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Abstract

The research focuses on determining the application parameters of a new process developed by Cloos. With
the use of Cloos Rapid Weld technology (metal active gas welding), the authors carried out welding experi-
ments on S235]R steel sheets (6 mm and 8 mm thick). The results of the welding experiments were verified
by hardness measurement [1-3]. The goal is to establish one side one row suitable welded joint by the used
technology.
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Osszefoglalas

A kutatas egy Cloos altal fejlesztett Uj eljarasvaltozat alkalmazasi paramétereinek meghatarozasara koncent-
ral. Az alkalmazott Cloos Rapid Weld technolégidval (huzalelektrédas véddgazas ivhegesztés) S235]JR-acélle-
mezek (6mm és 8mm vastag) hegesztési kisérleteit végezték a szerz6k. A hegesztési kisérletek eredményeit
keménységmeéréssel ellendrizték [1-3]. A cél az alkalmazott technolégidval az adott lemezeken egy oldalrol

egy sorban varratot 1étrehozni, mely eleget tesz a kovetelményeknek.

Kulcsszavak: rapid weld, Cloos, keménység.

1. Bevezetés

A hegesztéstechnoldgia, beleértve az eljaraso-
kat és az aramforrasokat, az elmult évtizedekben
rohamosan fejlédni kezdett. Az ipar nagy telje-
sitményt, reprodukalhatésagot és j6 mindséget
kovetel meg a hegesztett szerkezetek gydartdsa
soran. A kiilonb6z6 cégek az Uj eljarasokat sajat
maérkanévvel jelolik, mely inkdbb csak utal a tech-
noldgia sajatossagaira. Szamos Uj megnevezéssel
taldlkozhatunk ennek kovetkeztében. Az egyes el-
jarasok alkalmazhato paramétereit azonban nem
minden esetben kozli a gyart6. Mérésekkel meg-
hatdrozhatdok az egyes dramforrasok, eljarasok,
s6t paraméter-egytittesek korlatai.

2. Rapid Weld és a T.I.M.E. technoldgia

A Cloos Rapid Weld technolégidja a T.I.M.E.
(Transferd Ionoized Molten Energy) eljarasok
kozé tartozik [4]. Jellemz8en az ivhegesztés tel-
jesitményének novelésével emelik a gyartas vo-
lumenét, illetve a huzalel6tolasi sebesség novelé-
sével csokkenthet§ az anyagatvitel zavar okozta
hibédk szama.

A Rapid Weld technoldgia a szabad huzalhosz-
sz fuggvényében szabdlyozza az dramerdsséget.
Az igy létrejott varrat teljes hosszaban egyenletes
beolvadast mutat, még megndvelt szabad huzal-
hossz esetén is. Ezt az eljarasvaltozatot jellemzi
a nagy teljesitmény, a huzalel6tolasi sebesség,
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amely 14 m/perc és 34 m/perc kozotti értéket is
felvehet, mikdzben az &ramerdsség jellemzden
400-t61 550 A-os tartomanyban mozog.

F6ként acéllemezek hegesztésére hasznaljak ma
az iparban, f6ként daruelemek és nyomaéstart
edények gyartasa soran [5].

Az 1. abra a Rapid Weld technoldgia sordn az
dramerdsség és az ivfesziltség alakuldsat mutatja
be.

tség / dramerdisség

idé

1. abra. Rapid Weld-dramerdsség/-ivfesziiltség alaku-
ldasa

3. Felhasznalasi lehet6ségek kutatasa

A kutatdsban arra kerestiik a valaszt, lehet-
séges-e a technologiat kozepesen vastag lemez
hegesztésére alkalmazni azzal a céllal, hogy
csokkentsiik a gyartashoz szlikséges id6t, az ivhe-
gesztési eljarasok soran alkalmazhat6 paraméter
beallitasok alkalmazasaval [6-8].

A vizsgalatokat 6 mm és 8 mm vastag S235
JR-acéllemezeken végeztiik. Azzal a szandékkal
végeztiik a kisérleteket, hogy egy oldalrol, egy sor-
b6l hozzunk létre elfogadhaté mingségi varratot.
Avizsgalathoz M21-es véd6gazkeveréket hasznal-
tunk. A Linde altal gyartott Corgon-6sszetétel 18%
CO,-t és 82% Ar-t tartalmaz, a szabvany megneve-
zése ,ISO 14175 -M21 - Arc - 18”.

3.1. Kisérletek

A probék sordn S235 JR 4ltaldnos rendeltetést
acélt hasznaltunk, a lemezvastagsag (8 mm). A
kitlizott cél az elfogadhaté minéségl varrat 1ét-
rehozdsa egy oldalrél egy sor alkalmazdsaval
[9-11]. A 2018-as tapasztalatainkbdl kiindulva a
megszokottndl rovidebb, 100x150 (mm)-es lemezt
alkalmaztunk, mivel a termikus terhelés miatt
hosszabb j6 mindségl varratok stabil készitése
nagyon nehéznek bizonyult, illetve a prébadara-
bok korlatozott szdma miatt prébaltuk a lehetd
legtobb probat kialakitani a meglévd anyagmeny-
nyiséghdl.

A probak soran a f6 valtozd a lemezek leélezése
volt. 0-at6l 45°-os leélezésig vizsgaltuk a lehetd-
ségeket. 0°-0s, 15°-0s, 30°-0s és 45°-0s darabokbdl
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5-5 db késziilt el6készitésre. A leélezéseket gyalu
segitségével hoztuk 1étre, valamint a felsd oxidré-
teget eltavolitottuk a fém felszinérdl, kozvetleniil
a hegesztés el6tt pedig megtisztitottuk a prébada-
rabokat, hogy szennyez6dés ne befolyasolja a
végeredményt.

Harom prébahegesztést végeztiink a hegeszt6-
berendezés kalibrdldsdhoz, miel6tt megkezdtiik
a munkat a prébadarabokon. Az elvégzett teszt
alapjan dramerdsség tekintetében a 345-365 A ko-
z0tti zéndban dolgoztunk, fesziiltség tekintetében
40-43 V-os értékkel dolgoztunk.

Minden esetben az azonos leélezésl szoggel ren-
delkez6 darabok kozil 2 db-ot hézag nélkil he-
gesztettiink, 2 db-ot 1mm-es hézaggal, mig 1 db-
ot 2mm-es hézaggal. Ezzel az volt a célunk, hogy
legyen tapasztalatunk, hogy az eljaras mennyire
érzékeny a pontos bedllitdsra. A 2. dbra egy nem
megfeleld koronaoldalu kisérleti mintat mutat be.

Az 1. tablazatban 6sszefoglaltuk, hogy milyen
kiillonb6z6 bedllitasokkal készitettiik el a hegesz-
tési probakat, illetve hogy szemrevételezés alap-
jan melyeket tartottuk megfelel6knek.

1. tablazat. Kisérleti paraméterek 6sszefoglaldsa

Voge . | merste |Eiszalag | Mogleleltacg
©) (mm)
0 0 nem felelt meg
15 0 megfelelt
15 0 X megfelelt
30 0 megfelelt
30 0 X megfelelt
45 0 nem felelt meg
45 0 X nem felelt meg
0 1 nem felelt meg
15 1 megfelet
15 1 X megfelet
80 1 nem felelt meg
30 1 X nem felelt meg
45 1 nem felelt meg
45 1 X nem felelt meg
0 2 nem felelt meg
15 2 nem felelt meg
30 2 nem felelt meg
45 2 nem felelt meg
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3. abra. Sikeres 15°-o0s varrat

Az élszalag esetlinkben egy vékony, 1 mm-es,
45°-0s letdrést jelent, melyet sarokcsiszold segit-
ségével, kézzel készitettlink a leélezett darabokra.

Szemrevételezés eredményeképpen azt allapi-
tottuk meg, hogy a 15°-0s leélezés és 1 mm hézag
bedllitdsaval alakithatunk ki legjobb varratot
(3. abra).

A 2 mm hézag olyan nagy volt, hogy egyszeriien
atfujta rajta a nagy dramerdsség hatdsara a ho-
zaganyagot a véddgdz. 0 mm hézag alkalmazésa
mellett a 15°-0s és a 30°-0s leélezéssel is megfe-
lel§ varratot tudtunk létrehozni (3. abra). A ki-
sérletekbdl az kitlint, hogy amit eredetileg célul
tiztiink ki, hogy leélezés nélkiil valésitsuk meg a
hegesztést, az nem valdsult meg.

4. Darabolas, csiszolas, polirozas

A darabok beolvaddsat és a varrat megfelelgsé-
gét keménységmeéréssel és a metallografiai vizs-
gdalatokkal ellendriztiik. Ezekhez a vizsgalatokhoz
az aldbbi médon készitettiik eld a darabokat.
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A daraboldshoz egy Bomar STG 230 G-flrészt
hasznaltunk, amelynek a segitségével folyamatos
hiités mellett tudtuk elvégezni a vagast, igy nem
befolyasoltuk a kialakult szovetszerkezetet.

A csiszoldst és polirozast egy Struers LaboFor-
ce-50-es berendezésen végeztiik el. Struers Wa-
terproof SiC-csiszoldpapir hasznalataval fokoza-
tosan novelve a csiszolas finomsagat 60; 120; 250;
500; 800; 1200-as papirt haszndlva készitettiik
el6 a darabokat. A csiszolds végeztével els6ként
3 um-es érdességen majd 1 pm-es érdességen vé-
geztiik el a polirozast. Nital 3-tipusu, savas kém-
hatdsu anyaggal marattuk a mintdk felszinét. Az
igy el6készitett darabokat vizsgaltuk meg fény-
mikroszkdp segitségével [12-14].

Az elkészult kotések nem mutattdk a martenzit
megjelenését. A vart ferrit-perlites szovet lathato
az elkészilt képeken. A h6hatdsovezet kiterjedése
jol mutatja, hogy megfelel6 sebességl hegesztés
sordn a kozepesen vastag lemez sincs kitéve tul
magas termikus terhelésnek.

A 2 mm hézag olyan nagy volt, hogy egyszeriien
atfujta rajta a nagy dramerdsség hatdsara a ho-
zaganyagot a védégaz. 0 mm hézag alkalmazdsa
mellett a 15°-0s és a 30°-os leélezéssel is megfe-
lel6 varratot tudtunk létrehozni. A kisérletekbdl
az kitlint, hogy amit eredetileg célul tliztiink ki,
hogy leélezés nélkiil valositsuk meg a hegesztést,
az nem valdsult meg.

A csiszolatokrol készilt képen jol lathato, hogy
megfeleld beolvaddsi mélységgel sikertlt létre-
hozni a varratokat. Mind a 15°-0s, mind a 30°-0s
leélezésnél megfelel6ek lettek a hegesztési koté-
sek.

A mintdim szovetszerkezetét miutdn megvizs-
galtam mikroszképpal, microVickers-kemény-

4. abra. 15°-0s, leélezés, 1 mm hézag 4x20-as nagyitds
a varrat és a h6hatdsévezet
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5. abra. 30°-o0s leélezés, 0 hézag 4x20-as nagyitds

ségmérést hajtottam végre. Vickers-eljaras esetén
egy 136°-o0s csucsszoggel rendelkez6 gyémantgula
a szurdszerszamunk, microVickers-eljaras esetén
a darab fellletén egy apro, csak mikroszkoppal
lathato lenyomatot készitiink. A lenyomat feliilete
aranyos a keménységgel, a két 4tl6 atlagabol ezért
kovetkeztethetiink az anyag keménységére.

A két minta 6mledékzondjaban, a héhataso-
vezetben és az alapanyagban mértem 200 g ter-
heléssel a keménységet, azzal a céllal, hogy iga-
zoljam a mikroszképon latott szévetszerkezetet
[15-18]. Az egyes zondkban 3-3 mérést hajtottam
végre, majd ezek eredményét értékeltem ki.

Az egyes minta 6mledékzonajaban HV 130, hé-
hatdsovezetében HV 103, alapanyagdban HV 116
keménységet mértem. A masodik minta 6mledék-
zéndajaban HV 105, h6hatasovezetében HV 125,
alapanyagdban HV 121 értéket kaptam. A kapott
eredmények igazoljak a varakozdsainkat.

5. Konkluzié

A vizsgdlatok Osszefoglaldsaként a kitlizott célt
sikeriilt elérni. K6zepesen vastag lemezt (8 mm)
sikertlt a Rapid Weld technolégidval egy oldal-
rol egy sorbdl hegeszteni, és elfogadhaté mindg-
ségli varratot létrehozni. Az eredmények értéke-
1ése alapjan egyértelmiien a 15°-0s leélezés és 1
mm-es hézag hozta a legjobb eredményt (4. abra).
A 15°-0s és 30°-0s (5. abra) leélezéssel hézag hasz-
ndlata nélkil késziilt darabokon lathaté hogy a
sarokvarrat vizszintes lemezébe kisebb a beolva-
das mértéke, de még igy is elfogadhaté mindségi
varratok hozhatok létre. Ugyanakkor az is megal-
lapithatd, hogy a leélezés nélkiili darabok ebben
az anyagvastagsdgban nem lettek megfelelGek.
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Az eljarasra jellemzd nagy sugar- és héterhelés
miatt javallott az automatizalds, amellyel tovabb
javithaté a varrat mindsége, igy a hézag nélkiil
torténd hegesztés bizonyulhat a legjobb megol-
désnak jobb koltséghatékonysaga miatt.

Végill a varrat min6ségének javitdsdra alkal-
mazhatunk hirom- vagy négykomponenst gaz-
keveréket, ezek az ivstabilitds javitasaval jobb
szélbeolvadast biztosithatnak.

A kisérletet lehet folytatni még olyan irdnyba,
hogy a hegesztés automatizalt, illetve ha az éle-
16készitéseket langvagassal vagy plazmavagassal
végezzuk el.
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