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Automatisierung beim Lichtbogenschweil3en'

—Beobachtung fiir kalte Uberlappungen—

Yoshiaki ARATA*, Katsunori INOUE**, Goro KAWASAKI*** und Yasuyuki HORIO***

Es ist so angenommen dass der Schmelzzustand,
wie geschmolzene Tiefe des Werkstlickes, ist experi-
mental im Verhiltniss zu dem Exponenten des Keht-
wertes von Bogenstromstirke und Schwei3gesch-
windigkeit, aber fiir das akutill Werkstiick mit Kante-
vorbereitung ist es nicht so einfach und folgende Fille
sind manchmal geschehen, bei der Uberschreitung
der bestimmten zugefiirten Warme auf der SchweiB3-
linie pro Einheitsldnge, die Schmelztiefe vermindert
werden, wenn Bogenstrom zugenommen und Schweif3-
geschwindigkeit vermindert sein werden. Der sogen-
annte “kalte Uberlappungen” Vorgang gehért zu
diese Kategorie.

Es kommt hauptsdchlich davon her, dass gesch-
molzenes Metall frither als Bogenerzeugungspunkt
flieBt und auf der noch nicht geschmolzene Teile des
Werkstiickes die Bogenwirme “nicht direkt gégeben
ist. Jedoch die SchweiBbedingung von der Grenze,
daraus der Vorgang entsteht, ist abhidngig von der
Form der Kantevorbereitung, daher entsprechende
technische Ueberwchung ist notwendig, den Kante-
vorbereitungswerkstiick mit verhéltnissmissig grosse
zugefiihrte Wiarme zu schweilen. Wenn die zugefiihrte
Wirme gegen Einheitslinge der SchweiBlinie fiir den
Kantevorbereitungsform zu gross wird, die Schmerze

Foto 1. Typische Beispiel der zu grosse zugeflirte Warme.

der untere Werkstiickteile und auch die Schmelztiefe
nicht geniigend sein. Solch typische Beispiel ist auf
Foto 1 gezeigt.

Bei dem Beispiel I-formige Probestiick der 5 (mm)
breite Kantevorbereitung mit Bogenstrom 400 (A)
(Bogenspannung 34 (V)) ist geschweit, davon man
sieht dass der 15 (mm) dicke Werkstiick mit einem
Gang fast gefiillt ist, dagegen die Schmelze von der
Riickenplatte (Stahl, auf Foto nicht gezeigt) ist gar
nicht gesehen und untere Teile der Seitenwand ist
auch nicht geschmolzen.

Foto 2 zeigt den Fall mit dergleiche Bogen-
stromstirke; Schweigeschwindigkeit von 4 1/6(mm/sek)
Probestiick von 8 (mm) Kantevorbereitungsbreite ge-
schweilen ist, bei den die Riickenplatte und untere
Teile der Seitenwand geniigend geschmolzen sind,
wegen den -Zunahme von 60 % auf Kantevorberei-
tungsbreite und von 25 % auf SchweiBgeschwindigkeit.

Ein Beispiel der SchweiBbedingung von iiberzuge-
fiihrte Warme ist wie folgt anezeigt.

Foto 2. Beispiel des geniigene geschmolzenes Werkstiickes.
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Abb. 1 zeigt, die Abhingigkeit der Bogenstro-
manderungen mit der Schmelztiefe d,, Schmelzbreite
des unterem Stiickteils Wy, und maximale Schmelz-
breite Wpay, definiert in Abbildungen, beim Schweien
auf dem Probestiick von der bestimmte Kantevor-
bereitungsbreite 8 (mm), davon man sieht, d, schnell
abnimmt, W, nihert sich zu Zero und Wpa Zzunimmt,
falls zugefiihrte Wirme einem bestimmten Wert tiber-
schritt.
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Abb. 1. Die Abhingigkeit der Bogenstrominderungen mit d,, Wy,
und W,y

Nun, wie zeigt auf Abb. 2, das Schmelzmetallzu-
stand bei lberzugefithrte Wirme durch die optische
Messung an der Hohe des geschmolzenen Teiches
von hinten und die Umwandlung in die elektrischen
Volumen, nachgewiesen werden.

FACKEL —

~—————— SCHWEISSRICHTUNG
Abb. 2. Die optische Messung.

Bei diesem Fall Abb. 3 zeigt das Beispiel der
Detektorleistung und zwar es entspricht dass “bei (a)
es ist als ziemlich zuviel zugefiihrte Wirme geschizt,
aber das Werkstiick hat keine ungeniigende Schmelze
wie Foto 1, bei (b) auf dem Werkstiick ungentigende
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Abb. 3. Beispiel der Detektorleistung.

Schmelze schon geschehen ist.

Bei ungentigende Schmelzzustand ist es grosse
Merkmal dass bei dergleichem der geschmolzene
Teich mit ultra-niederfrequenz (0.2—0.02 Hz)
senkrecht bewegt.

Die Mechanismus der -senkrechte Bewegung ist
wie folgt angenommen. Wegen der iberzugefiihrte
Wirme das Schmelzmetall im geschmolzenen Teich
hinter der Lichtbogen zunimmt langsam, daher
Niveau des geschmolzenes Teiches sich erhéht und
der statische Druck von Schmelzmetall auch zunimmt. .

Falls der statische Druck Uber bestimmten
Schwellenwert schritt, Schmelzmetall {berflieft gegen
den Kraft, den geschmolzenen Teich hinten zu
driicken statische Druck des Bogens, dynamische
Druck, die Differenz der Oberflichenspannung wegen
Temperaturdifferenz in dem Schmelzmetall u.s.w.)
und vor der Bogenerzeugungspunkt vorwirts geht.
Damit die Bogenwidrme kann nicht direkt auf der
noch nicht geschmolzene Teile des Werkstiicks

BOGENSTROM 374 --- 450 CA)
SCHWEISSGESCHWINDIGKEIT 3 1/3  ( mM/sec )
KANTEVORBEREITUNGSBREITE 5 ---- 8 (mM )
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Abb. 4. Verhiltniss zwischen Tperioa Und drippie -
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gegeben werden, ungeniigendr Schmelzzustand ges-
chehen werden und weiter wegen der senkrechte
Bewegung von geschmolzenem Teich auf der Ober-
fliche des Schweissnahts die raue Kraiiselung
geformt werden.

Somit, durch die Nachweisung der ultra-nieder-
frequenz Bewegung von der Detektorleistung, wie
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zeigt Abb. 3 (b), ungeniigende Schmelzzustand bei
uberzugefiihrte Wirme nachgewiesen werden kann.

Abb. 4 zeigt zufriedende Korrelation in Verhalt-
niss zwischen der Periode der ultra-niederfrequenz
Bewegung von der Detektorleistung und ihrer
Kriuselungrauheit auf dem Oberfliche des SchweiB3-
nahts,.



