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1. Bevezetés

A kovetkez6 dokumentacié soran, két kiilonb6z0 hozaganyag, illetve az elémelegités hatasat
vizsgilom a hegesztett kotés keménységére, egy a FEMALK Zrt. altal Gjonnan bevezetett szerszamacél
javitohegesztésének megtervezésének keretein beliil. A munkam soran segitségemre volt Dr. Szalva Péter ipari

kutaté és Dr. Varbai Balazs Egyetemi adjunktus, akik az iranymutatast biztositottak.

Az bevezetett anyag a 1.2379 jelt hidegalakitd szerszamacél, amit egy ugynevezett stancszerszdam
alapanyagaként vezettek be. A stancolas a lemezalakitas soran alkalmazott konttr kivagast jelenti, a dolgozatba
haszndlt stancszerszam kifejezést a miihely zsargon miatt vettem &t és alkalmazom ezt kdvetden. A
stancszerszam a nyomasos Ontéssel gyartott termékr6l valasztja le a gyartas soran 1étrejott anyagtobbletet, ami
a gyartashoz elengedhetetlen szerkezeti elemekbdl all, mint példaul beémlérendszer (pogacsa, ravagas),
salakzsak, kileveg6z6 csatorna. Ezeket el kell tavolitani, hogy a végterméken ne legyen anyagfelesleg, azt Gjra
tudjak olvasztani és Uj darabot Ontenck beldle, ezaltal is minimalisra csokkentve a hulladékot. A
stancolészerszamnak akar 120000-es ciklusszamot is képesnek kell lennie lemunkalni megfeleld karbantartas
mellett, amibe beletartozik az éleken 1étrejovo sériilések, kipattanasok javitohegesztése is, amit jelen esetben
vizsgalunk. A kisérlet soran ugyanazon hegesztési paraméterek beallitaisa mellett két kiilonbozd
hozaganyaggal készitiink egy, illetve tobbsoros hernyovarratot egy szobahdmérsékleti és egy elomelegitett
darabra. Tovabba, a szobahémérsékletli mintan azt is vizsgaljuk milyen hatassal van a nem fémtiszta feliileten
végzett hegesztés a varrat keménységére. Az elkészitett kotések mindségét szemrevételezéssel és Vickers

mikrokeménységmérd géppel ellendriztem.

1.1. Hidegalakit6 szerszdmacélok

A hidegalakitd szerszamoknak szivos maggal és kemény feliilettel kell rendelkezniiik. Ezeket a
tulajdonsagokat martenzites alapszdvetbe agyazott kemény karbidokkal lehet biztositani. A hidegalakito
szerszamacélok kivalasztasanal a kopasallosagi és szivossagi tulajdonsagok szerint kell a sziikséges
anyagmindséget kivalasztani. F6 6tvoz6i: Mn, Cr, Mo, V, W, Ni, amik ndvelik az atedzhetd szelvényatmérét,
ezenfelill javitjak a szilardsagot, kopasallosagot és a keménységet. A hidegmegmunkald szerszamokat hideg
(szobahémérsékletll) szerkezeti anyagok forgacs nélkiili alakitasra, mint pl.: darabolé szerszamok, kivago,
lyukaszto szerszamok, huzoészerszamok, hajlitd szerszamok, hideghengerek stb. hasznaljak [1]. Amikor az
alakitas homérséklete kisebb, mint a megmunkalt fém wjrakristalyosodasi hémérséklete, akkor hidegalakitasrol

beszéliink, igy ezen szerszamok iizemi hémérséklete a 200—300 °C-ot ritkan haladja meg. Jellemzo

igénybevétel: a fiirészeléshez és hasitashoz hasonlé miivelet forgicslevalasztas nélkiil [5]. A szerszam
folyamatosan érintkezik a darabbal, igy a szerszamok anyaga er6s koptatd igénybevételnek van kitéve a
szerszam és a darab kozott fellép6 strlodas kdbvetkeztében, igy a vékony €l kicsorbulasi és a kitoredezési
veszélye nagy. A surlodas megfeleléen megvalasztott kenéssel csokkenthetd. Sok esetben felléphet hajlitd
igénybevétel, tovabba nem hanyagolhaté el a dinamikus és az ismételt igénybevétel sem [6]. Az 1.2379 egy
er6sen 6tvozott ledeburitos kromacél, amit altalaban hidegalakitashoz alkalmaznak. Nagyon nagy a koptato
igénybevétel, melynek okan ezen acélok nagy szén- és kromtartalmtak, ezért kemény, kopasallo karbidokat
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képeznek, de a szivossaguk kisebb, mint az 6tvozott hidegalakitod szerszamacéloknak [7]. A krom-vanadium
Otvozésti  hidegalakité szerszamacélok jo kopasallosaggal, szivossaggal és megmunkalhatosaggal
rendelkeznek, emellett egyszeri a hdékezelésiik [1]. A hidegalakitd szerszamacélok tulajdonsagainak

Osszehasonlitasat a tobbi szerszamacéllal az alabbi 1. abra szemlélteti.

Csoport HV Tizemi KV
Kis for’ga”csolras1 XXX XX XX
sebességii acélok

Hldege}lakltf) XXX X X
szerszamacélok

Melegfllakn’o XX XXX XXX
szerszamacélok

Forgagsolo ’ XXX XXX X
szerszamacélok

1. téblazat: Szerszamacélok tulajdonsagainak dsszehasonlitasa [1].

2.A 1.2379 jelt szerszamacél tulajdonsagai

A 1.2379 a klasszikus 12% kromtartalmu ledeburitos acélok (1.2080-1.2601) tovabbfejlesztése [8]. Az
Osztrak Bohler gyartmanya (K110) "majdnem™ rozsdamentes, erésen 06tvozott, csekély hokezelési
méretvaltozast hidegalakitdo szerszamacél, amelyet gyakran hasznalnak késkészitok foéként az Amerikai

Egyesiilt Allamokban D2 néven. Elég nehéz megmunkalas jellemzi. 11,5 — 13% kroémtartalommal rendelkezik,

ami bar nagynak tiinik, de a mellé tarsuldé széntartalom mellett még nem elég a teljes korr6ziomentesség
eléréséhez [7]. Jelent6s rozsdafoltok azonban nem jellemzik, lyukkorrézié alakulhat ki rajta. Az igen nagy
széntartalomnak és egy kevés karbidképzd 6tvozon miatt nagyon nagy kopasallosag jellemzi, ebbdl
kovetkezoen kivald éltartd, az egyik legéltartobb acél, viszont fenni, élezni nem egyszert. A nagy
szemcseméretének ¢és ridegségének koOszonhetden rosszul tolerdlja a lapos, finom élszogeket.
Nagyteljesitményi hidegalakité szerszamacél, vagasi teljesitménye nitridalassal fokozhato, bevonatozhato és

jol szikraforgacsolhato [9, 10, 11].

2.1. Otvozéi

Az 1.2379 hidegalakito szerszamacél 6tvozdit az 1. tablazat szemlélteti:

C (%) Si (%) Mn (%) Cr (%) Mo (%) V (%)
1,55 03 03 11,3 0,75 0,75

2. tablazat: Bohler gyartmanya K110 acél 6tvozoi [9].

Otvozott acél: Az az acél, ami a gyartastechnoldgiaban eldirt, mindig megtalalhato 6tvozokbél tobbet,

vagy szandékosan bevitt 6tvozoket tartalmaz. Erésen 6tvozott az acél, ha Zswes > 10% [1].



2.2. Otvozok hatdsa az anyagtulajdonsdgokra

e C: Kkarbidképz6, noveli a kopasallosagot, nyomoszilardsagot, meghatarozza az alapmatrix
keménységét;

e Mo: javitjak az alapmatix melegkeménységét, megeresztésallosagat és melegszilardsagat, nagyon
kemény kiilonleges karbitokat képeznek;

e V: a legkeményebb kiilonleges karbidokat képzi, noveli az alapmatrix melegkopas-allosagat,
megeresztésallosagat és melegkeménységét;

e Cr: biztositja az atedzhet6séget, konnyen oldhato karbidokat képez, ferrites korrozidallo acélok f6
0tvozdje, passzivalo hatasért felel;

eV, Mo, Cr: nitridképzé 6tvozok, amikkel keményebb kéreg hozhato 1étre;

e Cr, Si, P: jol tapado6 oxidréteget hoznak 1étre, ami véd a korrdziotol,

e Mn, Mo, Cr: nagymértékben ndvelik az atedzhet6 4tmérot, ahogy azt a 2. dbra mutatja.

n,Mo ¢

Ni

V 950 és 1100 °C
ausztenitesitesnel

Co .
Otv6zo, %

1. 4bra: Az 6tvzok hatésa az atedzhetd szelvényatmérére [1].

2.3. Iparban széleskoriien elterjedt alkalmazasi teriiletek

e vagod- és kivago szerszamok (vagolapok és bélyegek) kis/kozepes szilardsagu alapanyagokhoz (3
4 mm lemezvastagsagig), trafo- és dinamélemezekhez (1 mm-ig);

o 0ll6- és korkések vékony lemezekhez (2 — 3 mme-ig), papir- és milanyagvago kések;

e sorjazoszerszamok, iiregeldtiiskék;

e menethengerld gdrgdk és pofak, peremes €s egyengetd hengerek;

e hizo-, mélyhuzé és hidegfolyatd szerszamok;

e keramia- és gydgyszeripari présszerszamok;

e crdsen kopasallo milanyag-alakito formak;

e nyir6 pengék, vagoszerszamok egyéb nemfémes anyagokhoz (bér, gumi, textilia) [9].



2.4. Kivant keménység elérésé¢hez ajanlott hokezelési modok

A hokezelés homérséklete és a megeresztés hdmérséklete az 6tvozéstdl fligg. Az erdsebben 6tvozott

acé¢lokat tobbszor eresztjiikk meg a karbidkivalasok elésegitésére, ilyen esetben tobbszori 500 —550 °C-

os megeresztéssel érhetd el a legnagyobb keménység [1];

Megfeleld megeresztés utan biztonsagosan birja az 59 —60 HRC-es keménységi értékeket, erre latunk

ajanlast a 3. abran 1év6 grafikonon [9];

70
65
-\‘ \ =
— TEe—LS TN Edzés hémérséklete:
Z 60 s AL ’
g S 7 \ 1030°C
= Sso L U N 1070°C
E‘ \ ‘\ Minta: 20 mm
‘g 55 Y| oldalhosszisagu kocka
5 \l
50
20 100 200 300 400 500 600

Hokezelés hdmérséklete [°C]
2. dbra: Edzés kovetd megeresztés hdmérséklet hatésa az elérhetd keménységre [9].

Edzett allapotban jol polirozhato. Specialis hdkezelés (magas hémérsékleti edzés és nagy
hémérsékletli megeresztések) utan nitridalhato, bevonatolhat6 (kémiai gazfazis parologtatas (chemical
vapor deposition - CVD), fizikai gazfazis parologtatas (physical vapor deposition - PVD)). A legjobb
korrozidallosag edzett és kis homérsékleten megeresztett allapotban, polirozott feliilettel érhet6 el
[7,12];

A kovetkez6 tablazatokon ajanlasokat lathatunk hékezelésre, de ennek alkalmazasa jelentds koltség-
¢s munkaid6 novekedéshez vezetne. Ezenkiviil megfelel6 szamu szabad kemence sem biztositott, ezért

esetiinkben utélagos hokezelés nélkiil probaljuk a lehetd legnagyobb keménységet elérni.

Lagyitas °C Lehtilés Lagyitasi keménység HB
830860 kemencében max. 250
Edzés °C Kozeg Keménység edzés utan HRc

levegd, olaj vagy

10001050 melegfiirds 500 550 °C

63

Megeresztés | °C | 100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 525 | 550 | 600
haromszor | HRc | 61 60 58 59 62 62 57 50

3. tablazat: Hékezelési paraméterek ajanlasa 1 [8].



Héfok (°C) Hiités
Lagy izzitas

800850 kemence

Héfok (°C) Hutés
Kovacsolas

8001050 kemence

Héfok (°C) Hutés
Keményedés olaj, levegd vagy forrd

Y 1000 1090
fiird6 (150540 °C)

4. tablazat: Hokezelési paraméterek ajanlasa 2 [10].

2.5. Hegeszthetosége

A hidegalakit6 szerszamacélacélok hegesztése esetén a f6 probléma a kis alakvaltozo képesség ezért az

alabbi hokezelések ajanlottak az 1j acélhoz:

o clémelegités: 250300 °C-ra (martenzit start homérséklet (MS) + 40100 °C-ra) a hegesztési
zsugorodasbol szarmazd keresztiranyu repedések elkeriilése érdekében;

o utdlagos hokezelés: idedlis esetben fesziiltségmentesités kemencében valo hiités formajaban 650 °C-
rol, ellenkezd esetben lokalisan martenzites szovetszerkezet alakulhat ki, ami nagy mertékben ridegiti

az anyagot (kis falvastagsag esetén ez elhagyhato).

Célunk a felrakohegesztés kialakitasa, ezért a hegesztést sajat (alapanyag azonos), vagy kozel azonos
Osszetételll anyaggal végezziik, igy csokkenthetd a kis alakvaltozo képesség miatti repedés érzékenység A
hegesztést kis hébevitellel végezziik, hogy a szemcsedurvulast elkertiljiik, ehhez a 5. tablazatban lathatd
gyartoi katalogus ad ajanlast. Tovabba a gyartoi jegyzék a kovetkez6 hdkezelést javasolja: nagyon lassa hiités,
sziikség esetén 4 oras temperalas 500 °C-on és kemencében hiités. Megjegyzésként szerepel, hogy elegend6
lehet a takaro réteget egy megfelelé keménységet biztosito elektrodaval 1étrehozni, a toltérétegek készithetdek
kolonbozével, valamint elényds a rovidebb varratok hasznalata a hobevitel csokkentése céljabol (50-60 mm)

[12].

. Szabvanyos Szerszam Hegesztési | Hegesztett | Elomelegitési v
Megnevezés . , - o o g Hiités
megnevezeés allapota modszer keménység | homérséklet
BOHLER 1.2379 hékezelt (edzett | kézi 150°C 10-20 °C/h
K110 X153CrMoV12 | és megeresztett) | ivhegesztés 55-58 HRc | (gyors javitds), 2 bréig,
8 g 450-500°C | uténa 50 °C/h

5. tablazat: Gyarté altal ajanlott utasitas hegesztéshez [12].



A 3. ébra alapjan a legkedvezobb az ,,A” jelli technoldgia, ugyanis itt az elomelegités és a hegesztés az ausztenit
lappangasi hdmérséklet tartomanyaban megy végbe, ez az alabbi 1épésekkel érhetd el [1]:

o ausztenitesités,

o hiités az ausztenit lappangasi hémérséklete tartomanyba (400 —600 °C);

o hegesztés ,,sajatanyaggal”’;

o hevités azonnal a lagyitasi hdmérsékletre;

o lagyitas;

o forgacsolo megmunkalas;

o edzés;

o kikeményité megeresztés.
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3. abra: Er6sen 6tvozott szerszamacélok hegesztéséhez ajanlott technologiak [1].
2.5.1. Javitohegesztés
»A szerszamacélok a kémiai 0sszetételiik miatt azon acélok kozé tartoznak, amelyeknél a hegesztés csak
kockazatvallalassal valosithato meg, ezért hegesztésiik csak indokolt esetben ajanlott. A hegesztési varrat
lehiilése soran fellépd ho és szovetszerkezeti atalakulasbol adodd fesziiltségek repedésképzodéshez

vezethetnek, mikrorepedések jelenhetnek meg.” [8]
A javitohegesztésnél a kovetkez0 alapszabalyokat kell figyelembe venni: [2, 8]

o feliileteket alapos megtisztitasa, a repedést U formaban valo kikdszoriilése;

o megfeleld elémelegités alkalmazasa, amelynek a homérséklete meghaladja a martenzitképzédés
héfokat, hogy a hegesztés sordn a szerkezeti atalakulas elkeriilése céljabol;

e az alapanyagnak megfeleld hozaganyag hasznalata;

e awolframives hegeszt6eljarassal finomabb szovetszerkezeti struktira hozhato 1étre, ezzel szemben
a bevonatos hegesztdeljarasnal a felmelegedés csekélyebb és nagyobb a lehiitési sebesség;

e ahegesztést kdvetden a szerszdmot az eredeti megeresztési homérséklet alatt hiitjiik
(50100 °C-kal) és megeresztjiik [15].

e Hegesztdéanyag valasztas:

o Kisméretli szerszamoknal nagyobb mértékben 6tvozott szerszamacéllal kell felhegesztent;

o Nagyméretii szerszamoknal lehetséges sajatanyag alkalmazasa €s akar erdsebb 6tvozés is;
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o Ha teljes keresztmetszetii elomelegités nem lehetséges, parnarétegre van sziikség. Ez 18/8-
as 18/8/6-os, illetve lagyacél parnaréteg is lehet:
= Az oOntvények javitohegesztésekor gyakran keriil sor parnaréteg hegesztésére,
amely réteg az alapanyag és az igénybevételt iizem kdzben elvisel felrakott réteg
kozott helyezkedik el. A parnaréteg hegesztésének célja ontvény hegesztéskor,
hogy a fellépé fesziiltségeket / deforméacidkat az viselje el.

o A kisérlet soran két kiilonboz6 Osszetételii hozaganyagot vizsgaltunk, egy a szerszamok
javitasanal altalanosan alkalmazott hozaganyagot (1.2343) és egy kiilon ehhez az acélhoz
beszerzett 11j hozaganyagot, aminek Osszetétele kdzel azonos a hegesztendd alapanyagéval
(1.2606).

e Hozaganyagok vegyi 0sszetétele [15, 16]:

C (%) Si(%) | Mn(%) | Cr(%) | Mo(%) | V(%) | W (%)
1.2343 0,38 0,90 0,40 5,20 1,30 0,45 -
1.2606 0,37 1,10 0,40 5,20 1,40 0,35 1,30

6. tablazat: Hozaganyagok Osszetétele.

3. Kisérleti terv - design of experiments (DOE)

A kisérlet célja, hogy megvizsgaljuk milyen hatassal van a hegesztett kotés keménységre a kozel
alapanyagazonos hozaganyag alkalmazisa és az elomelegités. A mérés soran az 1.2343 és az 1.2606
hozaganyaggal késziilt egysoros és tobbsoros hernyovarratok segitségével hasonlitottuk Ossze az elkésziilt
kotések keménységét szobahOmérsékleti, illetve elomelegitett alapanyag esetében. A jobb megértés céljabol

3. tablazatban mutatom be az egyes varratok jeldléséhez kapcsolddd valtozokat.

minta varrat tipusa huzaganyag tipusa feliilet mindsége munkadarab elémelegités
sorszama | egysoros | tobbsoros [ 1.2343 1.2606 | tisztitott | olajos | szobahOmérséklet | 350 °C
1. X X X X
2. X X X X
3. X X X X
4. X X X X
5. X X X X
6. X X X X
7. X X X X
8. X X X X
9. X X X X
10. X X X X

7. tablazat: Varratjelolésekhez tartozo informaciok a hegesztés koriilményeir6l.
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3.1. A kisérlet leirasa:

A varratok elkészitése utan a probatestet a varratra merdlegesen szikraforgacsolassal daraboltak, majd
gyantaba agyazva késziil el a vizsgalando minta. A beagyazas utan tobb 1épésben csiszoltam, majd poliroztam
a mintat. A polirozott darabot 2%-os Nital mardszerrel marattam fél percen keresztiil. Az igy el6készitett minta
varratair6l sztereomikroszkoppal felvételeket készitettem, majd keménységmérést végeztem egy Vickers
mikrokeménység-mérd gép segitségével. A vizsgalat soran minden varrat esetében fliggélegesen 0,5 mm-
enként vettem fel vizsgalati sorokat, amiken beliil oldaliranyban 2 mm-es tavolsagban vettem fel pontokat. Ha
a két szomszédos keménységértéken ugrasszerii valtozast tapasztaltam akkor a tavolsagot 1 mm-re, majd
0,5 mm-re csokkentettem a vizsgalati tavolsagot, hogy kelld informaciot gylijtsek a keménységtérkép

elkészitéséhez.

3.2. Felhasznalt eszk6zok

e hegesztd aramforras;

o szikraforgacsolo;

e Presi Mecapol P230 csiszologép;
e Buehler 1105 keménység méro;

o  Olympus SZX16 sztereomikroszkop.

4. Eredmények

4.1. Mikroszkdpos vizsgalat

Az alabbiakban a csiszolati mintarol sztereomikroszkoppal készitett felvételek lathatoak:
(A mikroszkopi felvételek darabolasanak kovetkezében az abrak szélei szabalytalanul alakultak.)

Az 1. jelii varratrol késziilt felvétel:

4. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 1. jelii varratrol.
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Az 2. jelii varratrol késziilt felvétel:

5. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 2. jelti varratrol.

Az 3. jelii varratsorrol késziilt felvétel:

6. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 3. jelt varratrol.

Az 4. jelli varratsorrol késziilt felvétel:

7. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 4. jelti varratrol.
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Az 5. jelii varratrol késziilt felvétel:

8. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 5. jelti varratrol.

Az 6. jelii varratsorrol késziilt felvétel:

s o
9. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 6. jelli varratrol.

Az 7. jelli varratrol késziilt felvétel:

10. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 7. jelii varratrol.
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Az 8. jelii varratrol késziilt felvétel:

11. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 8. jelii varratrol.

Az 9. jelli varratsorrol késziilt felvétel:

A S "-..Ai" el S
12. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 9. jelii varratrol.

Az 10. jelt varratsorrdl késziilt felvétel:

13. abra: Sztereomikroszkoppal késziilt felvétel az 10. jelii varratrol.
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4.1.1. Eszrevétel

A felvételeket megfigyelve, akar szabad szemmel is latni lehet, hogy a 9. és 10. minta esetében a
varratfémen beliil melegrepedés keletkezett. A repedések a hegesztett kotésben nem megengedhetéek, mert
ridegtorés kiindulasi helyei lehetnek.

A melegrepedés jellemzden a varrat kzépvonalaban keletkezik. A repedés koveti a szemcsehatarokat,
tehat a repedési vonal jellegzetesen cikk-cakkos képet mutat, ahogy azt a képeken is lathatjuk. A repedés a
varrat hiilése kozben keletkezik, tehat ha kelléen nagy, a hegeszté latja a repedést, az nem maradhat észrevétlen
[17]. Az elmélet szerint akkor keletkezik melegrepedés, ha a hiilés soran a fém zsugorodasabol ad6do
alakvaltozas nagyobb, mint amit az repedés nélkiil el tud viselni. ,,Ezt a folyamatot erdsiti, ha a kristalyosodas
soran dusulasok jonnek l1étre, melyek a még olvadék fazis Gsszetételét egy eutektikus Osszetétel felé toljak el,
mert igy az 6tvozet olvadaspontja jelentésen lecsokken. Melegrepedés keletkezésekor ellendrizni kell az
anyagok tisztasagat, mert bizonyos szennyezok jelentdsen novelik a melegrepedés veszélyét.” [14] Meg kell
gy6z0dni a helyes hozaganyag valasztasrol, bar esetiinkben mindkét hozaganyagnal fellépett a jelenség, jol
lathat6, hogy a 1.2606 hozaganyaggal hegesztett varraton kisebb méretii repedés keletkezett. Valoszintileg a
hozaganyag Cr, Mo 6tv6z0je okozta ezt az eltérést, ugyanis ezek az 6tvozok kell6 mennyiségben azonnali
fesziiltségmentesitést idéznek eld a varratban. A technologiai paramétereket pedig tigy kell megvaltoztatni,
hogy a hébevitel értéke csékkenjen, mert az csokkenti a melegrepedés esélyét. Valodsziniileg erre az okra lehet
visszavezetni a repedések keletkezését, ugyanis egysoros varrat esetén nem észlelhetd semmilyen
anyaghianyossag vagy repedés még mikroszkoppal sem. Tobbsoros varrat készités esetén a varratokat egymas

utan hozzak létre, igy lokalisan itt jelentésebb hdbevitel torténik, mint egy egysoros varratsor létrehozasakor.

4.2. Keménységmérési eredmények

A keménységmérést egy Buehler 1105 mikrokeménység méré gépen végeztem. A
keménységértékeket Vickers keménységként 10 N terheléssel és 5 s mérési idével mértem (HV10), aminek
szabvanyos jelolése: HWV/1.02/5 (Vickers-keménységérték/terheléeré (kp)/mérési idStartam (s)). A
tovabbiakban reprezentativ abrakon bemutatom az egyes keménységtérképeket. Az 1.2379 jeli szerszamacél
keménységét tobb helyen megmértem az alapfémben és szamtani atlagot szamoltam a kapott értékekbdl, ez
701 + 17 HV-re adodott, a 8. tablazatban feltiintetett mérési eredmények alapjan, a tovabbiakban ez szolgalt

viszonyitasi alapként.
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Mérési pontok Keménységérték
sorszama (HV10)

1. 695
2. 723
3. 683
4. 724
5. 719
6. 685
7. 692
8. 694
9. 679
10. 712

Atlag 701

Szords 17

8. tablazat: Alapfémben mért keménység.

4.3. Keménységtérképek
A kovetkezOkben az egyes varratok keménységtérképe lathato, amit a mért adatok alapjan az
OriginPro program segitségével allitottam Ossze, valamint a varratban mért keménységértékek fobb jellemzoit

tablazatba foglalva.

Az 1. jelti minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV)

14. abra: 1. jelti minta keménységtérképe.
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Meért pontok szama 39
Minimum 345
Maximum 822

Atlag 628
Szoras 137
Median 680

9. tablazat: 1. jelii minta keménységére jellemz6 szamértékek

Az 2. jelti minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV

15. abra: 2. jelii minta keménységtérképe.

Meért pontok szama | 51
Minimum 362
Maximum 836

Atlag 617
Szoras 108
Median 638

10. tablazat: 2. jelti minta keménységére jellemz6 szamértékek.
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Az 3. jelll minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV)

497 560 623 685 748 811

16. abra: 3. jelii minta keménységtérképe.

Meért pontok szama 152
Minimum 349
Maximum 836

Atlag 610
Szoras 113
Median 615

11. tablazat: 3. jelii minta keménységére jellemz6 szamértékek.

Az 4. jell minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV

396 452 508 563 619 675 730 786

17. abra: 4. jelii minta keménységtérképe
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Meért pontok szama 127
Minimum 376
Maximum 808

Atlag 606
Szoras 114
Median 633

12. tablazat: 4. jelli minta keménységére jellemz6 szamértékek.

Az 5. jelti minta keménységtérképe és adatai:

382 446 511 576 640 705 770 835

18. abra: 5. jelii minta keménységtérképe.

Meért pontok szama 55
Minimum 359
Maximum 860

Atlag 634
Szoras 129
Median 658

13. tablazat: 5. jelli minta keménységére jellemzd szamértékek.
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Az 6. jelii minta keménységtérképe és adatai:

359 420 482 544 606 668 730 792

19. abra: 6. jelti minta keménységtérképe.

Meért pontok szama 97
Minimum 336
Maximum 816

Atlag 585
Szoras 148
Median 579

14. tablazat: 6. jelli minta keménységére jellemz6 szamértékek.

Az 7. jelti minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV

367 426 485 544 603 661 720

20. abra: 7. jelti minta keménységtérképe.
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Meért pontok szama 98
Minimum 346
Maximum 802

Atlag 636
Szoras 117
Median 688

15. tablazat: 7. jelli minta keménységére jellemz6 szamértékek.

Az 8. jelti minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV

393 441 488 535 582 630 677 724

21. abra: 8. jelii minta keménységtérképe.

Meért pontok szama 93
Minimum 376
Maximum 743

Atlag 649
Szoras 87
Median 686

16. tablazat: 8. jelli minta keménységére jellemz6 szamértékek.
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Az 9. jelii minta keménységtérképe és adatai:

Keménység (HV)

394 448 503 557 611 666 720 775

22. abra: 9. jelii minta keménységtérképe.

Meért pontok szama 258
Minimum 374
Maximum 795

Atlag 602
Szoras 104
Median 638

17. tablazat: 9. jelli minta keménységére jellemz6 szamértékek.

Az 10. jeltt minta keménységtérképe ¢s adatai:

Keménység (HV)

379 444 508 573 637 702 766 831

23. abra: 10. jelii minta keménységtérképe.
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Meért pontok szama 161
Minimum 356
Maximum 856

Atlag 618
Szoras 122
Median 648

18. tablazat: 10. jelti minta keménységére jellemz6 szamértékek.

5. Eredmények ertekelése

A mért értékeket Osszevetve lathatd, hogy a kozel alapanyagazonos 1.2606 hozaganyag
alkalmazasaval kedvezébb eredmények érhet6k el, ugyanis legtobb esetben né a minimalis keménység, ezaltal
a csokken az esélye a repedéskeletkezésnek és anyagkarosodasnak a legkisebb keménységii helyen, emellett a
maximalis keménység tobb esetben megnd és csokken az értékek szorasa. Az is lathatd, hogy a hegesztés elotti

feliilettisztitas hidnya csokkenti a minimum keménységet és noveli a szoérdsok értékét.

6. Osszefoglalas

Ebben a dolgozatban az stancoldszerszamok javitdhegesztésének kiilonb6z6 koriilményeit vizsgaltam.
A szakirodalmi attekintés soran megismertem a hidegalakitd szerszdmacélok tulajdonsagait, ennek és a
bevezetett Gj szerszamacél tulajdonsagainak ismeretében hegesztési kisérleteket terveztem. A kisérleti
eredmények azt igazoltak, hogy az elomelegités, hozaganyag tipusa és a feliilet tisztasaga jelentds hatassal van
a javitohegesztésre, ami megegyezik a szakirodalomban olvasottakkal. A 1.2606 hozaganyag alkalmazasaval
a kovetkezoket tapasztaltam: a minimum keménység értéke +2%-kal, szorasanak nagysaga -3%-kal valtozik,
ezért a két vizsgalt hozaganyag ko6ziil mindenképp az anyagazonos hozaganyag hasznalata elényosebb, ahogy
azt az eredmények is alatamaszottak. A kisérlet soran vizsgalt elomelegitési homérsékletet alkalmazasa
egyaltalan nem ajanlatos, a repedéskeletkezés miatt, viszont ennek tovabbi vizsgalatat javaslom, mert
alkalmazasaval homogénebb keménységeloszlas jonne létre, ami a mostani vizsgalat soran is igazoldodott,
esetiinkben -6,8%-kal csokkent a keménység szorasa. Osszességében a kisérletsorozat eredményesnek
mondhatd, ugyanis kaptunk egy alapvetd képet az acél hegeszthetéségérdl és annak viselkedésérdl, ami jo
alapot adhat tovabbi fejlesztésekhez, kutatasokhoz. Bar sok 6sszehasonlitas tortént, nem volt teljes kort a
vizsgalat. Az elémelegitett munkadarabon tapasztalt repedést és a koriildtte 1év6 szdvetszerkezetet érdemes
lenne tovabb vizsgalni, valamint tovabbi kisérletet végezni Kisebb elomelegitési homérséklettel, ahogyan azt
a szakirodalom is ajanlja, valamint érdemes lenne az utdlagos hokezeléseket kiprobalni és megvizsgalni az

azzal elért eredményeket.
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7. Javaslat

Az irodalomkutatasban a stancszerszamok vizsgalata soran arra jutottam, hogy a szerszam
¢lettartalman javithat, ha a 28. abra alapjan aszimmetrikus, féloldalra élezett késeket terveznének, ugyanis igy
csak a termék feliiletén van pontos megmunkalas, a levalasztott anyag vagasi feliilete és mindsége rosszabb,
de nekiink ennek mindsége k6zombos [18]. Emellett kiills6 cég altal végzett kiilon erre a célra kifejlesztett
plazma-diffizios eljarassal felvitt keménybevonat létrehozasaval minimalisra csokkenthetd a kopas és a

karbantartasi id6 akar 65%-os csokkenését is eredményezheti [19].

1. Nagyobb
kidomborodds

2. Kisebb
kidomborodas

3. Féloldalasan élezett
kés

24. 4bra: Féloldalra élezett vagdszerszam vazlata [18].
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Elozetes Gyartdi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernydvarrat

Az élellokészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

N

<

Hegesztéstechnologiai adatok:

Varratsor HCg?SZVtCSI A hozag- Aramerdsség | Fesziiltség Ararrnnem Huzatl)elotf) lési Hegesztfe st Hobevitel
sorszéma elja_ras anyag (A) V) és sebesség sebess_eg (kJmm)
sz. jele mérete polaritas (m/min) (cm/min)
1 141 1,2 100 20 DC- - 18 04

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2343
Szaritas: Nincs elbirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiird6-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési homérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés eldtti hontartasi id6: Nincs elbirva
Kozbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eléirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy dregités: Nincs
(Id6, hémérséklet, modszer: Szobahémérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok

Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel mddja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN ISO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernyovarrat

Az élellokészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az ¢élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

N

<

Hegesztéstechnologiai adatok:

Varratsor Hegf:rszrtes1 A hozag- Aramerc’isség Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) ldsi Hegeszt; St Hobevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama - h (A) V) .. ; - (kdJ/mm)
sz. jele mérete polaritas (m/min) (cm/min)
1 141 2 100 20 DC- - 18 04

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs elbirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlé gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 I/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiird6-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési homérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés elotti hontartasi idd: Nincs elbirva
Ko6zbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs el6irva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy oregités: Nincs
(Id6, hémérséklet, mddszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok

Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagatvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN ISO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos Az ¢élelokészités modja: tisztitas
A kotés és varrat tipusa: hernydvarrat Az alapanyag tipusa: 1.2379

Az élellokészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd | Anyagvastagsag: 14,9 mm
fémtiszta feliilet Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa Varratfelépités

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Heg.e,szrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt,em Hébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama : h (A) V) - ; - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 12 100 20 DC- - 18 0,4
2 141 1,2 100 20 DC- - 18 04
3 141 1,2 100 20 DC- - 18 04
4 141 12 100 20 DC- - 18 0,4
5 141 12 100 20 DC- - 18 04
A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2343
Szaritas: Nincs elbirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiird6-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elomelegitési hdmérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés el6tti hontartasi id6: Nincs eléirva
Kozbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eldirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy dregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok
Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel mddja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
_Szemén Akgs, 2022.07.20.

(név, alairéas, datum)
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN ISO 15609-1:2005 szerint)

Gyart6: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernyovarrat

Az ¢élelldkészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

AN

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Hegesztési A hozag-
eljaras anyag
sz. jele mérete

Aramer6sség

A

Varratsor
sorszama

Fesziiltség

V)

Aramnem
és
polaritas

Huzalel6tolasi
sebesség
(m/min)

Hegesztési
sebesség
(cm/min)

Hébevitel
(kJ/mm)

1 141 2 100 20

DC-

18

04

141 100 20

DC-

18

04

141 100 20

DC-

18

04

100 20

DC-

18

04

NINININ

2
3
4 141
5 141

100 20

DC-

18

04

A hozaganyag megnevezése s szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs elbirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs elirva
Hegfiirdévédelem: Nincs elbirva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elomelegitési hdmérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés el6tti hontartasi id6: Nincs eldirva
Ko6zbensd hémérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eldirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy oregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informaciok
Az impulzushegesztés adatai: -

Anyagétvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos
A kotés és varrat tipusa: hernydvarrat
Az ¢élelldkészités részletei: Nincs elbirva

Az ¢éleldkészités modja: Nincs elbirva
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

N

<

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Heg.e,szrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt,em Hoébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama : h (A) V) - ; - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 2 100 20 DC- - 18 04

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs elbirva
Védbégaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlo gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elomelegitési hdmérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés eldtti hontartasi id6: Nincs elbirva
Kozbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eléirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy dregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok

Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos
A kotés és varrat tipusa: hernyovarrat
Az ¢élelldkészités részletei: Nincs elbirva

Az ¢élelokészités modja: Nincs elbirva
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

AN

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Hegesztési A hozag-
eljaras anyag
sz. jele mérete

Aramerésség | Fesziiltség

A V)

Varratsor
sorszama

Aramnem
és
polaritas

HuzalelStolasi
sebesség
(m/min)

Hegesztési
sebesség
(cm/min)

Hdébevitel
(kdJ/mm)

1 141 2 100 20

DC-

18

04

141 100 20

DC-

18

04

141 100 20

DC-

18

04

100 20

DC-

18

04

NINININ

2
3
4 141
5 141 100 20

DC-

18

04

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs eldirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdévédelem: Nincs elbirva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési homérséklet: Nincs eldirva
A hegesztés el6tti hontartasi id6: Nincs eldirva
Ko6zbensd hémérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eldirva
Hegesztés utani hdkezelés és/vagy oregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informaciok
Az impulzushegesztés adatai: -

Anyagétvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernydvarrat

Az ¢élelldkészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az ¢élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

N

<

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Heg.e,szrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt,em Hoébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama : h (A) V) - ; - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 12 120 20 DC- - 18 0,48

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2343
Szaritas: Nincs elbirva
Védbégaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlo gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elomelegitési hdmérséklet: 350 °C
A hegesztés elotti hontartasi idd: 2 6ra
Kozbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eléirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy dregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok

Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernydvarrat

Az ¢élelldkészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az ¢élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

N

<

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Heg.e,szrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt,em Hoébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama : h (A) V) - ; - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 2 120 20 DC- - 18 0,48

A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs elbirva
Védbégaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlo gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdovédelem: Nincs el6irva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiird6-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési hdmérséklet: 350 °C
A hegesztés elotti hontartasi idd: 2 6ra
Kozbensdé hémeérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eléirva
Hegesztés utani hokezelés és/vagy oregités: NinCs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informéciok

Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel modja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernyovarrat

Az ¢élelldkészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

AN

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Hegf:rszrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt'e St Hdébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama - h (A) V) - : - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 1,2 120 20 DC- - 18 0,48
2 141 12 120 20 DC- - 18 0,48
3 141 12 120 20 DC- - 18 0,48
4 141 12 120 20 DC- - 18 0,48
5 141 12 120 20 DC- - 18 0,48
A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2343
Szaritas: Nincs eldirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdévédelem: Nincs elbirva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési homérséklet: 350 °C
A hegesztés el6tti hontartasi id6: 2 dra
Ko6zbensd hémérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eldirva
Hegesztés utani hdkezelés és/vagy oregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informaciok
Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel mddja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
Szemén Akos, 2022.07.20.
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Elozetes Gyartoi Hegesztési Munkarend (PWPS)
(MSZ EN 1SO 15609-1:2005 szerint)

Gyarto: Szeméan Akos

A kotés és varrat tipusa: hernyovarrat

Az ¢élelldkészités részletei: Szikraforgacsolast kovetd
fémtiszta feliilet

Az élelokészités modja: tisztitas
Az alapanyag tipusa: 1.2379
Anyagvastagsag: 14,9 mm
Hegesztési helyzet: PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

AN

Hegesztéstechnoldgiai adatok:

Varratsor Hegf:rszrtes1 A hozag- Aramerésség | Fesziiltség Arar?mem Huzalelotf) fisi Hegeszt'e St Hdébevitel
. eljaras anyag és sebesség sebesség
sorszama - h (A) V) - : - (kJ/mm)
sz. jele mérete polarités (m/min) (cm/min)
1 141 2 120 20 DC- - 18 0,48
2 141 2 120 20 DC- - 18 0,48
3 141 2 120 20 DC- - 18 0,48
4 141 2 120 20 DC- - 18 0,48
5 141 2 120 20 DC- - 18 0,48
A hozaganyag megnevezése és szabvanyos jele: 1.2606
Szaritas: Nincs eldirva
Védogaz megnevezése: 4.6 Ar
Ataramlo gazmennyiség hegfiirdévédelem: 15 1/min
Ataramlé gazmennyiség gyokvédelem: -
Fed6por megnevezése: Nincs eldirva
Hegfiirdévédelem: Nincs elbirva
Gyokvédelem: Nincs el6irva
A volframelektroda tipusa és atmérdje: WC20; @ 2,4 mm
A gyokfaragas/hegfiirdd-megtamasztas részletei: Nincs eldirva
Elémelegitési homérséklet: 350 °C
A hegesztés el6tti hontartasi id6: 2 ora
Ko6zbensd hémérséklet: Nincs eldirva
Hegesztés utani hevités: Nincs eldirva
Hegesztés utani hdkezelés és/vagy oregités: Nincs
(Id6, homérséklet, modszer: Szobahdmérséklet (~26 °C)
Felmelegitési és lehiitési sebesség *): Nincs eldirva
Egyéb informaciok
Az impulzushegesztés adatai: -
Anyagétvitel mddja: -
Aramatado-munkadarab tavolsag: -
_Szemén Akos, 2022.07.20.
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