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1. BEVEZETES

Az anyagatmenetet tobb tényezd is befolyasolja (iv paraméterei, hegesztési
aramerdsség, ivfesziiltség, védogdz Osszetétel, emberi illetve gépi tényezdk, huzal
anyaga, atmérdje, stb.), igy a vezérld programok nagy variabilitdsban fordulhatnak eld.
Ez koszonhet6 az elektronika napjainkban zajléo rohamos fejlédésének, illetve a gyartok
kozott kialakult piaci versenynek. A hegesztogép gyartok azonban nem engednek
mélyebb betekintést a programok mikodési elvébe, ezért sok esetben a felhasznalok
nincsenek teljes tudatdban az adott program képességeinek. A szinergikus
hegesztdprogramok teljes miikodési elvének feltarasahoz szamos vizsgalatot és probat
kell elvégezni, melyeket korabbi vizsgalatoknal is alkalmaztak mar.

A dolgozat célja, hogy a Linde Gaz Magyarorszag Zrt. telephelyén taldlhato, a
Lorch Schweifitechnik GmbH altal gyartott Saprom S5 A/W tipust aramforras
SpeedRoot elnevezésii programjanak pontos, részletes vizsgalataval teljes képet kapjunk
a gyartocég altal hianyosan ismertetett funkcié képességeirdl, tulajdonsagairol. A
vizsgédlat a gép Normal programjanak Osszehasonlitasaval zajlott, tobb beallitott
paraméter mellett. Eldszor digitalis oszcilloszkoppal kimértiik a gép dinamikus
karakterisztikajat, majd eldkisérleteket végeztiink kézi hegesztéssel, annak érdekében,
hogy tudjuk a hegesztési folyamat mely paramétek valtoztatasdra mutat esetleges
eltérést, igy kideritve azt, melyik tulajdonsagait érdemes tovabb vizsgalni. Ezutan a
vizsgédlandoé paramétereket szekatorral torténd hegesztéssel tovabb elemeztiik, itt is tobb
beallitast kiproballva. Végeredményképpen sikeriilt megallapitani, hogy a vizsgalt

SpeedRoot program milyen elénnyel rendelkezik a gép normal programjahoz képest.



2. A SZAKIRODALOM ELEMZO FELDOLGOZASA

Az irodalmi attekintés célja, hogy a dolgozathoz kapcsolédd szakirodalmi
forrasok segitségével bemutatasra keriiljenek a manapsag korszerti hegesztd-aramforras-
nak tartott fogydelektrodas véddgazos ivhegesztd eljarasok.

Az anyag- ¢s a hegesztétechnologiak gyors, latvanyos fejlodése a XIX. - XX.
szazad idOszakara esik, ami az elektromossag lehetdségeinek kiaknazasaban és
elterjedésében rejlik. Napjainkban korszerlinek szdmitd hegeszté-aramforrasok
megjelenése az invertertechnikdanak koszonhet6. A hegesztétechnoldgidkban a
szabalyozott anyagatvitel megvaldsitasara torekednek, az elézetesen a hegesztogép
memoriajaba letarolt szinergikus fiiggvények segitségével. A szinergikus vezérlések
megjelenésével a hegesztési paraméterek bedllitdsa leegyszerlisodott, stabil hegesztési
mindség valt kivitelezhetdve, tovabba létrejott a szabalyozott ivteljesitmény. [1]

A dolgozat ezen részében el6szor az elobb emlitett modern szinergikus vezérlésii
aramforrasokat, programokat mutatom be, amelyeket a kiilonb6zé hazai képviseletii
nagyobb gyartdcégek forgalmaznak. Ezekhez a rendelkezésre 4all6 adatok sokszor
hidnyosak, mivel a forgalmazdk sincsenek tisztdban teljes mértékben a programok
tulajdonsagaival, valés tudasaval. Majd azokat az informacidkat irom &ssze, amelyeket
a gyartocég kozolt a vizsgalt programmal kapcsolatban, illetve egyéb vizsgalati

eredményeket.
2.1 Nagyobb hegesztogépgyartok eljarasvaltozatai

Az 1. tablazat tartalmazza néhany hegesztogépgyartd korszerli szinergikus
programmal ellatott eljarasat, ahol a dinamikus ivkarakterisztikaval befolyasoljak a

csepplevalas menetét, igy a hegesztéstechnologia jellemzadit is.
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1. tablazat: Néhany hegesztogépgyarto eljarasvaltozatai [2]

A tablazat alapjan lathato egy egyszert besorolds, azaz hogy melyik fantdzianév
milyen eljarast takar, valamint hogy ezen eljarasvaltozatoknak mik az alkalmazasi
teriiletei. Tobbnyire ezek azok az informéciok, amiket altalaban a gyarték publikalnak,
de ezek alapjan nem deriil ki a vevd szdmara, hogy az 4ltala vasarolt hegesztogépnek
mik a beallitasi lehet6ségei, korlatai, tovabba nem ismeri meg az egyes fantazianevek
mogott rejlé technologia 1ényegét. A besorolasbol lathato tovabba, hogy ma a gyartok
az iranyitott rovidzarlatos hegesztés és az impulzustechnika fejlesztésére koncentralnak.
Az egyes jelalakok ismerete ¢és iddszakos ellenérzése fontos lehet a hegesztégépek

validalasi tevékenységénél is. [2]



2.1.1 Rovidzarlatos anyagatvitel

Az ismert, és gyakran alkalmazott huzalelektrodés, véddgazos eljarasvaltozat
alkalmazasat két koriilmény korlatozza, illetve neheziti.

Egyrészt a csepp levalasa soran jelentds a csepplevalassal jard rovidzarlat
nyoman kialakulo 4ramnovekedés (zarlati tranziens), amelyet nem irdnyitott
cseppatmenet esetén a hegesztéaramkor kiilsé, valamint az dramforrds belsé ellenéllasa
¢s induktivitasa hatarozza meg.

Masrészt gyakran okoz nehézséget a rovidzarlat megszakadasa soran kialakuld
kikapcsolasi tranziens, azaz az aram késleltetett csokkenése, ami az éppen Gjra létrejott
iv fesziiltségével jelentds teljesitményndvekedéssel jar, és ez fokozza a hegfiird6
hevitését.

A zarlati tranziens iranyitdsa a csepplevalas stabilitasat, a megszakitasi
tranziensé pedig az adott huzalel6tolasi sebesség mellett 1étrejovo hobevitel korlatozasat
szolgalja.

Zarlati tranzienst iranyité vezérlés példaul a CMT (Fronius), STT (Lincoln
Electric), Qset (ESAB).

Megszakitasi tranzienst iranyité vezérlés példaul a CMT (Fronius), coldArc

(EWM), ColdWeld (Cloos), STT (Lincoln Electric), SpeedCold (Lorch), Qset (ESAB).
[3]

2.1.2 Impulzus vezérelt anyagatvitel

Az iranyitott anyagatmenet széles korben elterjedt eljarasvaltozat. Fontos tudni,
hogy a huzaleldtolasi sebességgel aranyos frekvencidval moduldlt d&ram nagy aramu
impulzusainak alakja jelentésen befolyasolja az iv varratképzési tulajdonsagait. Ebben
meghataroz6 az aram fel- és lefutdsi sebessége, az impulzus id6, valamint a

meghatarozott szabalyozasi allandok. [3]
2.1.3 Szoért ivii anyagitmenet

Alkalmazasakor nincs sziikség a csepplevalast iranyité funkciora. Az utobbi
idében azonban ismertté valtak olyan megoldasok, amelyek az ivoszlop alakjat

befolyasoljadk, meghatdrozva ezzel a varratképzés modjat, kiilonosen a beolvadasi



mélység jelentds novelése utjan. llyen megolddsok példaul a Steel Dynamic (Fronius),

forceArc (EWM), Rapid Weld (Cloos), SpeedArc (Lorch) stb. [3]
2.1.4 Résathidalas

Rovidzarlatos anyagatvitel esetén a megszakitasi tranziens gyorsitasaval (illetve
ebben a fazisban az iv teljesitményének radikélis csokkentésével) a hegflirdd
homérsékletének csokkentése, vele a flirdd viszkozitdsanak és feliileti fesziiltségének
fokozéasa, ami lényegesen megndveli a folyamat résathidald képességét. Ez lehetdvé
teszi a megbizhatd varratképzést valtozoé illesztési hézag esetén is. Néhany példa: Steel
Root, CMT (Fronius), SpeedRoot (Lorch), STT (Lincoln Electric), coldArc (EWM) stb.

Egyes valtozatok nem csak a megszakitasi tranziens iranyitasaval, hanem az iv
polaritasanak megcserélésével (tehat valtakozd aram alkalmazéasaval) képest tovabb
csokkenteni a hegfiirdd hémérsékletét. Az egyenes polaritdsu (elektroda negativ)
fazisban az iv talppontja (katddfolt) hatarozottan nagy kiterjedésii lesz, ami az ivoszlop
kiterjedését, az anodfolt novekedését, végiil a beolvadasi mélységet befolyasold hatasok
szamara kedvezotlen feltételek alakulnak ki. Az egyenes polaritasu fazis novelésének

azonban hatart szab a csepplevalasra gyakorolt kedvezdtlen hatésa. [3]
2.2 A Normal és a SpeedRoot programok
2.2.1 Normal

A Lorch Normal fantdzianevli szinergikus programja a hagyomanyos
rovidzarlatos  hegesztés  szinergikus  megfeleldjét  foglalja magaba. Kis
aramerdsségeknél, az also teljesitménytartomanyban ugynevezett rovidzarlatos iv alakul
ki. A rovidzarlatos hegesztéstechnika a fogyoelektrodas védogazos ivhegesztés gyakori
formaja. Mivel a hegfiirdd kicsi és gyorsan dermed, a munkadarabba a hdbevitel
csekély, ami miatt ez a hegesztési technika alkalmas vékony lemezek, gyok, illetve
kényszerhelyzetii hegesztésekre a kisebb leolvasztasi teljesitménytartomanyban. A
rovidzarlatos anyagatmenetben a huzalelektrodarol levalnak a viszonylag nagy cseppek,
melyek az iv kioltasaval egyidejileg pillanatnyi rovidzarlatot képeznek a huzalelektroda
¢s az omledék kozott. A rovidzarlatok szama masodpercenként 30 és 200 kozott
valtozik. A rovidzarlatok hatassal vannak az iv stabilitasara és frocskolést okoznak, ami
a munkadarab gyakori tisztitasat koveteli meg. A varratban a hegesztdanyag részaranya
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kisebb, mint mas esetekben. El6szor egy olvadt csepp keletkezik a huzalelektréda
végén. Amikor ez a csepp eléggé nagy lesz, rovidre zdrja a hegesztdivet, ekkor az
aramer6sség hirtelen megnovekedik, ami noveli az elektromagneses erdt, mely elészor a
huzal keresztmetszetére merdleges erdhatast fejt ki, végiil elosegiti a csepplevalast. A
csepplevalast kovetden az iv Ujra létrejon a munkadarab és a huzalelektroda kozott, és
az eldbbiekben leirt folyamat Gjra és ujra lezajlik. A rovidzarlat hatdsara 1étrejovo

aramerdsség-novekedés frocskolést okoz. [1]
2.2.2 SpeedRoot

Amikor gyok hegesztésénél eldszor felmeriilt a MIG/MAG eljaras hasznélatdnak
lehetdsége, a szakemberek a rovidzarlatos iv hasznélatat lattdk célszerlinek, azonban a
rovidzarlatokkor az aramerdsség és a fesziiltség rovid idé alatt nagy valtakozasanak
hatasara a cseppatmenetek robbanasszerien torténtek meg, ezaltal nem lehetett az
omledéket stabilan tartani, igy nem tudtdk megakadalyozni a heganyag atjutasat az
illesztési hézagon.

A bejutd energia egyszeri csokkentése sem hozott megfeleld eredményt. A
SpeedRoot technologia egy szandékosan csokkentett energiabevitelli eljaras, ahol a
szabalyozott rovidzarlatok sordn ugynevezett ,hideg” anyagatmenet torténik. A
SpeedRoot  technoldgiandl a pontosan szabdlyozott aramerdsség—tesziiltség
jelleggorbéknek koszonhetben megndvekedett a maximalis résathidald képesség (akar
4-5 mm), tovabba a varratalaknak biztosit egy megfelel6 boltozatot. A technoldgia
lényege az omledék hulldmzé mozgdséban rejlik, amit a régebbi technoldgidkkal
szemben nem a huzal elére-hétra vald tolasaval szabalyozhatunk, hanem a program az
aramerdsség és a fesziiltség szabalyozasaval teszi meg, jelentésen csokkentve vele a

hébevitelt. [4]



3. SAJAT MUNKA BEMUTATASA

3.1 Digitalis oszcilloszképos mérések

A modern hegesztéeljarasok aramerdsség- ¢és fesziiltségértékeinek iddben
torténd gyors valtozdsa miatt, a kiilonb6zd jelalakok kimérése nem lehetséges
hagyomanyos muszerek segitségével (multiméter). A jelleggérbék meghatarozasahoz
digitalis oszcilloszkop sziikséges, amely a hegesztési paraméterek idobeni valtozasat
rogziti igy vizsgalhatova valik azok ivkarakterisztikara gyakorolt hatésa.

A méréshez Metrix OX 6062E-C tipusu digitalis oszcilloszkdpot hasznaltam. Az
eszkdz multifunkcids, tehat t6bb miiszert is helyettesithetiink vele. Nagy eldnye mas
mérégéppel szemben, hogy akar 4 gérbe megjelenitésére is képes, illetve USB vagy RS
232-es porton keresztil képes a szamitdgéppel kapcsolatot teremteni. A mérés

elrendezése az 1. abran lathato.

HUZALELOTOLO
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LAKATFOGO b ARAMATADO
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TESTKABEL (-}

1. dbra: A mérés elrendezése [1]

A kovetkezdkben a felvett diagramokon lathaté az aramer6sség (zolddel jelolve)
¢s a fesziiltség (kékkel jelolve) idobeni valtozasa, illetve az dramerdsség (lila szinnel) és

a fesziiltség (piros szinnel) atlaga. A fesziiltség értékeknél megjelennek negativ értékek,



ezt a konnyebb leolvashatosag érdekében dbrazoltam igy, mivel a feziiltség és az

aramerdsség gorbék nem esnek egybe.

A A TA

! ! p

2. abra: Normal 5 m/min

3. abra: Normal 10 m/min

A 2-3. abra a Normal tizemmod jelleggorbéit abrazolja. Jellege hasonlit a normal
rovidzarlatos ivhegesztéséhez, mivel annak szinergikusan vezérelt megfeleldje.
Valoszintileg minden rovidzarlat soran egy ,.csepp” valik le a huzalrdl és tavozik az

6mledékbe.
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4. abra: SpeedRoot 2 m/min

5. abra: SpeedRoot S m/min

A szakirodalomban olvasottakat a diagram igazolja, miszerint maga a
SpeedRoot egy csokkentett energiabeviteli eljards, ahol a szabéalyozott rovidzarlatok
soran ugynevezett ,.hideg” anyagatmenet torténik. A technoldgia lényege az 6mledék
hullamz6 mozgasaban rejlik, amit a jellegzetes alaku gorbének koszonhetéen tud a
program szabalyozni, jelentdsen csokkentve vele a hdbevitelt [4].

Ezzel a jellegzetes gorbealakkal mas vezérléseknél nem taldlkozhatunk, mivel az
ilyen jellegli szinergikus fliggvénnyel vezérelt program egyediilallo a piacon. A tovabbi

vizsgalatok ebbdl kiindulva tobb eredményt hozhatnak majd.
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3.2 [Elé6kisérlet kézi hegesztéssel

Az elokisérlet feladata az volt, hogy a kiilonb6z6 paraméterek valtozasara
mennyire érzékeny a hegesztési varrat. [gy megallapithato a programban rejlé esetleges
lehetdségeket, melyek eddig ismeretlenek a felhasznalok szamara, mivel a cég
ismertetdjében csak feliiletes informacidkhoz juthatunk hozza. A 2. tablazat mutatja az

elokisérlet soran elvégzett hegesztések tulajdonsigait. A tabldzatban nem lettek

feltiintetve azok az adatok, amelyek allandoak voltak minden varrat készitése soran.

Ezek a kovetkezok:

— huzalatmérd: @1lmm

— hegesztéhuzal mindsége: G3Sil

- véddgaz: Corgonl8 (Argon 82%, CO, 18%)

- véddgaz mennyiség: 15 1/min

- lemez anyaga: S275

- lemezvastagsag: 8mm

- ¢élszalag: Imm

b a1 U | peeEie | zemmoa | STES! | magiegyasse
1 2 105 18,8 4.2 SpeedRoot PA
2 2 112 18,1 4,2 Normal PA
3 2 118 | 18,4 4.8 SpeedRoot PA
4 2 121|18,3 4,8 Normal PA
5 3 106 | 18,4 42 SpeedRoot PA
6 3 102| 18,9 4,2 Normal PA
7 3 120| 18,4 4,8 SpeedRoot PA
8 3 114|18,5 4,8 Normal PA
9 4 101 18,8 4.2 SpeedRoot PA Rossz a varrat
10 4 100 | 19,5 4.2 Normal PA Nem hegeszthetd
1 2 105 18,2 4.2 SpeedRoot PC
12 2 119(17,6 4,2 Normal PC
13 2 119 18,2 4.8 SpeedRoot PC
14 2 123| 18,4 4,8 Normal PC
15 3 106 | 17,6 4,2 SpeedRoot PC
16 3 120 17,3 4,2 Normal PC
17 3 88 | 27,3 4.8 SpeedRoot PC
18 3 117|187 4,8 Normal PC
19 4 100 18,2 42 SpeedRoot PC
20 4 109 | 18,1 4,2 Normal PC
21 4 X X 4.8 SpeedRoot PC Nem hegeszthetd
22 4 115| 18,6 4,8 Normal PC

2. tablazat: El6kisérlet beallitasi paraméterei
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Downhand: PAM1G Horizontal-vertical: PG/2G
6. abra: Hegesztési poziciok [5]
3.2.1 A PA helyzetben késziilt varratok gyokoldala
A 2. tdblazatbol is latszik, hogy az egyes képeken egymas mellett van paratlan

szammal a SpeedRoot, paros szammal a Normal programmal készitett gyokvarrat,

melyeket azonos paraméterekkel hegesztettiink.

7. abra 2-es és 1-es varrat gyokoldala
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8. abra 4-es és 3-as varrat gyokoldala

9. abra 6-o0s és 5-0s varrat gyokoldala

14



10. Abra 8-as és 7-es varrat gyokoldala

11. abra 10-es és 9-es varrat gyokoldala

A 7-t6]1 a 10-es abraig nem lathaté az azonos bedllitasok mellett a két
programmal készitett varratok kozott jelentds kiilonbség. Az aprobb eltéréseket ennél a
kisérletnél nem lehet figyelembe venni, mivel a kézi hegesztés soran az emberi tényezo
kozrejatszhat az esetleges eltérésekben, barmilyen tapaszalt hegesztér6l van szo. Ezek a
varratok 2 és 3 mm-es hézaggal késziiltek, igy mindkét program jo teljesitményét
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betudhatjuk annak, hogy a kis résathidalds esetén stabil teljesitményt tudunk elérni
veliik.

A 11-es abra azonban a 4 mm-es hézaggal mar nagynak mondhaté. A Lorch altal
kozolt programismertetébol az dertil ki, hogy a nagy résathidalasra is képes SpeedRoot
programmal ez kivitelezheté feladat. A varratot meg tudtuk csinilni a SpeedRoot
eljarassal, azonban nagyon rossz lett a gyok, igy ez a hegesztési miivelet nem hajthato
végre ezekkel a paraméterekkel. A Normal eljarasvaltozattal azonban a varrat nem volt

elkészithetd a teljes hosszon, mivel kilyukadt a lemez.

3.2.2 A PC helyzetben késziilt varratok gyokoldala

12. 4bra 12-es és 11-es varrat gyokoldala
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13. abra 14-es és 13-as varrat gyokoldala

14. abra 16-os és 15-6s varrat gyokoldala
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15. abra 18-as és 17-es varrat gyokoldala

16. abra 20-as és 19-es varrat gyokoldala
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17. abra 22-es és 21-es varrat gyokoldala

A PA helyzethez képest tobb jo varrat késziilt el, ez valdszinlileg a PC
helyzetnek koszonhetd, mivel itt az egyik lemez alulrdél megtamasztja az dmledéket. A
PA helyzetnél késziilt varratokhoz hasonldan a kis hézagok hegesztésénél kifogastalan
varratokat kaptunk mindkét programmal. Ez lathato a 12-15. dbrdkon. A 16. dbran
lathato varratok azonban 4 mm-es hézaggal késziiltek, amit mindkét program azonos
mindségben tesz elkészithetové. A gyok azonban mindkettdnél joval nagyobb, mint az
el6zéeknél azt lathatjuk.

A 17. abra szintén 4 mm-es hézaggal késziilt, azonban nagyobb huzaleltold
sebességgel. Az dbra meglepden nem tamasztja ald a 11. dbrandl latottakat, mivel itt a
SpeedRoot eljarassal nem tudtuk elkésziteni a varratot, a Normal program pedig a 16.

abrahoz hasonl6 elfogadhato varratot tett lehetové.

3.3 Hegesztések szekatorral

A tovabbi vizsgalatokat gépi, szekatoros (18. abra) hegesztéssel folytattuk, mivel
igy kikiiszobolhetdéek a kézi hegesztés pontatlansagai. A kézi hegesztéstdl itt abban
kiilonbozik a hegesztési folyamat, hogy rézgyamot hasznaltunk (19. dbra), mivel az
omledéket csak igy lehet gépi gyokvarrat hegesztésénél iranyitani. Abbdl indultunk ki,
hogy nagyobb hézagnal kiilosnbozott az eléhegesztés sordn a varrat minésége. Igy nagy
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darabtavolsagoknal vizsgaltuk a keletkez6 varratokat, illetve a kézi hegesztés soran ugy
tint, a SpeedRoot program kevésbé érzékeny a pisztoly-darab tdvolsag valtozasara.
Ezek mellett megprobaltuk a védégaz tipusat is valtoztatni. Igy a 3. tablazat szerint
beallitott paraméterekkel probaltuk a kiilonbséget megtalalni a SpeedRoot és a Normal

beallitasok kozott.

18. dbra Szekator a raszerelt pisztollyal

19. 4bra Rézgyam
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1 | SpeedRoot | Corgon18 3,8 82 |17,3| 20 9 4 15
2| Normal |Corgon18 3,8 95 (17,9 20 9 4 15
3 | SpeedRoot | Corgon8 3,8 82 154 20 9 4 15
4| Normal Corgon8 3,8 95 16,7 20 9 4 15
5 | SpeedRoot | Corgon8 6 128 18,8 | 24 12 32 15
6| Normal Corgon8 6 133|18,3| 24 12 32| 15
7 | SpeedRoot | Corgon18 6 130|18,2| 24 12 32| 15
8| Normal |Corgoni8 6 134| 19 24 12 32| 15

3. tablazat: Szekatoros hegesztés beallitasi paraméterei

20. abra 1-es varrat gyokoldala
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22. abra 3-as varrat gyokoldala

22



?,

i

s

s LR R R

24. abra 5-6s varrat gyokoldala
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26. abra 7-es varrat gyokoldala
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27. abra 8-as varrat gyokoldala

A 20-27. abrdkon jol lathato, hogy a SpeedRoot és a Normadl programokkal,
azonos paraméterekkel készitett varratok gyokei kozott nem lathatd kiilonbség. A
rézgyammal vald hegesztésnél az anyag nem tud kilyukadni, mert a gyam alulrol
tamaszt ad a lemezeknek, illetve az olvadék is megiil a gyamon taldlhatd vajatban. Ezért
fontos figyelni, hogy stabil marad-e az iv, mivel a kedvezdtlen hegesztési beéllitasokat
igy lehet a legjobban detektalni. Az iv azonban minden esetben rendkiviil stabil maradt.
Ebbd] arra tudtunk kovetkeztetni, hogy ezek a paraméterek azonosan befolyasoljak a két
eljarasvaltozat hegesztoképességét.

A kézzel végzett eldkisérletek soran feltételezett paramétervaltoztatasok nem

hoztdk meg a vart eredményt, igy tovabbi vizsgalatok valtak sziikségessé.

3.4 A hegesztési sebesség vizsgalata

A Lorch cég altal a programrol kiadott ismertetd (lasd: [4]) azt kozli, hogy a
SpeedRoot program hasznalata jelentdsen nagyobb hegesztési sebességet tesz lehetdvé.

Mivel az altalunk tett tapasztalati megallapitasok nem vezettek eredményhez a sebesség
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vizsgélatat helyeztiik el6térbe. A vizsgdlatot minden varrat esetében azonos
paraméterekkel végeztiik, csupan a hegesztési sebesség volt valtozo.
Allandé paraméterek:

- illesztési hézag: 4 mm

— hegesztéhuzal mindsége: G3Sil

- huzalatméré: @1 mm

- véddgaz: Corgon8 (Argon 92%, CO, 8%)

- véddgaz mennyiség: 15 1/min

- lemez anyaga: S275

- lemezvastagsag: 8mm

- ¢élszalag: I1mm

huzalelétold hegesztési
program sebesség sebesség
[m/min] [cm/min]
1 Normal 4.8 19
2 | SpeedRoot 53 19
3 Normal 4.8 12
4 | SpeedRoot 4.8 9-12-15-19

4. tablazat: A sebességvizsgalat beallitasi paraméterei

Az eldbb emlitésre kertilt, hogy csak a hegesztési sebességet valtoztattuk, mint a
4. tablazatbdl is latszik, ez a 2. varratndl nem igaz. Ez azért van, mivel az el6tte Normal
programnal bedllitott értékre a gép SpeedRoot programba vald atkapcsolasakor ezt a

huzaleldtolast ajanlja fel. Ezt az atkapcsolt helyzetet mutatja a 28. dbra és a 29. abra.

oYL

°
=8 [
28. abra Normal beallitas
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30. abra 1-es varrat gyokoldala
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32. abra 3-as varrat gyokoldala
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33. abra 4-es varrat gyokoldala

A 30. abran lathato varrat a Normal vezérléshez bedllitott fels6 hatarértékre lett
beallitva, igy ez jol hasznalhato viszonyitasi alap. Lathato, hogy a gyok egyenletes és a
hegesztés soran végig stabil volt a hegesztoiv is.

A 31. 4dbran az atkapcsolds soran a gép altal felajanlott huzalel6toldssal késziilt a
varrat, ugyanolyan sebességgel, mint az el6z6. Amint az dbrdkon lathato (30-31. abra),
hasonlo varratot kapunk mindkét esetben. Azonban a kiilonb6z6 huzalel6told sebesség
miatt nem teljesen egyértelmli az Osszehasonlitas, ezért megprobaltuk a SpeedRoot
programmal 4,8 m/min-os huzalel6toldssal €s 19 cm/min-os sebességgel a hegesztést,
de ez a beallitas nem alkalmas hegesztéshez. A gép altal ajanlott bedllitasi értékek tehat
kivald varratmindséget eredményeznek, melyet nem sziikséges a hegesztonek
modositania.

A 33. abran lathatjuk, hogy a SpeedRoot programmal a 4. tabldzat szerinti
huzalel6told sebességgel haladtunk, eldészor 9 cm/min-os, majd folyamatosan gyorsitva
12,15 és végil 19 cm/min-os sebességre a 33. abran jelolt zold nyil irdnydba. Az dbran

lathaté piros vonal jel6li, hogy meddig jo a varrat. Ez egybeesik a 15-r61 19 cm/min-os

29



sebességre vald gyorsitassal. Tehat a hegesztési sebesség felsd hatara ezek mellett a
hegesztési koriilmények €s beallitasok mellett a SpeedRoot programnal a 15 cm/min.
Erdemes a gépet jobban megvizsgalni, ugyanis a Normal program esetében be
tudjuk allitani a hegesztendd lemez vastagsagat is. Ez azért érdekes, mert a tobbi
paraméterrel egylitt a gép ajanl rd egy huzaleldtolas-értéket, ami optimalis varrat
elkészitését teszi lehetévé. Igy a kevésbé tapasztalt hegeszték is konnyen tudnak
optimalis hegesztési paraméterekkel hegeszteni, mivel csak az adatokat kell bevinni a
gépbe. A SpeedRoot programban sajnos ez a funkcid nincs, azonban a Normal
programban beallitott paraméterekre atkapcsolaskor (mint az a 28-29. 4dbran lathatd) a
gép felajanl egy elotolés értéket. Ez arra enged kovetkeztetni, hogy a funkciéo muikodik,
de mas programokhoz képest még lehetdség van a fejlesztésére. Ezt az is aldtdmasztja,
hogy a SpeedRoot funkcié esetében nincs beprogramozva a CO, véddgazhoz rendelt

program, mig a Normal programndl ez rendelkezésre all.

30



4. OSSZEFOGLALAS

A Dbemutatott, és a hasonld jellegli vizsgalatok azért fontosak, mert a
hegesztdgépgyartok nem kozolnek pontos €s részletes leirast az egyes programokrol.
Mindossze egy feliiletes informécio jut el a felhasznalohoz, és ez is némely gyartonal
csak idegen nyelven, hidba van hazai képviselet. Illetve sok esetben csak a fantazianévre
hagyatkozik a felhasznalo, mivel még azt is nehéz fellelni és ezek olykor megtévesztdek
lehetnek. A bemutatott vizsgalat a gép programja mellé nytjthat felhasznalési
tajékoztatot, ami a hazai felhasznalok szamara is egyértelmii informéciokat ad az adott
aramforras vezérlésérél. Mindezek mellett a gyarténak is visszajelzés lehet a
felhasznalotol az esetleges javitasokhoz, bdvitésekhez s6t akar a program
felhasznalobaratta tételéhez.

A SpeedRoot program a Lorch kiadvanyait azzal tamasztja al4, hogy egy adott
tartomanyon beliil nagyon megbizhatdan teljesit. Azonban az Gsszehasonlitds nehéz
volt, mivel a Normal vezérlés is egy nagyon jol kidolgozott, megbizhatd program. A
vizsgalat kiterjedt minden olyan tulajdonsagra, amit a gyartdé elmondott a programrol.
Ezek koziil nagy része teljesiilt is a korlatozott szamu bedllitas ellenére is.

Az oszcilloszkopos vizsgalat szemmel lathato kiilonbséget mutatott ki a két
vezérlés kozott, melyeket a diagramokon jol lathatunk. A vizsgalat azt is bizonyitotta,
hogy a SpeedRoot vezérlés impulzusos. Ez fontos, mert sok gyartdo a fantazianévvel
megtévesztheti a vasarldt, itt azonban nem errdl van szo.

A 4 mm-es hézagok hegesztését tobb hegesztési pozicidban is képes teljesiteni
vele a hegeszté. A pisztoly-darab tavolsag valtozasat sem lehet észrevenni a varratokon,
tehat ez is felsorolhatd a program elényds tulajdonsagainal. Mellékes azonban, hogy a
Normal bedllitassal is teljesithetéek ezek a miveletek, mert attol még a SpeedRoot
vezérlés erre alkalmas.

A gyart6 altal igért sebesség nem volt a kisérlettel bebizonyithato, mivel a masik
vezérlés is hasonld sebességet tesz lehetdévé. Masrészrél, ha a gép altal felajanlott
paraméterekkel hegesztiink, a gép sebessége eléri a Normal vezérlésnél mért értéket. Ez
valdsziniileg azért van, mert a Normal vezérlés, bar rovidzarlatos hegesztésre épiil, de a

rovidzarlatok gyakorisaga vezérelve van, igy a hegesztés sebessége is ndvekedett.
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A bemutatott és az ehhez hasonld vizsgalatok jelentdsen elérelendithetik az

ivhegesztés jovOjét, ugyanis iranymutatasul szolgalhatnak a gyartok szdmara.
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