleld értékeket; a j) 1épésben a hozzirendelt érté-
keket koédonként (21, 23) dsszehasonlitjuk; és ha ezek
az értékek Gsszhangban vannak, akkor a h6mérséklet-,
nyomas- ¢s idGtartamértékeket egy helyesbité tényezd
alkalmazésaval, a kodoknak (21, 23) megfelelS hegesz-
tésiszabvany-utalasok fiiggvényében meghatarozzuk.
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