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Abstract

My goal is a practical way to determine the size of those gap, which can be weldable with the robot. We will
look at what happens in the weld. We developed a technology from the experimental results of the plate’s
thickness, they are suitable for welding slightly larger joints. The technological parameters should be modified in
different cases.

Hardness measurement was carried out, with the result that the plates doesn’t harden up too much, which was
expected for this material. From the grindings, it can be nicely seen that they were melted in full diameter, The
cross-sections of the plate inspected by myself, contains no bubbles. In my view, the adjusted settings can be
applied to 7 mm gap.

The results of the experiments require further investigation. | am planning to investigate the microstructure of the
material, exploring the particle size in the weld area, detecting the welding’s chemical composition of the
workpiece welded to the copper shield, not least, improving the welding technology.
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Osszefoglalas

Célom, hogy gyakorlati iton meghatarozzuk azt a résméretet, ami még athegeszthet6 a robottal. Megvizsgaljuk,
mi torténik a varratban. A kisérletek eredményébél az adott lemezvastagsagra technologiat dolgoztunk ki, a
beallitasok megfeleldek, ezek csekély mértékben alkalmasak nagyobb illesztési hézagok athegesztésére. A
technologiai paramétereket modositani kell ettdl eltérd esetben.

Végeztem keménységmérést, melynek eredménye, hogy a lemezek nem keményednek fel tGlsdgosan, ami
ennél az anyagnal elvarhato. A csiszolatokbol kideriil, hogy a varratok szépen atolvadtak, megfeleloek, az
altalam vizsgalt keresztmetszetben nem tapasztaltam zarvanyokat. Megitélésem szerint az adott beallitasokkal az
alkalmazhat6séagi hatar 7 mm-es hézag.

A kisérletek eredményei tovabbi vizsgalatokat igényelnek. Tervezem még a sz6vetelemek tovabbi
elemzését, megismerését, a varrat kornyékén a szemcse méretének felderitését, a rézlemezhez hegesztett
munkadarab varrati 6sszetételének pontosabb megismerését, nem utolsé sorban a hegesztés technoldgiajanak
tovabb fejlesztését.

Kulcsszavak: .
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1.Bevezetes

A hegesztést az ember viszonylag Uj technoldgiaként tartja szamon, mint alkatrészek, alkatrész elemek
oldhatatlan kotése. Rendkiviil elényos tulajdonsagai és egyszerii alkalmazhat6saga miatt ma népszerii
a csavarkotés, ragasztas és a kiveszoben 1évo szegecskotés mellett. Az iparban széles korben
alkalmazott hegesztett szerkezeteket emberek allitjak eld. Indokolt viszont hegesztrobot alkalmazasa,
ha a munka veszélyes kérnyezetben torténik, vagy tul monoton esetleg tul nehéz lenne. Ez a dolgozat a
hegesztés terén a MIG/MAG eljarassal foglalkozik, azt vizsgalja, hogy mekkora az a maximalis

tavolsag (hézag) két lemez kozt, amelyet még at lehet hiba nélkiil hegeszteni Cloos hegesztérobottal.

2. MIG/MAG hegesztési technoldgia

A MIG (Metal Inert Gas) — széndioxid véd6gazos ivhegesztés és a MAG (Metal Active Gas) lényege,
hogy a technoldgia sordn hasznalt aramforras egyeniranyitott, hozaganyagot hasznalnak, mely egy
dobra felcsévélt, a technologidhoz kivalasztott vastagsag huzal, tobbnyire a hegesztendd anyaggal
azonos anyagtipus. A varrat védelmére véddgazt alkalmaznak, mely vagy egyatomos semleges, mint
pl. Argon, vagy tébbatomos aktiv, mint pl. CO,. Erre kiilonds figyelmet kell forditani, mivel hegesztés

soran az alkatrészek kdzt kohézios kotést Iétesitiink, az anyagot megdmlesztjik.[1]

3. Elokészités, Kisérletek, mérések

Az eldkészités mérések sorozatabodl tevodott dssze, az 6sszehegesztendd lemezeket egy sik
munkaasztalon tartottunk, a hézagot koztlik sablonokkal allitottuk be, melyeket tolomércével mértiink.
ezek utan Osszefliztiik 6ket egy tavtartod segitségével, mindekozben gondosan mértiink, ellendriztiik a

hézag méretét. Az elkésziilt munkadarabokrol illusztraci6 az 1.abran lathato:
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1.4bra: a munkadarab méretei és képe
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Osszesen 21db ilyen munkadarab készilt el. 5mm-es hézaggal 5db, 6,7,8,9mm-es hézaggal 3-3db,
10mm-es hézaggal 4db. Az utolsé munkadarabra nem az &bran lathato tavtartok keriltek, hanem egy
acéllemez, hosszaban a varratok mentén. Nem mindegyik munkadarabot hasznaltuk fel a kutatasunk
sorédn, ugyanis kidertlt, hogy nagyobb hézagok athegesztése ezekkel a beallitisokkal mar nem
sikeruilhet, a probalkozas értelmetlen lett volna.

A kisérlet soran elséként 5Smm-es hézaggal dolgoztunk. Ezen optimalizaltuk a hegesztési
parameétereket. Kdvetkeztek a 6, 7, 8mm-es hézaggal ellatott lemezek, ezen a ponton még mindegyik
munkadarabot meg lehetett hegeszteni. 9mm-nél mar extrém hoterhelésnek tettiik ki a takardlemezt,
melynek kovetkeztében a munkadarabhoz hozzakétott. A 10mm-es hézaggal ellatott lemezb6l a
takardlemezeset hasznaltuk fel. Mindegyikb6l kivalasztottuk a legszebb varratot, és a Banki
gépmiithelyében probatesteket daraboltunk bel6liik, melyek feliileteit sikba koszoriiltiik, csiszoltuk, és
marattuk. Probatesteinket Vickers keménységmérés szerint mértik.

A mérés eredményeit kiértékeltiik, nem volt jelentds keménység novekedés a héhatas Gvezetben és a
varratban. A rézlemezhez odahegesztett probatestnél erdsebb keménységnovekedést tapasztaltunk.
Ennek oka feltehetéen a réz belekeriilése a varratunkba. Ennek kideritése tovabbi vizsgalatokat

igényelne.
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2.4bra: diagram szemlélteti a keménységi értékek alakulasat a probatest mentén.

A 2.4bréan lathat6 a mérések eredménye probatestenként, a mérési helyek balrél jobbra tavolodnak el a

varrattol, és ezek keménységét szemlélhetjik meg.
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7. Kovetkeztetések / Osszefoglalo

Kdvetkeztetésképpen levontuk, szép varratot 6mm-ig kapunk, felette azt tobb réteggel fel kéne télteni,
a nem megfelel6 alakja végett. Alkalmazhatdsagi hatarnak 8mm-t allapitottam meg, melynél még
megfelelé az atolvadas. Folotte nagy kock&zattal kellene szamolni, erre az esetre Uj beéllitas
Kiprobalasa lenne indokolt. Vizsgalatom soran megfigyeltem a varrat, hGhatasovezet, és a tavolabbi
hohatasovezetet, keménységet mértem, megallapitottam, hogy szamottevé valtozast nem
eredményezett az anyagban a hegesztés, a kérnyezet keménysége 120-160HV korlli. Ez azt jelenti, a
technologiank erre az anyagminGségre idealis. A 9mm-es hézagnal a takarolemezt odakotottik a
munkadarabunkhoz, terveim kodzott szerepel ennek tovabbi vizsgélata, hogy milyen hatranyos
tulajdonsdgokat szerzett igy a probatestiink, és ez veszélyeztethetné-e a jovében a beépitendé alkatrész

hasznalhatésagat.
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