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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Nagyszilardsagu acélok langvagasanak
tapasztalatai

Kuti Janos,

MAHEG, Obudai Egyetem

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

* Az anyag oxigénben elégethetd legyen.

A gyulladasi h6mérséklete legyen alacsonyabb az olvadaspontnal.
* Az oxid olvadaspontja legyen alacsonyabb az olvadaspontnal.

* Az égéstermék higfolyds legyen, legyen kifuvathatd a résbdél.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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Folyamat:

« ElOmelegités
gyulladasi
homeérsekletre

« Oxigénben elégetés

. Egéstermékek
kifUvatasa a résbdél.

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu




%m Keménységre optimalizalt %mm

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET 4 HUNGARIAN WELDING SOCIETY
acelok
Dillidur 450
C Si Mn P S Mo Ni Cu Cr V Nb B

0.25 0.70 1.60 0.020 0.005 050 080 030 150 0.08 0.05 0.005

Hardox
c” Si” Mn” P S Cr? Ni” Mo” B

Termektipus (max %) (max %) (max %) (max %) (max %) (max %) (max %) (max %) (max %)

Keskenyleme
Z és 0.26 0.70 1.60 0.025 0.010 1.40 1.50 0.60 0.005
kvartolemez
Toolox
C Si Mn P max. S max. Cr Mo \Y Ni max.
0,60-1,10
0,32% % 0,80% 0,010% 0,002% 1,35% 0,80% 0,14% 1,00%

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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Dillidur 450 Hardox 450  Toolox 44
425 - 475
Keménység (garantalt) 420 - 480 HBW HBW 450HBW
Folyashatar (nem
garantalt) 1250 Mpa 1300MPa
Utémunka 35Jat-40 °C 50J/-40°C 30J +20°C

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET a Z a nya g ba n HUNGARIAN WELDING SOCIETY
Kemeénysegertekek

o 500

T ——

o 300

gZOO —Dillidur

é 100 —Hardox

g 0 Toolox
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Vagott éltol mért tavolsag, mm

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET iy 4 b HUNGARIAN WELDING SOCIETY
kozelében

H-1034 Budapest, Bécsi Ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET k O rn y eze t é b en

HUNGARIAN WELDING SOCIETY




Hardox szovete a vagas
MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET korny ez et é b en

HUNGARIAN WELDING SOCIETY
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S960QL és XAR 400 Acélok kémiai osszetétele

XAR 400 acél vegyi osszetétele, %

C Si Mn P ) Al
0,14 0,21 | 1,11 | 0,011 | 0,002 | 0,099
B Cr | Mo Nb Ti
0,0022 | 0,22 | 0,02 | 0,023 | 0,006

960 Q acél vegyi Osszetétele, %o
C Si | Mn P S Cr | Ni
0,16 | 0,2 | 1,22 |0,011/0,001| 0,2 | 0,05
Mo | V Ti Cu | Al Nb B
0,605| 0,037 0,002 | 0,01 |0,0550,015 0,001

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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HV35 keménység
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DAG - 500x ¢s 1000x
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HVS5 keménység
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Vagoéltol mért tavolsag [mm]

CAG - 2400 liter/6ra
CPG - 1200 liter/6ra
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DAG - 2400 liter/6ra
DPG - 1200 liter/ora

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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HVS5 keménység

200
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CAK - acetilén
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CPK - propan
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Viagoéltol mért tavolsag [mm]

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
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Alap szovetszerkezet (500x%) A vagdel kozvetlen kozelében
(250x%) 15/16

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu



—\
-

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Alap szovetszerkezet (500x%) A vagdéel kozvetlen kozelében (1000x)

15/17

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET HUNGARIAN WELDING SOCIETY

Osszefoglalas

o XAR400

» alap szovetszerkezete: tipikus hengerlés kovetkeztében kialakuld sorossag jellemzi, melynél a finom
szemcsemeret eredményezi az acél nagy keménységét

» langvagast kovetden: a vagoél kozvetlen kozelében szemcesedurvulas kovetkezett be, illetve megjelentek
a tas ferrit szigetek is, a keménységi értékek is lecsokkentek

* a vagbdoxigén novelése okozta a legnagyobb valtozast a szovetszerkezetben, illetve ennek hatasan a
legnagyobb keménységbeli csokkenést

* nem javasolt langvagasi eljarassal vagni, a szovetszerkezet nagy meélységben romlast mutatott a lang

hatasara, ezaltal a keménységi eredmények is csokkentek

15/18

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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Osszefoglalas
o 960Q
 alap szovetszerkezete: 1 mikronos finomszemcsés szferoidit jellemzi,
» langvagast kovetben: a vagas hohatasdovezete mellett a finomszemcsés szferoidit megvaltozott és a
hémérséklet hatasara ujrakristalyosodott, valamelyest durvult szovet volt megfigyelhetd
« az ecredmények alapjan megfeleléen vaghatd langvagasi eljarassal, a vagas nem okoz drasztikus
szOovetszerkezetbeli valtozast
* az gjrakristalyosodott zona kellden kismértékii ahhoz, hogy a vagast koveto hegesztés soran az emlitett zona
jradmlesztésre keriiljon
* a 960Q acélmindség tekintetében nem figyelhetd meg a vagooxigén mennyiségének hatasara annyira
jelentos keménységbeli valtozas, mint a XAR400 acélmindség esetében
» az elémelegités hatasa a szovetszerkezeti valtozasok fliggvényében jelentésebbnek mondhaté a XAR400
acélmindségnél
15/19
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MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

CHEMISCHE FABRIK

GRIESHEIM-ELEKTRON

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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kisérletek
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Szabadon g6 hidrogén-
oxigén lang, optimalis
beallitassal (balra) és
lang vagasi oxigén
hozzaadasaval (jobbra)
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Hidrogén H: Acetilén C:H:
Siaruséeg kg / m: -ben(standard allapotban) 0,09 1,17 2,01
Gyulladasi hatir (levegében) térfogatszazalékban 40-77,0 1,5-80,0 1,9-9,5
Ongyulladisi hémeérséklet “C-ban 560 305 470
max. linghomeérséklet (O»-vel) “*C-ban 3080 3030 2850
Fitoértek M)/kg-ban illetve M)/m’-ben 120,0ill. 10,8 48,2 ill. 56,5 46,3 1ll. 93,6
Egéshd M) / kg-ban, illetve M] / m*-ben 14181l 12,7 49,9 1ll. 58,6 50,41ll. 101,8
Lang égési sebesség m/s 9 11,8 3,4

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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Vagott eltél mért tavolsag
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S355 acélmindségen
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o 350 —Hidrogén
< 300 440mm/perc
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=
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Imm 3mm 5mm /mm
Vagott éltél mért tavolsag
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K6szdnom a figyelmet!

H-1034 Budapest, Bécsi ut 96/b
info@maheg.hu; www.maheg.hu
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