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Abstract

The main objective of our article is to evaluate and compare measurements obtained when making built-up
sequences with several active gas-shielded metal-arc welding processes. For each of these welding methods, we
changed the dynamics and arc length correction parameters. During the welding we analyzed the thermal
changes with thermal imaging camera and used Vickers micro hardness test. We examined the thermal image
and the hardness distribution correlation. This analysis will aid the design of condition monitoring of gas-
shielded metal-arc welding processes.

Keywords: robotized MAG-welding, arclenght-adjustment, technological parameters, microhardness, thermal
camera

Osszefoglalas

A cikk f6 témaja a CLOOS hegesztorobottal - kiillonb6z6 aktiv véddgazas fogyoelektrodas ivhegesztés
eljarasokkal - készitett hernydvarratok mért adatainak kiértékelése és dsszehasonlitasa a valtoztatott paraméterek
fliggvényében. Az eljarasvaltozatokon beliil az MSG Normal esetében a dinamikat, mig a Speed és Vari Weld
beallitasokndl az ivhossz korrekciot valtoztattuk. A hegesztés soran keletkez6 héhatasokat h6kameraval készitett
vizualis képanyaggal, illetve Vickers mikrokeménység eljarassal ellendriztiik. A hokép és a keménység eloszlas

ivhegesztési eljarasok allapotfelligyelet tervezését.

Kulcsszavak: robotositott MAG-hegesztés, ivhossz-korrekcid, technoldgiai paraméterek, mikrokeménység,
hékamera

1. A Kkisérleti munka szempontjabol fontos eljarasvaltozatok

Az aktiv védégazas fogyodelektrodas ivhegesztésnél kiilonbozd eljarasvaltozatok terjedtek el a
gyakorlatban. Ezek legfontosabb megkiilonboztetdi a kiilonb6zo ivtipusok és az altalunk megvalositott
(elektr6dabol a varratba iranyul6) anyagatviteli modok. Tipikus valtozatai: révidzarlatos iv, atmeneti
hosszl iv, impulzus iv, permetes iv, szor6 iv. A CLOOS hegesztéstechnikai cég sajat
szabadalmaztatott és alkalmazasra javasolt eljarasvaltozatokat biztosit a termékeiket hasznaloknak. A
kisérlet folyaman ezek kozil négy szabadalmaztatott eljarast alkalmaztunk: MSG Normal, Speed
Weld, Vari Weld, Duo Pulse.
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2. Robotositott MAG-hegesztés eljarasvaltozatainak vizsgalata

Probahegesztéseket a CLOOS hegesztéstechnikai cég altal bizositott Qirox QRC 350 tipusu
hegesztOrobottal keszitettlink. A hegesztett anyagminéség jele: E295 (MSZEN10025-98).

Zwick 3212 tipusit mikrokeménységméré géppel vizsgaltuk a hegesztési varratok kereszt- €s
vastagsagiranyu keménységeloszlasat. A keménységmérést 1,2 kg terheléssel, 20:1 arany( nagyitas
mellett végeztiik. A h6kameras egy Bosch VOT-320V013H Thermal IP tipusi kameréval készitettiink.
A probahegesztések sordn az MSG Normal, a Speed Weld, a Wari Weld illetve a Duo Pulse
eljarasvaltozatok  kiillonbozé  beallitasait alkalmazva  készitettlink  hernydvarratokat. Az
eljarasvaltozatokon bellil az MSG Normal-nal a dinamikat, mig a Speed Weld-nél illetve a Wari
Weld-nél az ivhossz korrekcids paramétereket valtoztattuk. A Duo Pulse eljarasvaltozatoknal a
paraméterek valtoztatasi frekvenciajat allando értéken - 2,5 Hz-en - tartottuk.

MSG Normal (Metall Schutz Gas - Normal)
Az MSG normal eljarasvaltozat

HY Minta szélességében a keménvség viltozasa a| ka| maZé.Sé.né.l Csak a d | nam | kat

valtoztattuk -30 ill. +30% mértékben. Az

250

] +30%-0s hegesztésnél nagyobb volt a

Minta energia

A [9/mum] teljesitmény, igy nagyobb volt a fajlagos

200
/ \.\ = -30%| 051
175 ——30%| 122

225

hébevitel (szakaszenergia). A hegesztett

Ty N munkadarab adott id6 alatt jobban
. o] felmelegedett, ennek kdvetkeztében kisebb
° : 10 1 » volt a héelvond képessége, mint az -30%-0S

1. dbra MSG Normal eljarasvaltozattal késziilt . L . ,
J mintadarab  hegesztésénél. Ezéltal a

varrat keresztiranyu keménységeloszlasa két L , ,
y yseg kemenységeloszlas lefutasa alacsonyabb

kiilonbozo fajlagos hobevitel esetén

szint(.
Speed Weld
Minta szélességében a keménység valtozisa sz 7 ,
i A Speed Weld eljarasvaltozatnal az

250

alapallapotot (0%) és az ivhossz korrekcid

225

w0 | Szkasz (-30% / +30%) valtoztatadsaval hegesztett

Y ~ = Minta energia
[J/mm] . - ,
- .¢'/V/ j :&_,_ povn munkadarabokat elemeztik. A diagramrol
E.

~W-+30%| 095
30%| 060

150

leolvashatd, hogy a +30%-0s ivhossz

korrekci6 beallitassal hegesztett probadarab

100

" I[mm]

01 2 3 4 5 6 7 8 s MW 11U B D keménysége vette fel a legnagyobb értéket.
, e, _ Ennél a beallitasnal rovidebb iv keletkezik,
2. abra Speed Weld eljarasvaltozattal készilt
RSP o . mint az alapbeéllitasnal.
varrat szélességiranyu kemenységeloszlasa

harom kiilonbozo fajlagos hébevitel esetén

282



HV
225

200 +

175 4

150

125

100

Vari Weld

Minta szélességében a keménység véltozdsa

Szakasz
energia
[J/mm]

0,92

1,02

0.77

0 1 2 3 4 5 6 7 8 El

I[mm]
0 11 12 13 14 15 16
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3. MSG Normal, Speed Weld, Vari Weld 6sszehasonlité vizsgalata
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A harom eljaras 06sszehasonlitasanal a
keménységek a varratkorona cslcsaban
kozel megegyezd értékeket vettek fol a
kiilonb6z6 munkadaraboknal. A Speed Veld
(2A1) eljéarassal
magasabb keménység értékeket vett fel, és a

hegesztett munkadarab

varrat kdzépvonal végén is még magasabb
értékeket mértink, mint a Vari Weld (3A1)
eljarasndl. Ezen két eljarasvaltozatoknal a
beallitott paraméterek azonosak voltak (az
ivhossz korrekciot alapallapotban hagytuk).



Osszefoglalas

A bemutatott keménységmérési adatok és hegesztés kdzben készitett hokameras felvételek egymashoz
rendelése lehet6séget teremthet arra, hogy Osszealljon egy olyan adatbazis, amelybdl - a hegesztési
folyamat kozben regisztralt hokép ismeretében - becsiilheték a varhatd keménységeloszlasok, ill. az
esetleges hegeszthetdségi (pl. tulzott keménység novekedési) problémak, egy-egy konkrét
eljarasvaltozat esetében.

Kisérleteinkhez egyelére csak egyféle — hegeszthetdségi szempontbol kevésbé problémas —
anyagmindség allt rendelkezésre. Ezért az eljarasvaltozatokat tudtuk varidlni. Természetesen az
elvégzett kisérletek még csak a kezdeti 1épései, elokisérletei az dllapotfeliigyelet tervezhetéségének.
Kisérleteink a gyakorlatban kozvetlenll is alkalmazhatbak, hiszen az eljarasvaltozatok kozil

kivalaszthatjuk, melyik alkalmazott bedllitdsnal érhetd el a legkedvezdbb keménységeloszlas.
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