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Abstract

The aim of the examination is to show the effects of these position errors, and compare the properties of PA flat
positioned fillet welding. The different gaps replace the different sized position errors. We study the effect of
these welding defects. We cut samples out from the weld pieces, and made microsection. Through this we
examined the formal effects and geometric incompletion of the weld. On polished and etched section the melt-
down depth is turning into measurable the thermal effect area into visible, which we measure with hardness
tester machine.
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Osszefoglalas

A vizsgalat célja az elhelyezési hibak hatasainak kimutatdsa, valamint a PA valyavarrat tulajdonsagainak
vizsgalata. A kiilonb6z6 hézagméretek a kiilonbozé mértékl elhelyezési, pozicionaldsi hibakat helyettesitik. Az
igy keletkezett 6sszeolvadasi hiany megjelenésének kovetkezményeit vizsgaltuk. A hegesztett munkadarabokbdl
mintakat vagunk ki és csiszolatokat készitettiink. A 1étrejové varraton az alakhibék és a geometriai hianyossagok
is vizsgalhatok. A csiszolatokon mérhet6vé valik a beolvadasi mélység, lathatova valik a héhatasovezet, amelyek
keménységét le is mértink.

Kulcsszavak:
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1. Bevezetes

A hegesztés viszonylag fiatal technologia, mégis ennek az eljarasnak van a legnagyobb jelentGsége a
gépiparban. A hegesztés hével, nyomassal, vagy mindkettovel egyesiti a munkadarabokat oldhatatlan
kotéssel. A fejlodés soran szamos hegesztési technikat fejlesztettek ki a mérnokok, melyeket elészor
emberek végeztek, majd napjainkra ezeket a feladatokat a tomeggyartasban a hegesztérobotok vették
at. Ennek elonye, hogy a robot mindig ugyanigy végzi el a feladatot, minden egyes mozdulatot az
ezredik munkadarabnal is tokéletesen megismétel. [1] Ha megfeleld érzékelokkel van felszerelve,
valamelyest képes alkalmazkodni a munkadarab egyenetlenségeihez, hibaihoz és a helyzethibakhoz.
Mivel a robot sziikebb latokorii az embernél, kiemelt fontossagii a munkadarab minél pontosabb

megmunkalasa, amely korszer(i szerszamgépek segitségével elérhetd, és elhelyezése, amit készulékek
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konnyitenek meg. A robotok programozasanal kulcsfontossagu a paraméterek helyes beéllitasa, a
dolgozatban bemutatott kisérlet ezen paraméterek meghatarozésaban kivan segitséget nyujtani.[2]

2. Kisérletek

A varratokat (PA) valylvarratként hegesztettik (MSG) fogyodelektrodas rovidzaras védégazas
ivhegesztési technoldgiaval. A (PA) valyuvarrat két egymasra meréleges lemez Osszehegesztése a
vizszintes siktol 45 fokkal elforditott helyzetben, mert igy kedvezébb varratot kapunk, mint a hasonld
sarokvarrat (PB) esetén. Kisérleteink sordn 4 darab prébatestet készitettiink, melyeken a hegesztési
hézag-elhelyezési hiba hatasat kivantuk vizsgélni. A hegesztési paramétereken nem valtoztattunk a
munkadarabok hegesztése soran. A hegesztést egy CLOOS Qirox QRC 320 tipusu hegesztérobot
végezte el. A robot programozasat és a hegesztést segitséggel végeztik el. [3,4] A kész
munkadarabokbdl 20 mm-es darabokat vagtunk ki fiirészgép segitségével. Az igy kimunkalt darabokat
csiszoltuk majd (3%) Nitallal marattuk. Vizsgalatainkat az igy Kialakitott feltleten végeztink.

A mikroszkopi csiszolaton lathatova valt a hohatds Ovezet, igy konnyedén le lehetett mérni a

beolvadasi mélységet. Vickers keménységmérést 30 kg-os terheléssel végeztiink.

1. Tablazat A probatestek kémiai dsszetétele

Anyagiel

S235 0,22 max 1,60 max 0,05 max 0,05 max 0,05 max

1. abra A keménységmérési 2. abra SzOvetszerkezetaz 1 és5 3. dbra SzOvetszerkezet a 3 jelii
pontok jelolése Jjelii pontok kornyezetében pontok kérnyezetében

A keménységmérés utan a kapott pontok kdrnyezetében meghataroztuk a szemcsék méretét. A
keménységmérési pontok kornyezetében 5-5 szemcse méretét hataroztuk meg, majd ezek &tlagat
szamitottuk, igy kaptuk az egyes keménységmerési pontokhoz tartozd szemcseméreteket. Az 1. abra a
keménységmérési pontok jeloléseit mutatja mellette a 2. és 3. dbrakon a két mérési pont kdrnyezetének
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mikroszerkezetét lathatjuk. Az 1-es és 5-0s keménysegmérési pontok kornyezetében a szemcsék joval
nagyobbak, mint a hohatasovezetben (3-as jelii pont).

A szemcseméret nagysaga szoros 0sszefuiggésben all az anyag mechanikai tulajdonsagaival. A
Hall-Pech-egyenlet szerint (2) az anyag folyashatara a szemcseatmérd négyzetgyokével forditottan
aranyos. Ennek értelmében, viszonylag nagymértékii szilardsagnovekedést lehet elérni Kkis
szemcsemeéret létrehozésaval [5].

A keménység és a szemcseméret kdzott is szoros kapcsolat van, az erre felirt 6sszefiigges (1)
kis karbontartalmi acélokra alkalmazhato, ahol: k anyagtol fiiggd allandd, d szemcseméret, Reg

egykristaly folyasi hatara.[6]

R, =32.HB—262 M
k
ReH = ReO + ﬁ ()

Kisérleteinkben szereplé mintak keménység értékei nem haladtak meg a 220 HV keménységet
ezért ebben a tartomanyban igaz, hogy a Vickers keménység a Brinell keménységértekkel

egyenértékii.

3.Eredmények és kovetkeztetések

A 4. Abra mutatja a szemcseméret és a keménység kapcsolatat (PA) helyzeti hegesztett varratok
esetében. Az azonos koordinatakhoz tartozo6 mérési eredményeket atlagoltuk és igy kaptuk a diagram
adatait.

A szemcseméret és a keménység a varratban
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=f=Szem cseméret atlagok (pm) == Keménység atlagok (HV)

4. dbra A szemcseméret és a keménység a helykoordinatak 5. abra A keménység a szemcseméret
fliggvényében fliggvényében

Az 5. dbran a megfeleld koordinatak szerinti pontok atlagkeménységeit és szemcseméret atlagait
brazoltuk, melyre linearis egyenest illesztettiink. A 4. Abran jol lathato a keménység és a
szemcseméret kapcsolata. A varrat és hohatasovezetének keménység kilonbsége valamint a

szemcsemeéret valtozasa is ismert a szakirodalomban szd&mos hivatkozas talélhato erre [7,8].
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A vizsgalatainkhoz alkalmazott acél kis karbontartalmu volt a hegesztés hohatasovezetében ezért nem
keletkezett jelentés szemcsedurvulds. A szemcseméret és a keménység kapcsolatanak a fentiekben
vazolt 6sszefliggése kimutathat6 volt.

Osszefoglalo

A szemcseméretek és a keménység értékek jol mutatjdk a szemcseméret hatdsat a mechanikai
tulajdonségokra, vagyis a varratban, ahol kis méretii szemcsék talalhatok, a keménység magasabb,
mint a héhatasdvezet szemcsedurvult részeinél.

Minden esetben kisebb hézagméretre kell torekedni. Mivel a vizsgalt acél kémiai Gsszetételébol
kovetkezden jelentds keménység és szemcseméret valtozas nem kovetkezik be hegesztés soran, ezért a
hézagméretek hatasat a hegesztett varrat szerkezetére nem tudtuk kimutatni. A keménység és a
szemcsemeéret kapcsolatat viszont méréseinkkel igazoltuk.

A gyakorlati kisérletekb6l kapott eredmények segitséget nyujtanak a robotos hegesztési technologia
tervezése sordn a varrat kialakitdsa és a hegesztési paraméterek megvalasztasanal. A dolgozat

elkészitése soran szamos kérdés meriilt fel, ezekre tovabbi kisérletek adhatnak majd valaszt.
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