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Jelen kutatomunka sordn S1300-as szerkezeti acélon végeztiink hegesztési kisérleteket két kiilonbozd tipusu és
szildrdsdgi kategoridba sorolhaté hozaganyag (Bohler Union X96 (R /Rp, ,2930 MPa) és Bohler alform 1100
L-MC (R,,/Rp, 21100 MPa)) felhaszndldsdval. A huzalelektrodds Védc')’gdzés ivhegesztés paramétereit aty, =5s
hiilési id6 alapjdn hatdroztuk meg. A kitések elkészitése utdn optikai mikroszkdpos, keménység- és miiszerezett
utdvizsgdlatokat végeztiink. Az optikai mikroszkdpos képek és a keménységvizsgdlatok eredményei alapjdn a
két kiilonbézé hozaganyaggal készitett kitések kozott elhanyagolhato volt a kiilonbség. A miiszerezett iit6vizs-
gdlatok alapjdn a varrat titémunkdja a Bohler alform 1100 L-MC hozaganyag alkalmazdsakor volt nagyobb. A
vizsgdlatok alapjdn a varrat mindkét vizsgdlt esetben rideg viselkedést mutatott.

Abstract

In the present research work, welding experiments were carried out on S1300 structural steel using two diffe-
rent types of filler metals of different strength categories (Bohler Union X96 (R, /Rp,,,2930 MPa) and Bohler
alform 1100 L-MC (ReL/RpO,ZZIIOO MPa)). The parameters for gas metal arc welding were determined based
onthet,, =5 s cooling time. After welding, optical microscopic, hardness and instrumented impact tests were
performed. Based on the optical microscope images and the results of the hardness tests, the difference betwe-
en the joints made with the two different filler metals was negligible. Based on the instrumented impact tests,
the impact energy of the weld metal was higher with the use of the Bohler alform 1100 L-MC filler metal. The
tests showed that in both cases the weld metal was brittle.
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1. Bevezetés

A nagyszilardsaga és az ult-
ra-nagyszildrdsiga acélok térhodita-
sat folyamatos gyartdstechnolégiai
és alkalmazastechnolégiai fejlesz-
tések jellemzik, egymassal szinergi-
kus egységben [1]. Az elméleti és/
vagy kisérleti uton meghatarozott
(méréseken alapulé) anyagmodellek
és anyagparaméterek a szimuldciés
szoftverek hatékony és megbizhaté
alkalmazasidnak alapvets feltételei
[2, 3]. Napjainkban ezen acélok al-
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kalmazasanak ardnya folyamatosan
novekszik, j6 mechanikai tulajdon-
sagaiknak (pl. nagy keménység) és
kiemelked$ szilardsagi tulajdonsa-
gaiknak készonhetSen. A nagyszi-
lardsaga és az ultra-nagyszilardsa-
gu acélok egyre fontosabb szerepet
toltenek be a miszaki alkalmaza-
sokban, kiilonosen a jarmd- és koz-
lekedési iparban; felhasznalasukkal
jelentds tomegcsokkenés érhetd el.
A vékonyabb szelvényméreteknek
és kisebb keresztmetszeteknek ko-
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szonhetéen kevesebb alapanyag és
hozaganyag felhasznalasra van sziik-
ség, valamint a miikodési koltségek
is cs6kkennek. Elényos tulajdonsa-
gaik okan az acélok szildrdsagi jel-
lemzdinek fejlesztésére az acél- és
hozaganyaggyarték kiemelt figyel-
met forditanak [4-13]. Ugyanakkor,
szadmos nyitott kérdés vir még meg-
valaszolasra, killéndsen a térésme-
chanikai viselkedés [3] és az ismét-
16d6

ellendllé képesség teriletén.

igénybevételekkel szembeni
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A nagyszilardsigui acélok hegeszt-
hetéségének harom fébb kihivisa
van. Az els6 a héhatdsovezet szi-
lardsaganak és/vagy szivéssaganak
csokkenése; a méasodik a hidegrepe-
dés érzékenység; a harmadik pedig
a hozaganyag valasztds problémija,
mivel napjainkban csak az 1100 MPa
folyashatard anyagokhoz 4ll rendel-
kezésre ,matching” (azonos folyas-
hatdrt garantdlé) hozaganyag. A
nagyszilardsaga, nemesitett acélok
hegesztése soran a legnagyobb he-
geszthetGségi problémit az erede-
ti finomszemcsés szovetszerkezet
kedvezétlen valtozdsai okozhatjik.
Hegesztési kisérletek alapjan a me-
chanikai kévetelmények kis hegesz-
tési hébevitel alkalmazdsival tel-
jesitheték, viszont a hidegrepedés
kockdzata megné. Mivel a nagyszi-
lardsagt acélokbdl hegesztett mo-
bil szerkezetek gyakran kis hémér-
sékleten tzemelnek és esetenként
akar tulterhelés is elé6fordulhat, a
garantalt minimdlis Gtémunka telje-
sitése a biztonsigos miikodés szem-
pontjabdl kritikus fontossagu. Ko-
vetkezésképpen, meg kell vizsgilni
a hegesztési paraméterek hatasat a
varrat és a h6hatasovezet jellemz6i-
re, és a teljes hegesztett kotésben

kozi hémérséklet) és a hegesztési
eljarasokat [14-19].

cikkben, egy S1300-nak
megfelel$ ultra-nagyszilardsiagu acél

Jelen

esetén, két kilénbozé tipusa és szi-
lardsagi kategéridba tartozé hoza-
ganyaggal
kotés szovetszerkezeti és mechani-

létrehozott hegesztett

kai tulajdonsagait vizsgaljuk optikai
mikroszképos, keménység- és mi-
szerezett utévizsgalatok segitségé-
vel, majd a vizsgélatok eredményeit
mutatjuk be és hasonlitjuk 6ssze.

2. Felhasznalt anyagok és al-
kalmazott technolégia

A hegesztési kisérletekhez alkal-
mazott, 10 mm vastagsigd alap-
anyaghoz mibizonylat nem &llt
rendelkezéstunkre, ezért a vegyelem-
zésre és a mechanikai tulajdonsagok
meghatdrozisdra a Miskolci Egye-
temen keriilt sor. A kapott eredmé-
nyek alapjan a vizsgalt acél mecha-
nikai tulajdonsdgainak mért értékeit
az 1. tablazat, kémiai 6sszetételének
mért értékeit pedig a 2. tablizat tar-
talmazza.

A kémiai osszetétel alapjin, az
MSZ EN 10025-1:2005 [20] szab-
vany szerint meghatarozott médon
kiszamitott karbonegyenérték: CEV

1. dbra: Az alapanyag szévetszerkezete,
39%-os Nitdl maratds

A hegesztett kotéseket két kulon-
bo6z6 tipust és szilardsagi kategéridba
tartozé (d = 1,2 mm) hozaganyaggal
készitettiik el, amelyek a Boher altal
gyartott Union X96 és alform 1100
L-MC “undermatching” tipusu (az
alapanyag folyashatiranal kisebb fo-
lydshatdrt garantalé) hozaganyagok
voltak. A miibizonylatokban feltinte-
tett mechanikai tulajdonsagokat a 3.
tablazat, kémiai 6sszetételeket pedig
a4.ésaz 5. tibldzatok tartalmazzak.

A hegesztési paraméterek megha-
tarozasa a hilési id6 figyelembevéte-
lével tortént. Szakirodalmi ajanlasok
és korabbi fizikai szimulaciés vizs-
gélatok [21] alapjan a vélasztott t,,,
hiilési id6 5 s volt. Az igy meghat4-
rozott hegesztési paramétereket a 6.
tablazat mutatja be.

megfelel6 szivéssagot kell biztosi- =0,96%. A kotések létrehozdsdhoz vi-
tani. A hegesztési paramétereket A vizsgilt nemesitett ultra-nagy- lasztott eljards a huzalelektré-

gyakran a t . hiitési id6vel irjak le,

hogy 6ssze lehessen hasonlitani a
kiulénb6zé technoldgiai valtozato-

kat (hébevitel, elémelegités/réteg-

1. tdbldzat: A vizsgdlt acél mechanikai
tulajdonsdgai

2. tdbldzat: A vizsgdlt acél kémiai bsszetétele (témeg%)

szilardsigu acélrdl, szallitasi allapot-
ban, Zeiss Observer D1 m optikai
mikroszképpal készilt felvétel az
1. 4dbran lathat6. A kapott szovet-
szerkezeten jol beazonosithaté a
nagyszilardsaga acélokra jellemz6
megeresztett martenzites szovet-

das védbgazos ivhegesztés volt. A
350x150x10 mm-es X leélezési le-
mezeket PA pozicidéban egyesitettik,
Daihen WB-P500L tipusu aramfor-
rds alkalmazasaval. A leélezést és
a sorokat a 2. dbra szemlélteti. Az
egyenletes hegesztési sebesség és

Keménység | Ry, | R, | A [KVA40Con | gjerkezet. A probatest maratasa 3%-  varratképzés biztositasa érdekében
(HIVT0) | (P} (Pl | (56) V) os Nital (3% HNO, + 97% etilalko-  (az elsé gyoksor kivételével) a pisz-
426 1300 | 1560 | 12 8 hol) oldat segitségével tortént. tolyt ESAB B5001 tipusu hegesz-

3. tdbldzat: Az alkalmazott hozaganyagok mechanikai tulajdonsdgai

C Si Mn P S « d Ahosagmgtpusa | /P R, A KV -40 °C-on

0,23 0,45 1,86 0,012 0,001 0,85 0,093 (MPa) (MPa) (%) )

Ni Mo v Ti Al Nb Ir Bdhler Union X96 =930 > 980 =14 =47

243 0,360 0,030 0,002 0,063 | <0,001 [ <0,001 Bohler alform 1100 L-MC >1100 1140-1250 =210 =27
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4. tdbldzat: A Béhler Union X96 hozaganyag (melegen hengerelt huzal)

kémiai dsszetétele (t6meg%)

5. tabldzat: A Béhler alform 1100 L-MC hozaganyag

esetén a varratfém kémiai ésszetétele (t6meg%)

C|Si[Mn]| P S Cr | Mo [ Ni

v | T Al Ir C Si

Mn P S Cr Mo Ni v

01108 [194(0015]0,0M 0,53

<0,01 | 0,06 | 0,06 | <0,01 | <0,01 0,08 | 0,46

1,54 | 0,01 [ 0,007 | 0,64 | 052 | 273 | 0,22

—

10

IS

\_)\j

2. dbra: A kétéskialakitds és a varratsorok sematikus dbrdja

té traktorral mozgattuk. Az alkal-
mazott el6melegitési hémérséklet
100 °C, a rétegkozi hémérséklet,
pedig 130 °C volt. A kisérletekhez al-
kalmazott véd6gaz M21 tipust (80%
Ar +20% CO,) védégaz keverék volt,
18 1/min dramlasi sebességgel.

3. Vizsgalati eredmények és
kiértékelésiik

A hegesztett kotésekbdl préba-
testeket munkaltunk ki
mikroszképos, keménység-, és mi-

optikai

szerezett Utévizsgilatokhoz. A pré-
batestek elgkészitése utan az optikai
mikroszképos vizsgilatokat a Zeiss
Observer D1 m tipust optikai mik-
roszképpal végeztik. A szévetszer-
kezeti képek a 3. 4dbran és a 4. 4b-
ran lathatok, ahol az ,a” jeld képek
a Bohler Union X96 hozaganyaggal,
a ,b” jeltek pedig a Bohler alform
1100 L-MC hozaganyaggal készitett
kotésrol késziiltek.

Az optikai mikroszképos képek
alapjan, a hasonl6 hébeviteli és hi-
lési idének koszonhetben, a hegesz-
tett kotések szovetszerkezetében
nincsenek szamottevé killonbségek.

6. tdbldzat: A hegesztési paraméterek

3. dbra: A hegesztett kbtések optikai
mikroszkdpos képei, 3%-os Nital maratds
AA = alapanyag,

IK = interkritikus h6hatdsévezetei sdv,
FSZ = finomszemcsés héhatdsévezeti sav,
DSZ = durvaszemcsés h6hatdsovezeti sav,
V =varrat

A 3. dbra ,a” és ,b” jeli képei alapjan
a kilonb6z6 héhatdsévezeti sdvok
szélessége is hasonlé. Az alkalmazott

P . o Hegesztési P . o
- Aramerdsség Fesziiltség e t, hilésiidd | Fa Jlag(tj);mh:):)ewtel
(A) (V) G (s)
Gyok 180 191 31 s 562
Takar6 240 22,7 53 493
XXXIV. évfolyam 2023/1 T 53

4. dbra: A hegesztett ktés optikai
mikroszkopos képei
(az alapanyag és a varrat
dtmenetérdl),
3%-os Nital maratds

eltéré osszetételd hozaganyagok mi-
att a varratfémben csak kismértéki
killénbség lathaté. (A két killonbo6z6
kotés szineiben lathaté némi eltérés
a maratds miatt.)

Az optikai mikroszképos képek
elkészitése utdn a probatesteken
Vickers (HV10) keménységvizsgala-
tokat végeztiink Reicherter UH 250
tipusd, univerzalis, mikrokemény-
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ség mér6 berendezéssel. Mindkét
kotés esetén hiarom kilénbozé sor-
ban mértiink keménységet (fél milli-
métereként), az 5. és a 6. abran lat-

hat6 elhelyezkedés szerint.

TAKArA 2 =vssncsanorarrainnserransnsrnansnnrnns

5. dbra: A keménységmérési pontok
elhelyezkedése a Bohler Union X96
hozaganyaggal készitett kbtés esetén
(lemezvastagsdg: 10 (mm))

6. dbra: A keménységmeérési pontok el-
helyezkedése a Béhler alform 1100 L-MC
hozaganyaggal készitett kbtés esetén
(lemezvastagsdg: 10 (mm))

A két kulonbozo kotésen mért ke-
ménység értékek a 7. és a 8. dbrdkon
lathatok.

A vizsgilt nemesitett nagyszi-
lardsagu acél az MSZ CEN ISO/TR
15608:2021 szabvany [22] besorola-
sa alapjan a 3.2 csoportba tartozik.
Az ISO 15614-1:2017(E) szabvéany
[23] el6irdsai alapjan a 3. csoportba
tartozd, utélag nem hokezelt acélok
esetén a megengedett maximdlis ke-

ménység értéke 450 HV10, viszont
az olyan acélok esetén, ahol R , >
890 MPa, ettdl eltérs értékek is meg-
engedettek lehetnek. A mi esetiink-
ben, ahogyan az a 7. és a 8. dbrdkon
is lathat6, a hoéhatasovezet egyes
részein a keménység meghaladja a
450 HV10 értéket. Egyéb kiegészités
nem taldlhaté a szabvanyban arra vo-
natkozdan, hogy nagyobb folyasha-
tara acélok (mint példaul a vizsgalt
1300 MPa folyashatara acél) esetén
milyen értékek tekintheték elfogad-
haténak. Az dbrédkon jél latszik, hogy
a mért keménység értékek kozott a
héhatdsovezet egyes részein akar
200 HV10 kulonbség is el6fordulhat.
Tovabbad az is megfigyelhetd, hogy
mindkét varrat esetén a gyoksorban
mért keménység értékek kisebbek
(mind a varratfémben, mind a héha-
tasévezetben), mint a takaré sorok-
ban mértek. Mivel az elsé gyoksor
hegesztése kézzel tortént; annak
ellenére, hogy torekedtink az 5 s
hiilési id6hoz kiszamitott hegesztési
paraméterek betartdsara, a kismér-
tékben viltozé hegesztési sebesség
miatt el6fordulhat, hogy a hébevitel
nagyobb volt, amelynek eredménye-
ként a varrat és a héhatasovezet kil-
dgyulhatott. Mivel a t, . htilési id6 a
szamitdsok szerint minden esetben
5 s koruli érték volt, ezéltal a fajlagos
hébevitel is minden esetben hason-
16 volt, igy az eltéré hozaganyagok
okozta killénbségeknek a varratfém-
ben mért keménység értékek ki-
lénbségeiben kellene megjelenniuk.

Az egyszer(ibb 6sszehasonlithatdsag
érdekében a varratfémek keménység
értékeinek atlagit, sz6rasat és szora-
si egytitthatdjat a 7. tablazatban fog-
laltuk 6ssze.

A 7. tablazat értékei alapjan a mért
keménység értékek szérasa és szorasi
egyitthatéja megbizhaté mérésekre
utal. A két kilonb6z6 hozaganyaggal
készitett kotések esetén a varratfé-
mekben mért dtlagos keménység érté-
kek hasonlék voltak. Az adatok alap-
jan a Bohler Union X96 hozaganyaggal
készitett kotés keménysége minimdli-
san nagyobb volt, mint a Béhler al-
form 1100 L-MC hozaganyaggal ké-
szitett kotésé.

A két kiulénb6zé hozaganyaggal
létrehozott kotések héhatdsoveze-
tében és varratdban 3-3 prébates-
ten végeztink miszerezett ut6-
vizsgalatokat PSD 300/150 tipusu
berendezéssel -40 °C-on. Az uté-
vizsgilat eredményei a 9. dbran, az
expanzié értékek, pedig a 8. tabla-
zatban lathatdk.

Az
alapjan megiéllapithato,

utévizsgilatok eredményei
hogy a
kapott eredmények szérisa elfo-
gadhaté6 mértékii. Az alapanyag
itémunkajidhoz képest a varrat-
ban jelentés csokkenés figyelhetd
meg, viszont a h6hatasévezetekben
mért itémunkak atlaga jol megko-
zeliti az alapanyag utémunkdjit. A
két killonbozé hozaganyaggal ké-
szitett kotések itémunkija mind
a varratban, mind a hdéhataséve-
zetben hasonlé. A varrat esetén az
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7. dbra: Keménységeloszlds a Béhler Union X96
hozaganyaggal készitett kbtés esetén
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8. dbra: Keménységeloszids a Béhler alform 1100 L-MC
hozaganyaggal készitett kbtés esetén
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7. tdbldzat: A varratfémek keménység értékeinek dtlaga, 100 +
szordsa és szordsi egylitthatdja
Akeménység- |  Vickers Szbrdsi T 80
Ahozaganyagjele | méréshelyea | keménység, | Szoras | egyiitthatd g
varratfémben (HV10) (%) = 60
Takaro 1 09 | 1266 | 29 'E 40
Bohler Union X96 Gyok 379 | 1025 | 270 2 .0 :
Takar6 2 01 16,10 3,83 o |
Takar6 1 408 11,54 2,83 Varrat
Bdhler alform R
2 1,7
1100-L MC Gyok 381 6,8 19
Takard 2 408 16,13 3,96
8. tabldzat: Az expanzié dtlaga R
40
Az expanzio atlaga 5= _.-"'ﬁ_
Miiszerezett |
ltdvizsgdlat | | o | BOhler | Bohler ) T 1|
helye né%kijly 9| Union | alform i
X96 1100 L-MC g
bl 1] b .
Alapanyag 0,75 N/A N/A 10 1;
5 1+ 4 |
Varrat NA | 03 | 05 o e -
[1] 2 4 [ B 10
Elmozdulds, s (mm)
Héhatasovezet N/A 0,83 0,67 10. dbra: Az alapanyag
eré-elmozdulds diagramja
b '
45 45
40 40
35 a5
o ) e - 30 ]
z i z T
bt 2 i3 e e
5 20
E alg 0
153 18 1
10 1+ 10 Y-t
8 L I 11 | | | 5 L. } !
[ I S PP 1LY, LY, SV — o Hﬂ“‘"*—'-—-u.- -
i} 2 q L] B (1] [i] 2 ] L - 10

Elmozdulds, s ([mm)

11. dbra: A h6hatdsévezet
er6-elmozdulds diagramja Béhler Union

X96 hozaganyag esetén
4
a5
4
35
g 0
: 25
g 20
w 15
10 ]
5 fk I
o e -
o 2 4 ] B 1]

Elmozdulds, s (mm)

13. dbra: A h6hatdsovezet
er6-elmozdulds diagramja Béhler alform
1100 L-MC hozaganyag esetén

XXXIV. évfolyam 2023/1

Elmozdulis, s (mm)

12. dbra: Avarrat
er6-elmozdulds diagramja Béhler Union

X96 hozaganyag esetén
&
a5
40
35
g 30
: x5
g 20
[FT]
15 T
10 J-|
ry
5 t= i
0 Wiaesls —
o 2 4 L B 1

Eimozdulas, s (mm)

14.dbra: Avarrat
er6-elmozdulds diagramja Béhler alform
1100 L-MC hozaganyag esetén
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m Bohler Union X96

Héhatdsdvezet

Bahler alform 1100L-MC
Hozaganyag

9. dbra: A-40 °C-on végzett mliszerezett litévizsgdlatok eredménye

alform 1100 L-MC hozaganyaggal
készitett kotés itémunkaja volt na-
gyobb, mig a héhatdsovezet esetén
az Union X96-tal készitett kotésé.
(A hoéhatasévezet esetén érdemes
megjegyezni, hogy a h6hatasovezet
kilonb6z6 részein nagymértékben
eltérhet az utémunka értéke és a
probatest kimunkalds sordn nem
biztosithaté, hogy a bemetszés
pontosan ugyanazokba a héhataso-
vezeti savokba kertiljon, igy ez befo-
lyasolja az eredményeket.)
Osszehasonlitva a hagyomanyos
utévizsgilattal, a miszerezett uté-
vizsgilat részletesebb informacié-
kat nyujt a torés folyamatardl és az
anyag képlékeny/rideg viselkedésé-
r6l: meghatdrozhaté a terhelés-id6
diagram, valamint a torési folyamat
jellemz6 pontjai is. A terhelés-idé
diagram alapjan kiszamithaté az
er6-elmozdulds diagram. (Az alap-
anyag eré-elmozdulds diagramja a
10. 4bran, mig a két killonbozé kotés
héhatdsovezetének és varratdnak
er6-elmozdulds diagramja a 11-14.
abrakon lithatok.). Feltéve, hogy a
repedésindulds a maximdlis erénél
torténik meg a diagram két részre
oszthaté. A maximalis erdig a gorbe
alatti teriiletet a repedésinditishoz
sziikséges energianak kell tekinteni,
mig a fennmaradé tertlet a repedés
terjedéséhez szitkséges energiat ha-
tarozza meg. Ez alapjin a repedésin-
ditishoz sziikséges energia aranya-
nak noévekedésével a vizsgalt anyag
szivéssaga csokken [14, 24, 25].
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A 9. tablazat a repedésinduldshoz
felhasznalt energia szazalékos ara-
nyat tartalmazza a teljes ttémunkd-
hoz képest.

9. tabldzat: A repedésinduldshoz fel-
haszndlt energia szdzalékos ardnya a
teljes (itémunkdhoz képest

A repedésindulashoz felhasznalt
T energia aranyanak dtlaga [%]
iit6vizsgalat Hozaganva Bohler Bohler
helye né%kuly 9| union alform
X96 | 1100 L-MC
Alapanyag 69 N/A N/A
Varrat N/A 78 77
Héhatésovezet N/A 29 4

A 9. tablazat adatai alapjan litha-
t6, hogy az alapanyag és mindkét ho-
zaganyaggal készitett varrat (szinte
kilonbség nélkal) meglehetésen
rideg viselkedést mutat, mivel az
utévizsgélat sordn az elnyelt energia
nagy része a repedésindulésra fordi-
todott. A héhatdsovezetben viszont
inkabb szivés viselkedés figyelhe-
t6 meg, f6leg az Union X96 hoza-
ganyaggal készitett kotés esetén.

4. Konkluziok

Az S1300-as ultra-nagyszilardsaga
acél hegesztési paramétereinek meg-
hatarozésa a valasztott t =5 s hiilé-
si id6 figyelembevételével tortént. A
beéllitott paraméterek alapjin szi-
mitott hébevitel igy 493-562 J/mm
kozé esett.

A kisérletekhez két kilonbozé
tipusi és szilardsidgi kategéridba
(kisebb
folyashatara) hozaganyagot valasz-
tottunk: Bohler Union X96 és Boher
alform 1100 L-MC.

« Az optikai mikroszképos képek

tartozé ,undermatching”

alapjdn az alkalmazott hasonlé hi-
1ési id6 és fajlagos hébevitel miatt
a hegesztett kotések szovetszerke-
zetében és a héhatasovezeti savok
szélességében nem voltak szignifi-
kans kulénbségek.

+ A keménységvizsgilatok eredmé-
nyei alapjan a két kiilonb6z6 ho-
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zaganyaggal létrehozott kotéseken

mért keménységértékek nagyon

hasonléak voltak; a Béhler Union

X96 hozaganyaggal készitett koté-

sek keménysége minimalisan na-

gyobb volt.

+ A miszerezett utévizsgalat ered-
ményei alapjdn a varrat Gtémun-
kdja a Bohler alform 1100 L-MC
hozaganyaggal a héhatasovezet
utémunkaja, pedig az Union X96
hozaganyaggal volt nagyobb. A re-
pedésinduldshoz felhasznilt ener-
gia ardnya alapjdn a varrat mindkét
esetben rideg viselkedést mutatott
(mint ahogy az alapanyag is), a h6-
hatdsovezet viszont kevésbé volt
rideg f6leg a Bohler Union X96 ho-
zaganyag alkalmazasakor.

Ahhoz, hogy a vizsgilt anyagon
készitett hegesztett kotések visel-
kedésérdl atfogébb képet kapjunk
tovabbi (szakité-, hajlité-, valamint
torésmechanikai) vizsgilatokra van
szitkség.

Koszonetnyilvanitas

Jelen kézirat a XXXI. Nemzetkozi
Hegesztési Konferencidn elhang-
zott eldadas alapjan a Magyar He-
gesztési Egyestulet (MAHEG) 4ltal
publikéldsra javasolt kézirat.
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