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Abstract :

The aim of our work is to introduce the welding possibilities of the thin sheet and to compare these different
methodologies.

The welding was made by the Cloos welding robots that can be found on Bénki faculty. The Cloos (Crown
International Kft.) ensured the welding robot and helped us to program it.

In our work, we welded all-weld-metal test specimens made of S235 quality sheets, which were bounded
according to 3 type welding procedures (Control Weld, Vari Weld, Speed Weld) by gauge, and we examed the
quality of the welding.

The robot works with a 1,2 mm diameter-consumable electrode, and we have the lowest parameters. To be able
to evaluate the results, every welding were made with the same settings.

The sheet gauge was decreased from 3mm to 1 mm with 0,5 mm gauge steps. We evaluated the specimens with
visual examination, and selected the unweldable ones. We made a bond strength test on the remaining
specimens.

From the test results we reasoned to the quality and mechanical solidity of the weld.
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Osszefoglalas

A dolgozatunkban a vékony lemezek hegeszthetdségével foglalkozunk. Kutatasunk célja a kiilonféle eljarasi
mabdokkal hegesztett vékony lemezek 6sszehasonlitésa.

A lemezhegesztéseket a Banki karon talalhaté Cloos hegesztorobottal végeztiik el. A hegesztd berendezést, és a
robotprogramozéshan val6 segitséget a Cloos (Crown International Kft.) cég biztositotta.

Jelen tanulményban S235 anyagmin6ségii lemezekbdl késziilt probatestek hegesztésével foglalkozunk, melyeket
anyagvastagsagonként 3 hegesztési eljarassal (MSG-normal, Vari Weld, Speed Weld) kétlink egymashoz, és
vizsgaljuk a hegesztés minéségét. A robot 1,2mm atmérdjii fogyoelektrodaval dolgozik a beéllithatd
legalacsonyabb paraméterek mellett. Az értékelhetdség miatt az dsszes hegesztést ugyan azokkal a beallitasokkal
végezzilk. 3 mm lemezvastagsagtol lefelé 0,5 mm-es méretlépcsében csokkentjiik a lemezek vastagsagat egészen
1 mm lemezvastagsagig.

A hegesztett probatesteket szemrevételezéssel értékeltilk, majd az egyértelmiien nem hegeszthetd lemezek
kivételével a maradé lemezeken szilardsagi vizsgalatokat végeztiink. A vizsgalatokbdl kdvetkeztettink az
elkészitett varrat minéségére, mechanikai szilardsagara.
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1. Bevezetés

Dolgozatunk vizsgalati tevékenységeit a Cloos altal rendelkezésiinkre bocséjtott hegesztérobottal
végeztik [1-2]. Mikor a vizsgalatokat elméletben elkezdtik megfogalmazni ugy gondoltuk, hogy egy
olyan teriletet lenne érdemes valasztani, mely az iparban gyakran okozhat problémat, igy nem csak
specializalt egyedi vizsgélatokat és megallapitasokat tehetiink.

A robottal torténé védbgazos ivhegesztési technologia tervezése esetén figyelembe kell venni a robot

adottsagait, beallithato hegesztési paramétereket, mozgas és probatest befogasi lehetdségeket [3].

Ezen gondolatok szem el6tt tartadsaval esett a valasztasunk az 6tvozetlen szerkezeti acélokra mivel a
legtobb esetben ezekkel talalkozhatunk, és ezekre vonatkozdan fogalmazhatunk meg &ltalanos
kovetkeztetéseket. Az anyagmindség megvalasztasa utan a 3 — 1 [mm] lemezvastagsagot valasztottuk

Ki prébalemez vastagsagnak.

2. Elokésziiletek

A probahegesztések megkezdése el6tt sziikségilink volt tobb elokészitd munkalatra. Ezek kozé tartozik,
hogy sajat prébadarabokat gyartottunk, melyeken a hegesztéseket el tudtuk végezni. A legyartott
probadarabokat egy fliz6varrattal lattuk el, hogy azt a hegesztérobothoz pozicionalni tudjuk, illetve
megfeleld rogzitést alkalmazhassunk a hegesztések alatt.

Meg kellett ismerkedniink a robotos fogyéelektrddas ivhegesztés alkalmazhatdsaganak feltételeivel és
a berendezés adta lehetdségekkel [4].

Az elbkésziileti munkalatok nem értek véget a probatestek legyartasdval, mivel szlikségunk volt
kiilonb6z0, a hegesztési eljarast segitd alatétek, rogzitok alkalmazasara. Ide tartoznak azok az alatét
lemezek, melyeket a hegesztendd probatest ala helyeztiink el, hogy a hegesztés soran keletkezett hot
elvigyik a varrattdl, tovabba azok a leszorito lemezek, melyekkel biztositottuk a prébalemezek szilard

rogzitését.

3. Kiserletek

Az el6készité munkalatok utan belekezdtiink a probahegesztések elvégzésébe. A robot programozasa
utan sorra készliltek az (j varratok. A robot miikodtetéséhez programot készitettiink [2].

A hegesztéseket két 150x300mm-es lemez hosszanti élének taldlkozasanal végeztiik vizszintes
helyzetben. A hegesztérobot hegesztési paramétereit minimumra allitottuk be, majd ezeket a
paramétereket megtartottuk, és az ©sszes probalemezt ezen beallitdsokkal hegesztettik dssze. A
probatestek mind ugyanakkora tablaméretbdl késziiltek, csupan anyagvastagsagukban tértek el. 3
[mm] -t61 lefelé csokkentek a probalemezek vastagsagai 0,5 [mm] —enként 1 [mm] —ig.

A Kisérletek soran minden anyagvastagsaghoz harom probatestet késztettiink, mert a hegesztérobot
harom kiilonb6z6 hegesztési eljarasaval készitettiink varratokat (Control Weld, Vari Weld, Speed

Weld). A harom hegesztési program koziil utobbi kett6 az egy ,,impulzusos” hegesztés, mig a control
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weld egy ,rovidzarlatos” hegesztési eljaras. Az impulzusos mdd abban kiilonbozik, hogy itt a
hegesztoelektroda nem ér bele a hegfiirddbe, csupan a fesziiltség és aram csticsok pontos vezérlésével

adagoljak a hegesztoelektrodat. A két eljaras kozti kiilonbség elektrodaképérdl egy példa.

1. &bra Controll Weld eljaras cseppatmenete [2]

2. bra Vari Weld eljaras cseppatmenete [2]

4. Eredmények

A hegesztett probatesteken mechanikai szilardsagi vizsgalatokat végeztiink el. A hegesztett
varratokbdl probatesteket készitettiink szakitovizsgalatokhoz, illetve keménységmérd probatesteket. A
prébatesteket szakitasa kdzben felvettiik Ut-er6 diagramjukat, keménységmérésnél a varrattol adott
tavolsagra mikrokeménységet mértiink. A Kapott adatok alapjan kdvetkeztettiink arra, hogy a varrat
valéban alkalmazhatd, vagy szemmel nem lathatd hibakat tartalmaz, melyek miatt nem
hegeszthetének mindsiil az adott varrat.

A vizsgalatok befejeztével arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy az beallitott paraméterek
megtartasaval, illetve a kisérlet soran 1,2 [mm] atmér6jii hegesztéelektroda alkalmazasaval a masfél
milliméter vastagsagi lemezek hegeszthetéek teljes biztonsaggal. Viszont mar itt is Ugyelni kell a

megfeleléen biztos mechanikai rogzitésre, illetve hegesztés soran az tgynevezett hé-torlodasra
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rendkivili figyelemmel kell lenni, killénben a vékony lemez nagyon konnyen atéghet a ttlzott ho

beviteltol.

Kdszonetnyilvanitas:
= Az Obudai Egyetem Béanki Donat karanak a megfeleld miihelyek és szerszamok biztositasaért;
= A Cloos Crown international Kft.-nek a hegesztérobot programozasaban nyujtott segitségért;
= Karunk mindazon oktatdinak, akik kisérleteink segitették szakmai tapasztalatukkal,
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