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Abstract

We performed experimental welding of C75 carbon-steel saws and then prepared cross-section grinding of the
welded joins and done microscophic photographs on the speciements.

The samples got a pre- and post heat treatment; we tried to use different welding parameters and used different
consistence of the fill rods.
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Osszefoglalas

C75-6s acél flrészlapok kisérleti TIG hegesztését végeztik el, a hegesztett kotésekrél keresztmetszeti
csiszolatokat, réluk mikroszképos felvételeket készitettiink.

A probadarabokat el6- és utohdkezelésnek vetettiik ala, kiprobaltunk més-mas aramerdsséget és kiilonb6zo
Osszetételil hegesztbanyagokat.
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1. Bevezetés

A munka soran igyekeztiink magas széntartalmt, 6tvozetlen acél furészlapok kozott kotést 1étrehozni
volframelektrodas, védogazos ivhegesztéssel, ehhez tobbfajta hegesztéanyagot is alkalmaztunk,
Otvozetlent (S-szérids probadarabok) és 6tvozottet egyarant, melyek kozott volt egy fémportdlteti is.
Rendelkezésiinkre allt egy el6zéleg kifejlesztett hegesztéautomata felszerelve huzaladagoldval,
elomelegité berendezéssel, melyen aprobb modositasokat kellett végrehajtanunk a kezdeti ismerkedés
utan, igy készitettiink egy j hegesztéanyag adagolo fiilet, mely a hegfiirddbe poziciondlja a huzalt,
modositottuk a hegesztbanyag megvezetésére szolgald tomlo utjat, hogy a hegesztés soran ne 1épjen
fel a lengéséb6l adodd elégtelen huzaladagolas. Ezen finomitasok utan kezdhettik el a lényegi
munkat, mely a més-mas hegesztési paraméterek valamint az el6- és utohdkezelés paramétereinek

0sszehangolasabdl allt.
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A hegesztés utan a legyartott mintékat roncsolads mentes és roncsolasos vizsgélatnak vetettiik ala (kézi
hajlitas, keménységmérés, keresztcsiszolatok, mikrokeménység mérés). Mivel miikddésiik soran az
egyik lényegesnek mondhatd terhelés hizd igénybevétel dsszehasonlitd szakitoprobat is végeztiink

egy 0tvozott és egy 6tvozetlen hegeszt6anyaggal készitett probatesten.

2. Abrak / Képek

"S6" keménységvaltozasavarratra merdlegesen
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1. dbra. S6 keménységvaltozasa a hossz mentén.

"1" keménységvaltozasavarratra merdlegesen
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2. abra. 1 keménységvaltozasa a hossz mentén.

A diagramokon jol latszik, hogy az Otvozetlen hegesztéanyaggal késziilt S6-0s minta
keménységértékei alacsonyabbak, mint az 1-esé, melyet az 6tvozott, WDI MoNiCr hegesztéanyaggal

készitettiink. Feltételezhet6en az 6tvozott hegesztbanyag nikkeltartalma valtotta ki ezt az eredményt.
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3. Tablazatok

3. dbra. S6 minta (Nagyitas: 2,5x)

1. tablazat. Az alapanyag 6sszetétele

C% | Si% | Mn% P% S% | Cr% N% H%
C75S | 0,74 | 0,19 | 0,62 | 0,009 | 0,002 | 0,35 | 0,0079 | 0,000056
2. tablazat. A hegesztéanyagok osszetétele
Hegesztbéanyag | atmér6 [C% | Mn% [ Si% P% S% Cr% Ni% [Mo%
mm
WDI G3Sil 0,8 10,08f 0,95 0,4 0,02 0,02
WDI MoNiCr 0,8 0,1] 1,6 0,5 0,3 1,4 0,3
Stein-Megafil 742M 1 0,05] 1,6 0,4 |[<0,015| <0,015 0,5 2,2
3. tablazat. A hegesztési paraméter
Mintak |Aramerésség| Elémelegités Utokezelés Alapa. | Héhat. 6v. | Varrat
(A) (HRC) (HRC) (HRC)
S6 34 420°C, 5 perc 360°C, 3 perc 46 40 38
1 37 420°C, 5 perc 320°C, 5 perc 44 34 40

Mivel az eutektoidos acélok nem tartoznak a jol hegesztheté acélok kozé, ezért hegesztésiik soran

problémat okoz az alapanyag nagy karbontartalma, mivel a hegesztést koveté htilés soran a

héhatasovezetben és varratban keletkezo, kis alakvaltozo képességii fazisok nem képesek elviselni a
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hémérsékleti fesziiltségbol adodo huzoterhelést, igy repedések alakulnak ki, amennyiben ezeket az
ac¢lokat a hegesztés el6tt és az utan nem hokezeljiik. A homérsékleteket és az idoket a hokezeléshez a

jelenleg alkalmazott fogyoelektrodas végtelenités alapjan hataroztuk meg.

4. Kovetkeztetések / Osszefoglalo

A kapott eredmények alapjan a volframelektrodas ivhegesztés alkalmas lehet magas széntartalmd
fiirészlapok végtelenité hegesztésére. Az eljaras soran létrejott varratfém tisztabb, jobb mindségi,
mindemellett kevesebb hegesztdanyagot igényel, frocsk6lés nem mutatkozik a hegesztés soran. A
hegesztett kdtések mindsége megfeleld, a varrat esztétikus, a varratdudor és a gydkdudor igen csekély,
ami azért is hasznos, mert igy csokkenti az eddig a lapvastagsagot jelentdsen meghaladd
varratdudorok lecsiszolasanak sziikségességét, és mérsékli az e kdzben bekdvetkezd csiszolasi
beedz6dés kockazatat. A vizsgalt 6tvozott hegesztdanyagok alkalmasak a fiirészlapok hegesztésére,
melyek kozil a nikkel tartalmuak jobb szilardsagi tulajdonsdgot mutattak. Tovabbi vizsgalatok
elvégzését sziikségesnek latjuk, mint példaul teljes technologiai, mechanikai (iitomunka, hajlitas,
szakitopréba) és anyagtechnolégia (kialakult szdvetszerkezet) Osszevetés a jelenleg is alkalmazott
fogyoGelektrodas hegesztéssel. tovabbi terveink kodzott szerepel egy farasztdvizsgalat elvégzése a

volframelektrodas ivhegesztéssel végtelenitett fiirészlapon.
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