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Abstract: The paper show the tests of a welding apparatus (EWM Taurus 301)in case
of different parameters by the digital oscilloscopy. During the welding we need a
regulated drop transfer to assure the quality of the joint. The welding machine
company gave only very poor information about his apparatus, so we need to use our
test results to find the optimal parameters.
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1. Bevezetés

Az Obudai Egyetem Banki Karan ebben az évben lehetéség nyilt egy tj hegesztd
berendezés beszerzésére. Az EWM Taurus 301 hegesztégép kiilonbozo technikak
megvaldsitasat teszi lehetové, ezért jol alkalmazhatdo az oktatasi és kutatasi
célokra, mellyel fogyoelektrodas véddgazos ivhegesztési feladatokat kivanunk
majd megvalositani, szabalyozott anyagatmenettel. MielStt azonban az oktatasban
alkalmaznank a hegesztogépet, szilkséges annak lehetdségeit a gyakorlatban is
megismerni.

Stabil iv eléréséhez azonban szamos paraméter beallitasa sziikséges, azonban a
gyart6 altal készitett gépkonyv ebben nem nyujt elegendd segitséget. Kiilonb6zo
beallitasok mellett probahegesztéseket kell végezni tehat és kozben digitalis
oszcilloszkoppal a fesziiltség aramerdsség jelalakot regisztralni kell, hogy kelld
informaciot gyijtsiink az anyagatvitel modjarol. Az eredmények segitenek a
megfeleld beallitasok kivalasztasaban és képet adnak a berendezés viselkedésérol.

A digitalis oszcilloszkoppal végzett mérések eredményei, fesziiltség-aramerdsség
jelalakok felhasznalasaval tudjuk beallitani a megfeleld hegesztési paramétereket
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gazdasagos gyartashoz a hegesztési varrat mindségének biztositasa mellett. Ebben
az esetben — a hagyomanyos oszcilloszkopos technikatol eltérden — nagy szerepet
kapnak az informatika hardveres €s szoftveres lehet6ségei.

2. Hegeszto ivtipusok és anyagatmenetek

Egy adott munkadarab hegesztéséhez valasztott technologia kiilonb6z6
anyagatviteli modokat, ivtipusokat eredményezhet [1]. A vizsgalt berendezéssel
impulzustechnika nem valdsithatd meg, viszont a cseppatvitel szabalyozhato és
kézbentarthatd megfelelé paraméterek beallitasaval.

2.1. Rovid ivii cseppes anyagatvitel

Kis teljesitmények tartomanyaban (vékonylemezek hegesztése, gyokhegesztés,
stb.) un. rovidzarlatos ivrél beszéliink. Az iv, ill. a rovidzarlat felvaltva alakul ki,
ami azt jelenti, hogy az iv rovid idére ki is alszik, majd a csepp levalasa utan ismét
kigyullad. A frekvencia értéke még normal (hegesztésre alkalmas) ivet feltételezve
50-150 Hz kozotti. A hegesztés soran problémat okoz, hogy a csepplevalas
spontan jon létre, a rovidzarlatok gyakorisaga dontden véletlenszer, a rovidzarlati
szakasz ¢s az ivszakasz ideje folyamatosan valtozik [1, 2, 3].

A cseppes anyagatmeneti ciklus kis és kozepes leolvadasi teljesitménynél
viszonylag nagy ivfesziiltségnél és kis aramslriiségnél jon létre (1. abra). A
csepplevalas a huzalatméronél nagyobb cseppatmérd elérése utan indul meg.

1. abra
Cseppes fématvitel kis aramsiiriiségnél és viszonylag hosszl ivnél [5]
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2.2. Hosszu ivii cseppes anyagatvitel

CO,-iv vagy nagyobb CO, tartalmu keverékgazos iv esetén nagyobb leolvadasi
teljesitménynél és viszonylag nagy ivfesziiltségnél hosszi ivii cseppatvitel (2.
abra) kovetkezik be.

A CO,-ivnél (Osszehasonlitva a keverékgazos ivvel) kozepes ¢és nagyobb
ivaramoknal a cseppek végén is kisebb lesz az ivfolt, valamint az ivoszlop
keresztmetszete. Ezt a hatast Iényegében a CO, nagyobb hdvezetd képessége és a
nagyobb aramsiiriiség miatti nagyobb magneses besziikiilés okozza. Az
ivtalppontokon keletkez6 fémgdézok tovabbad a molekula-atalakuldsbol és a
magneses sziikitd hatasbol szarmazo erdk ereddje nyomast fejt ki az dmledékre és
a levalo cseppekre [4, 5].

Csak nagyobb csepp megfeleld excentrikus kialakulasa utan, nagy ivfesziiltségnél
indul meg a cseppatvitel, tobbnyire rovidzarlat nélkiil. Ilyen fématviteli
feltételeknél tobbnyire nem keletkezik frocskolés még akkor sem, ha az
aramforras dinamikus tulajdonsagai nem kiilonlegesek.

2. abra

Hosszu ivii cseppatvitel [5]

2.3. Szoro ivi anyagatvitel

Acélok semleges- és aktiv védogazos hegesztésekor alakulhat ki szoroives
fématmenet (3. abra). Az ivben szabadon atrepiil6é cseppek kis vagy nagyon kis
térfogatuak. A fématvitelkor a cseppek kihegyesedése, vagy a folyékony
huzalvégrél tompa levaléasa, vagy a vékony omledékszalként vald athaladasa az iv
kozéppontjaban, lényegében az alapanyagtol, a véddgaz Osszetételétdl, az
aramsiriiségtdl, az ivhossztol és a szabad huzalvég ellenallasatol fiigg.
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4. abra
Permetszerii fématvitel (szoroiv) 6tvozetlen acélok védégazos ivhegesztésekor (I=300 A,
huzalelektroda:SG2, ¢ 1,2 mm) [5]

3. Mérések

3.1. Alkalmazott eszkozok

Oszcilloszkop

Az oszcillograf az elektromos aramok valtozasait lathat6 gorbe alakjaban jelzi.
Wittmann a "Periodikus 4ramok optikai vizsgalata" soran allitott Ossze egy
szerkezetet, amelyben egy gyorsan forgo tiikdrsokszog segitségével jelezte €s tette
lathatova, illetve fényképezhetdvé az elektromos dram valtozasait. [6, 7]

ARAM
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—
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T

.

5. abra

Az oszcilloszkopos jelleggorbék értelmezése [3]
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Alkalmazott berendezés, Metrix OX 6062E-C tipusu digitalis oszcilloszkop (DSO:
Digital Storage Oscilloscope) (30. abra) egy laboratoriumi miszer, tobbfunkcios
oszcilloszkop, recorder-multiméter, FFT analizator egyben. A
berendezés akar 4 gorbe megjelenitésére is képes a Windows-szeri meniis
érintképerny6n 2 csatornas, savszélessége 60MHz, legnagyobb elénye pedig,
hogy akar egy USB vagy RS 232-es porton keresztlil képes szamitogéppel

berendezés:

kapcsolatot teremteni.

Lakatfogo

Az édramerdsség meghatarozadsdhoz egy CHAUVIN ARNOUX PAC 22 tipusu,
ugynevezett lakatfogdt csatlakoztattunk az oszcilloszkdphoz.

3.2. Mérési paraméterek

A mérés soran allando paraméterek:

» Gaz: Corgon 18 (18% CO,, 82% Ar)

> Huzal: G3Sil (SG2)

» Huzalatmérd 1 mm

» Gaz el6aramlas: 0,1 sec

» Gaz utanaramlas: 0,5 sec

A mérés soran valtozo paraméterek

» Huzalel6tolas

» Szabad huzalhossz

» Dinamika (fojtas)
» Munkamenet (JOB lista szerint)

A méréseket a Linde Gaz Magyarorszag Zrt budapesti telephelyének kisérleti
mihelyében végeztiik.

1. tablazat

A beallitott paraméterek

file [aramerds | fesziiltsé | huzalelotolas | pisztolytavolsag | JOB |[megjegyzés
séd (A) g(v) {miperc) (mm)
E4 130 19 5 18 179 | révidzarlatos
ES 210 25 10 18 179 atmeneti
E6 276 33 15 18 179 cseppes
E7 139 186 5 18 3 révidzarlatos
E& 224 753 10 18 g Cseppes
Eg9 278 25 15 18 g CSeppes
E22 117 18 5 25 179 | révidzérlatos
E24 243 3z 15 25 g cseppes
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4. Mérési eredmények kiértékelése

4.1. Rovidzarlatos technikak osszehasonlitasa

A 6. abran mutatja be, hogy a rovidzarlatos anyagatmenetben valdoban
megtoérténnek a rovidzarlatok. A rovidzarlatok helyei ott vannak, ahol a
fesziiltségértékek megkozelitik a nulla értéket. Ha 6sszehasonlitjuk a 6. 7. 8. abrak
diagramjait, lathatjuk, hogy az aramcsucsok kiilonbdzéek, bar mindharom esetben
rovidzarlatos anyagatmenetrdl van szo, a rovidzarlatok szembetiindek. A 6. és 7.
abrakhoz tartozd méréseknél a szabad huzalhssz azonos volt, mégis a jelalakok
kiilonbdznek. A 7. dbran lathato, hogy a cseppatmenet lomhabb, az dramcsucsok
magasabbak, tehat finomabb cseppatmenetet tapasztalhatunk.

Mindharom mérés esetén azonos hegesztési paraméterek:
Hugzalel6tolas: 5 m/perc

Dinamika: 0

Az anyagatmenet mindharom esetben révidzarlatos

— Fesziiltség ()
E4 — Aramerdsség (A)
—— Fesziltseq atlaga
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6. abra

forceArc (JOB 179) technikaval torténd hegesztés, szabad huzalhossz 18 mm
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Feszlltség {V), Aramerdsség (A)
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7. dbra

Hagyomanyos (JOB 8) technikaval torténd hegesztés, szabad huzalhossz 18 mm

E22

— Feszlltség (V)
— Aramerfaség (A)

—— Feszlltseg atlaga

250 - )
—— Aramerfsseg atlaga
<
P 200
w
w
A /J\ A A /\ !
£ 140
= L
> 1o L% ok - s i S POGIY S R, |
AT T RV LW T
£
& 50
[}
0 2 = = . =
B o T A L e e o o o o I = AN = I o o R (R v O o R ¥ s R
SC\JCDD')NLDDDCILDUDt—Wx—t—ghCIEDHCID’JLDU)m
o = =9 o - — 3 0 o= 00 o0 o D = 0O =~ - 4 w0 O o
o e o T = - e G R v T A === == = =
= =] o o o o = [ R 1 ] o o o o = o o o o -
o | rx ) xS ot S e | e O v A i Rl o o o o o o o o o
id (s)
8. abra

forceArc (JOB 179) technikaval torténd hegesztés, szabad huzalhossz 25 mm
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4.2. Atmeneti (vegyes vagy hossziivii) anyagatmenet
osszehasonlitasa

Azonos hegesztési paraméterek:
Huzalel6tolas: 10 m/perc
Dinamika: 0

Szabad huzalhossz 18 mm

— Feszliltség )
E5 — Aramerfisség (A)

— Feszlltség atlaga
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9. bra

forceArc (JOB 179) technikaval torténd hegesztés
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— Feszlltség ()
— Aramerfisseq (A)
—— Feszlltség stlaga
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10. abra

Hagyomanyos (JOB 8) technikaval torténd hegesztés

A 9. és 10. abran azonos hegesztési paraméterek mellett kiilonbozo
munkaprogramokat alkalmaztunk. Ezekben az esetekben a hagyomanyos technika
mutatta a jobb eredményt, az aramcsucsok egyenletesebbek, mint a forceArc
technikéanal. A 9. dbran a diagram jelalakja atmeneti anyagatvitelt mutat, mely
keriilendé a hegesztés soran, mig a hagyomanyos technika esetén (10. &bra)
cseppes atmenetet lathatunk, az 4ramcsucsok ¢és a rovidzarlatok s
egyenletesebbek, mint a 9. dbran.
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4.3. Nagyteljesitményii (szoroivii) technikak osszehasonlitasa

—— Fesziltség v
— Aramendsség (A)

—— Fesziltséq atlaga
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— Aramemisséq atlaga
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11. dbra

forceArc (JOB 179) technikaval torténd hegesztés, szabad huzalhossz 18 mm
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— Feszlltseg (v)

— Aramenisseg (A)
—— Feszlltseg atlaga
—— Aramerfisség atlaga
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— Aramemisség (A)
—— Fesziltség atlaga
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13. dbra

Hagyomanyos (JOB 8) technikaval torténd hegesztés, szabad huzalhossz 25 mm
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Mindharom mérés esetén azonos hegesztési paraméterek:
Hugzalel6tolas: 15 m/perc
Dinamika: 0

A harom diagramot Osszehasonlitva lathatd, hogy ennél a huzalel6tolasi
sebességnél a forceArc (11. abra) technikaval tortént hegesztés jelalakja a
legegyenletesebb, mig a masik két hagyomanyos technikaval valdé hegesztés
jelalakja (12, 13. abra) dramcsticsokat tekintve teljesen egyenetlen.

Kovetkeztetések, osszefoglalas

A hegeszt6 gép alkalmas szamos hegesztési feladat elvégzésére, ezekhez a gyartd
JOB listajabol valaszthato a hegesztési feladathoz beadllitas. Az egyes
programokhoz kiillonb6z6 védégaz (CO,, vagy kevert), hegesztd hozaganyag,
hegeszt6 huzal atmér6 (0,8mm; 1,0mm; 1,2mm), huzalel6tolas, szabad huzalhossz
¢és dinamika valaszthato.

A mérések soran a védoégaz, a hozaganyag nem valtozott, viszont a hegesztési
technikat valtoztattuk. Ezen paraméterek fiiggvényében kivantuk vizsgalni az
anyagatmenetet €s a hegeszto iv valtozasat.

Kisérleteink soran egy digitalis oszcilloszkoppal ezen beallitasok mellett végzett
hegesztés soran fesziiltség-aramer6sség adatparokat vettiink fel, amely a
kiértékelés utan jo tdmpontot ad a kivant hegesztési feladathoz a megfeleld
paraméterek kivalasztasahoz.

Koszonetnyilvanitas

Ezuton szeretnénk kdszonetet mondani Gyura Léaszlonak a kisérletek elvégzésében
nyujtott segitségéert és itmutatd tanacsaiért.

Koszonettel tartozunk a Linde Géz Magyarorszag Zrt. vezetésének, hogy
lehet6séget adtak a vizsgalatok elvégzésére, valamint a véllalat munkatarsainak
Fehérvari Gabornak és Reichardt Laszlonak, hogy segitségiikkel elkészithettiik a
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