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SOYER Bolzenschweildtechnik — bizonyosan a jobbik kesolat

Cégprofil

40 éves szakmai tapasztaltunkkal mi vagyunk vitgkevezet
véllalata a csaphegesztési technoldgia terén. Bewskglnk
magaban foglalja a csaphegesztési termékek teétezés
gyartasat, arusitasat, szallitasat és szervizelését

A SOYER termékek megfelelnek a legkilonfélébb elsaknak,
tébbszoér bizonyitottak mar, és vilagszerte alkalrdazket.

Komplett csaphegesztési szolgaltatast nyljtunknrdemt sajat
céginktl. Ha SOYER terméket vasarol, kizarélag ellexitt

min ség csucsterméket vasarol. A megvasarolt hegeainek
megfelel hasznalatahoz sziikséges tanacsadas bérmentve jar a
termék megvasarlasahoz!

Qualifik&cié

Véllalatunkat tébbszérdsenritették ki a technoldgiaért, a
design-ért, a biztonsagért és az innovacioértalalink DIN
EN ISO 9001:2000 és DIN EN ISO 14001:2005 szabvany
oklevéllel rendelkezik.
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Kizarélag bevizsgalt mirség termékeket forgalmazunk, amelyeket a
lehet legjobb kémiai tulajdonségu alapanyagokbdl kégkita
hegesztési munkalatok zavartalan végrehajtasiggla illesztési

min ség érdekében.

ivhizésos csaphegesztés

Az ivhuzésos csaphegesztés stgban henger alakl hegestemek
automata vagy félautomata felhegesztésére sz@gwd fellletre.
Aramforrasként egy hegesztési aramteszlolgal, amely egy
folyamatos, idben és ersségben szabalyozhat6 fesziiltséget biztosit.
A hegesztési idartam kb. 0,1-2,0 masodperc. A SOYER
hegesztcsapok specialis eljarassal késziilnek, ezért aapid@ljaras
arat nem lehet 6sszehasonlitani mas gyartasi stjiéeaal.

Ez az eljaras a kdvetkeel nydket nyujtja:

- bemerulési mélység kb.1-3mm

- hegesztfellilet minimalis vastagsaga 2mm

- az eljarasi variansok szabadon valaszthatéak

- magas minség hegesztési illesztések

- kival6 alkalmassag olyan hegesztési munkalakodgzéséhez,
amelyek soran a biztonsagi hsok kiemelt szerepet jatszanak.



SOYER csaphegesztési technologia —
bizonyosan a jobbik kotés

Fontos informacidk vasarlashoz és a technoldgiarol

Mélyen tisztelt Vasarlo!

Megtisztel minket, hogy ezzel a katalogussal infaciat nydjthatunk Onnek
vallalatunkrél, kilondsképpen termékeinkés kedvez arainkrol. A biztos és jo
min ség illesztés soha nem egy tényaamulik, hanem tébb tényezgyiittes
eredménye. A mi teljesitmény és siker faktoraimeetkez k:

Magas kompetencia

40 éves multtal rendelke2s a vilag egyik vezettsaphegesztés technoldgia
vallalataként kivalé minség terméket kinalunk a csaphegesztés terlletén,
mindent egy kézH.

Sajat hegesztcsap gyartas

Magas minség hegesztcsapokat gyartunk, amelyek a legmagasabb
elvarasoknak is megfelelnek — 100% made in Germamggujabb fejlesztésiink
a csokkentett méreperemmel rendelkezhegesztcsapok, amelyek felhegesztés
utan lehetvé teszik a csapmenet teljes hosszaban valé hasanal

Oklevéllel kit ntetett min ség és biztonsag

Az épit iparban hasznalt hegesztések a BRL A, Teil 1, Badykt 4.8.17, illetve
a Z30.3-6 Zulassungsbescheid szerinti U-jelzésetatik meg. Vallalatunk
rendelkezik ezzel a jelzéssel!

Ezért az 6sszes SOYER széllitmany U jellel van eiéhje!

Kedvez aron juthat hozza bevizsgalt mgsgég termékekhez, amelyek jogi
viszonylatban is magas biztonsagot nyujtanak, hesled [€p fel.

Innovacié

Az Uj hegesztési variansok és hegeszapok kifejlesztésével U tavlatokat
nyitunk meg a csaphegesztési technoldgiaban.

Kedvez aru és gyors szdllitas

Céglnk vilagszerte kedvearon és gyorsan szallit. Gy djon meg réla!
Keressen fel minket @www.soyer.info.hwldalon.




Min ségi hegeszicsap egyenesen a gyartotol

A csaphegesztési technoldgia jogi alapjai

A hegesztcsapok gyartasahoz a legalkalmasabb, ha vizsgdlséy alapanyagokat hasznalunk a
legjobb mechanikai és kémiai jellenkkel, és ezeket az optimalis készitési eljarasgattank, és
megfelel médon ellenrziink. Ha ezt tessziik, jelesen csokkenthetjik a hibas hegesztédektodd
esetleges jogi kovetkezményekkel és koltségekkéljaresetek leheségét. Ez a céltudatossag
cégkultirank része. Ismerjik a piac igényeit, é&kiazk megfelelen cseleksziink!

Kivalé min ség hegesztcsapokat kinalunk Onnek — egyenesen a gyartotol.

A legjobb nem mindig a legolcsobb. Célunk, hogy @&gjobbként is kedvez &rat biztositsunk!
Direkt nem hasonlitjuk 6ssze magunkat tapasztalgyartdkkal, akik részben az olcsé munkaer
biztosit6 és laza miségi kritériumokat tamaszt6 orszdgokban gyértjaké&eiket, alacsony miség
alapanyagokbdl, és olcsé termékekkel arasztjakpeieot.

Célunk, hogy a Wdrthsee-Etterschlag székhélxemiinkben a legkivalébb technoldgiai feltételek
mellett, a legmodernebb eljarasok hasznalatavatgyatermékeinket, kivalé alapanyagokbdl, kivalé
min ségben, mindezt majdnem azonos aron az alacsongégn olcso termékkel.

Tisztdban vagyunk szocidlis és szakmai falsgginkkel!

Termékeink minseget szamtalan oklevél bizonyitja, és kedv@ak mellett biztositanak kivalo
min séget, az anyagmieégb | ered rizikd nélkil. Amennyiben On kizér6lag cégiink tékmit

hasznalja fel az illesztések létrehozasahoz, dppstielel sséget vallalunk az illesztés maggéért.

Mi megbizunk termékeinkben és teljesitmenytnkben
Bizzon meg On is bennink!



Hegeszt elemek gyartasa

El készités és gyartas

Alapanyagkeént kizardlag DIN EN 10204 3.1. szabvsasrint
bevizsgalt nyersanyagokat hasznalunk fel.

A nyersanyag automatikusan keril a magas teljesjtm&ker
automatakba.

Vallalatunk az Gj DIN EN ISO 9001:2000 és DIN ENOS
14001:2005 szabvanyok szerinti hegeszapokat gyart, kivalé
min ségben a legmagasabb elvarasoknak is eleget téve.

Modern dupla nyomassal és hidegpréseléssel gyartipik EN
ISO 13918 szabvany szerinti hegesimeket.

A gyartasi procedurak optimalisan egymashoz vannakangolva, és eleget tesznek az érvényben
Iév biztonsagi, kbrnyezetvédelmi és mirségi el irasoknak.



SOYER hegesztelem gyarté centrum

Gyartas és tisztitas

A magas teljesitménygyartasi technoldgiak lehaté teszik nagy
mennyiség hegesztelem el dllitasat révid id alatt.

A legujabb sorjazo6 berendezések és egyéb hidegnkamgészitk
lehet vé teszik a preciziés hegesaliemek gyartasat barmilyen
hegesztési eljarashoz.

A gyartas befejeztével az olajat nagy teljesitmémgntrifugak
tavolitjak el.

A végs mosas, amely a hegesalemeket abszolut olaj mentessé
teszi, kilonlegesen hatékony médium ,perkléretitdhas forrd
leveg hasznalataval torténik.

A hegesztelemek gyartasaban, értékesitésében és szervizabesévilagszinvonalban vezetszerepet
téltink be!



SOYER hegesztelem gyarté centrum

Min ségbiztositas, csomagolas, tarolas és szallitas

A min ség folyamatos biztositasanak érdekében a gyadgst
vizsgald laborban mikroszképok, profil projektorok,
keménységvizsgalb és torés vizsgalb segitségéeal k.

Az ellen rzott hegeszielemeket egy berendezés automatikusan
szamolja, és a kereskedelmi forgalomban hasznaatyeagokra
osztja.

Nagy raktarkészletekkel rendelkeziink, és hibategebztési
min séget garantalunk. A hibas, magas utokoltségeketrgkd
hegesztések lehetége ki van zarva.

A szallitas vilagszerte gyors, és kedv@ron torténik. A
csomagolas kornyezetbaréat folidkban torténik, amelyyben
védik a hegesztlemeket a szennyedésekt| és az oxidalodastol.

A nemzetkdzi kereskedelemben is szamtalan kibtetés bizonyitja kompetenciankat. Szavatolt
min séget szallitunk kedvez aron!



Funkcio leiras

A fényives, ivhizasos csaphegesztésselban henger alaki hegestemek fémes felllethez vald villamgyors
hegesztésére alkalmas, és a DIN EN 14610-2005 &agitszerinti fényives hegesztés csoportjadhoz fartéz
eljarassal DIN EN ISO 13918 szabvany szerinti mesnesapok, tliskék, és belmenetes csapok, szigetiiskék,
hengerek és specialis csapok illesztése lehet8g@mm atmérj acél, hallo acél és igény szerint aluminium, réz
és titan fellletre.

Az ivhizasos csaphegesztés 3 varianst foglal magaba

- csaphegesztés keramiagyel

- csaphegesztés véaghzzal

- csaphegesztés rovid igirtam alatt

Aramforrasként egy hegesztési aramteszlolgal, amely egy folyamatos, lien és ersségben szabalyozhat6
feszlltséget biztosit. A haszndlat részletei ésdsok a DVS-Merkblatt 0902-ben és 0904-ben talédiatAz
eljaras biztositast a DIN EN ISO 14555 szabvanjelgggmagéba.

Csaphegesztés kerdmia gyvel (csapatmér3-30mm, hegesztési ithrtam 100ms-2sek.)

Csaphegesztés vaghzzal (csapatménB-12mm, hegesztési ithrtam 100ms-1sek.)

Csaphegesztés rovid irtammal (csapatméB-12mm, hegesztési ithrtam 20-100ms)

a hegesztcsap felfekszik a csap elemelkedik, a fényiv  a tsemerdl a folyé- a csap illesztve van
begyuijt kony olvadékba



Alkalmazasi példak — ivhuzasos csaphegesztés

A por6zus mentes ivhizasos csaphegesztés a taljzafban j6l ismert és gyakran hasznalt eljaras. A
nagy, 1-3mm mélységoemeriilés miatt ezt az eljarast 2mm-nél vastagabikafellleten szokas
hasznalni. Az ivhiizasos csaphegesztés nagyon nmagas2g illesztést eredményez, amely kilondsen a
magas biztonsagtechnikai kdvetelményeket tamasatkatatok soran lehet fontos. Az eljaras mar
bizonyitotta |étjogosultsagat szamos munkaterijetent példaul az acélszerkezet épitéshen, a
gépépitésben, a hajéépitésben, a magas- és méyEmpit a szigetelésben és még sok mas alkalmazasi
terlileten. Igény szerint az ivhlizasos csaphege3zt@isansat lehet alkalmazni.

- Ivhlzasos csaphegesztés keramiagy hasznalata mellett
A konvencionalis keramiagy feladata az, hogy elzéarja a hegesztési fellletatmoszfératdl. Egy
keramiagyr t csak egyszer lehet hasznélni. A hegesztés vagdiedkell torni az illesztett csaprol. A
minimalis hegeszfelllet vastagsag és a hegeszap aranya 1:4.

- Ivhlzésos csaphegesztés véghz hasznalata mellett
A véd gazos hegesztést altalaban 12mm atmdregesztcsapokig szoktak alkalmazni automata
hegesztési munkalatok soran. A vgéz el nye a keramiagy vel szemben az, hogy a hegesztés
elvégzésekor nem szilkséges még egy lépést beiatatnnkafolyamatba a keramiagy letoréséhez,
tovabba a védjaz jobban védi a hegesztési fellletet az atmda@spléAz eljaras sordn nem ajanlott
aluminium goly6t hasznalni a hegesatap csucsan. A minimalis hegeseliilet vastagsag és a
hegesztcsap aranya 1:8.

- Rovidciklusu ivhizasos csaphegesztés
A rovidciklusu ivhuzéasos csaphegesztés 10mm ajmbegesztcsapokig hasznalatos, és kisebb
bemeriilési mélységgel dolgozik, ami miatt az ej&i@éndsen alkalmas, ha vékony munkafeliletre
kell a hegesztcsapot illeszteni. Az eljaras soran nem sziksélgesimium golyét hasznalni a
hegesztcsap cstcséan. A minimélis hegedelilet vastagsag és a hegeszap aranya 1:8.

A kovetkez abrak a keramiagy s ivhlazasos, a védazos ivhazasos és a révidciklusa ivhizasos
csaphegesztési eljaras soran illesztett hegesgpokat abrazoljak.

ivhizasos csaphegesztés keramia- ivhizasos csaptésgeédgaz  rovidciklusu ivhizasos csaphe-
gy r hasznélata mellett hasznalata mellett gesztégyazdhasznalata
mellett.



Tandusitott min ség a termelésben, a biztonsagban

€s a managementben

- Min ségbiztositasi oklevél DIN EN

1SO 9001:2000 szerint, DVS-Dusseldorf,
Els kiadas 1996 / megujitas 2006

- kérnyezet management DIN EN ISO
14001:2006 szerint, Allianz Cert -
Munchen

Els kiadas 1999 / megujitas 2005

- alkalmassagi bizonyitvan DIN 18800 szerint - ellen rzott elektromagneses alkalmassag az EG-

a SOYER hegesztési munkakra, SLV- komfort el irasoknak megfeleén Bayern-
Munchen Munchen

- SOYER fejes csapok engedélyezése, - kompetens tanacsadas SLV-Halle diplomaval
Deutsches Institut fir Bautechnik-Berlin rendelkez szakemberekt

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a - TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a SOYER
SOYER csucsgyujtasos berendezésekhez  gyartaseért

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a - a telies SOYER termékcsalad U jelzése
SOYER ivhizéasos és rovidciklusu ivhizasos Bauregelliste A, Teil 1, Bauprodukt 4.8.17
berendezésekhez szerint, SLV-Minchen

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a - a telies SOYER termékcsalad U jelzése

SOYER univerzalis adagol6 berendezésekheallgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung Z-30.3-
- UL engedélyezés USA-ra és Kanaéra, UL 6 szerint, SLV-Mlnchen
international Germany — Frankfurt



Csaphegesztés radial szimmetrikus magneses
mez vel (SRM)

Az eljaras

A radial szimmetrikus magneses mezsaphegesztés (SRM) egy
magneses megxel stabilizalt fényiv segitségével lehed teszi az
olvadék optimalis biztositasat akkor is, ha a méelkiéet egyenetlenil
van foldelve. Ez az eljaras egy a vallalatunk difgjlesztett
egyedulallé eljaras.

El nyok

- kivalo illesztések kilalakra, bemerilési formaeahelési és torési
vizsgalatra

- a minimalis munkafeliilet vastagsaganak és a ae@ssp
atmér jének aranya 1:10

- 50% energiatakarékossag

- kevés hegesztési szikra

- kicsi és aranyos varrat

- vékony varrat olvadékrétek

- kifdjasi hatas ersen korlatozva

- keramiagyr hasznalata nem sziikséges

- hegesztési kiilonleges helyzetben is lehetséges



Technikai mutatok

Az elmult években sok német norma helyére lépetiuijopai norma. Szamtalan gyartasi iranyelvet
kellett atdolgozni, amelyek a csaphegesztés szetfjapohmérvadoak.

- DIN EN ISO 14555 ,fémes munkaanyagok fényivegphsgesztése” a DIN8563-10 helyett.
- DIN EN ISO 13918 ,csapok és keramiagyk a fényives csaphegesztéshez” a DIN32500-16tig és
a DIN 32501-1-tl -5-ig helyett.

A gyakorlati végrehajtasnal a DVS 0902 ,ivhuzasos/fves csaphegesztés” és a DVS 0904 ,fényives
csaphegesztés — gyakorlati tanacsok” ismektietgfrissebb kiadasaban leirtakat kell szentt ¢hrtani.

A DIN EN ISO 13918-ban a kovetkezablazatban leirt hegesesapok és keramiagy k méretei
vannak leirva. Ezen elemek roviditései az angolfetelgjiikb | ereded (D=Drawn Arc, F=Ferrule) és a
zarojelben talalhaté korabbi SOYER megjeloléstjaklte.

csap rovidités keramiagy r rovidités

menetes csap PD (MP) szaron kdzpontositott PF (KP)

menetes csap MD meneten kdzpontositott UF (KN)
menetes csap roviditett meneten kdzpontositott folyamatos

szarral RD (MR) furat RF (KR)

henger uD szaron kdzpontositott UF (KN)

bels menetes csap ID széron kdzpontositott UF (KN)

A német kiadas nemzetkozi skavidban DIN EN ISO 13918 szabvany szerinti rivienetes csapok
(PD) is engedélyezettek UF keramiagyel (Y méret ilyenkor nem érvényes). Ez a méreD¥ ER
MD-nek felel meg. Mi ezért megtartottuk ezt a méijfst

A j6 hegesztési eredmény alapfeltétele a SOYERd®m@sapok hasznalata. Ehhez a megfelel
tevékenységek tartoznak:

- a hegesztés dlészitése

- a hegesztési paraméterek kivalasztasa

- a hegesztési kivitelezése

DVS 0904 Merkblatt szerint.

Az arlista kiegészitéséhez felvettiik a révidciklbegesztcsapokat is, amelyek peremmel és menettel
(PS) vannak ellatva.



Technikai mutatok
SOYER ivhlzésos hegesesapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Méret

A SOYER hegesztsapok, tiiskék és hengerek megfelelnek a DIN EN13@18 szabvanynak. A
csapméretek a mellékelt tablazatokban olvashatd&anos tolerancia DIN ISO 2768-m szerint.
Csaphosszlsag alatt mindig a hegesztés uténi tsdgseétend Szallitaskor a SOYER hegeszsapok a
csaptipustol és a hasznalt eljarastol figgg2-4mm-el hosszabbak a névértéknél. Megvaltdrtato
méretekkel és hatérértékekkel bir6 hegesepokat elzetes megbeszélés szerint szallitunk.

Hegeszt csap alapanyagok és keménységi fokozatok

1. 6tvozetlen acél

A SOYER hegesztsapok standard 4.8 keménységi fokozatu acélbalikéesk EN 1SO 898 Teil 1
szerint, kivalé hegesztési tulajdonsagokkal:

- nyujtasi hatar (R) min. 340 N/mm

- htizasi hatar () min 420 N/mm

- hajlitas (A5) min. 14%

Ezek a specifikaciok a DIN EN ISO 13918 és DIN B3I 14555 szabvanyoknak felelnek meg.
Igény szerint a mechanikus analizis értékeit DINIBI204-3 szabvany szerint tudjuk dokumentalni.
A SOYER fejes csapokat S235J2G3 acélbol és C4bRkédszitik, és a kdvetkezulajdonsagokkal
birnak:

- nyuijtasi hatar (R) min. 350 N/mrf

- htizasi hatar () min 450 N/mm

- hajlitas (A5) min. 15%

Tovabba lasd EN I1SO 13918 és EN I1SO 14555.

A SOYER fejes csapokat és betonhorgonyokat a Béxpitéstudomanyi Intézet ellerizte (Zulassungs-
Nr. Z-21.5-1654).

2. Rozsda és savallo acél

A rozsda és savall6 SOYER hegeszapok az A2-50 (hegesztésre alkalmas) alapanyagbdlilnek, és

a kovetkez tulajdonsagokkal birnak:

- nydjtasi hatér (R 2 min. 210 N/mrA*)

- htizasi hatar () min 500 N/mm

- hajlitas (A) min. 0,6 d

Komolyabb rozsda és savellenallasi igény esetéb@®@hegesztésre alkalmas) alapanyagbdl is késziilhet
hegesztcsap.

*) Az alapanyag hideg emerevitése révén aréshatar magasabb.

Standard alapanyagok
A SOYER hegesztsapok illesztéséhez, kdvetelmény szerint, a Halah talalhato tablazatban leirtakat
kell figyelembe venni.



Technikai mutatok
SOYER ivhlzésos hegesesapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Fellletvédelem

A SOYER hegesztsapok rendszerint sima felllettel érkeznek. Igggyint a kdvetkezgalvanikus
fellletkezelésekre van lehsgg:

a) galvanikus cinkezés és kékchromatizalas

b) galvanikus rezezés

¢) galvanikus nikkelezés

A rétegek vastagsaga a DIN 267, Teil 9-ben lesiakint alakul. Ezzel a DIN 13, Teil 20 szerinti 6
toleranciahatért nem szabad elérni. Az a) felllkés szennyezi az olvadékot, ezért azt a hegmssai
csucsardl eltavolitjuk.

Hegeszt csap kivitelezés

A SOYER hegesztsapok megcsavart kivitelezésben csavart hegesmtcsal kertilnek szallitasra.
Min ségvizsgalatunk keretein beliil ezzel lelétvalik a folyamatos, kivalé miség biztositasa.
Tobbletkoltség fejében hegesesapjainkat igény szerint az oxidacio elkerilésieléiben
aluminiumgolyéval is ellatjuk (a valtoztatdsok jofgnntartjuk).

Olvadékbiztositas

A SOYER hegesztsapokat keramiagy vagy védgaz hasznalata mellett is lehet illeszteni. Egyedi
esetekben 10mm-nél kisebb atmérmegesztcsap esetén akar mindkét segédeszkéz nélkiilgzres
révidciklusu ivhazasos eljaras szerint hegesztiarkmmel és cslccsal ellatott hegesgapokat (FD
tipus). Minden esetben az olvadék szélesebb laszanhegeszicsap névleges atmée, ezt a
munkafelllet elkészitésénél figyelembe kell venni.

Menetes hegesztsap tipusok
A SOYER hegesztsapok alkalmazas szerint 4 kulénbdpusban léteznek:

1. MD tipus
Menetes csap folyamatos menettel, amely kdzelenpgrtart. A maximalis terhelés azonos egy 4.8
csavar terhelésével.

2. PDtipus
Azonos az MD tipussal, azonban a menet nem ny(pigramig. A menet nélkili rész atmger
megegyezik a menet véjatanal mérhdimeér vel. A maximalis terhelés azonos egy 4.8 csavar
terhelésével.

3. RDtipus
Menetes csapok folyamatos menettel kdzel a hegesrtsig, amely koriilbelll a hegeszaap
atmér jének méretére van csdkkentve. Ezaltal az olvatlékrgje alig lesz nagyobb a hegeszap
névleges atméjénél. A kisebb olvadék miatt azonban csokken a&begrsap teherbirasa is. A
maximalis terhelési hatar kb. 15%-al kisebb, mgyt 4.8 csavar maximalis terhelési hatara.

4. PStipus
Uj kivitelezés hegesztcsap peremmel és kup alaki gydjtocsucesal, valdolirmatos, a peremig
nyualé menettel. Ez a hegesesap tipus kilénésen az automatikus adagolastugaeds
csaphegesztéshez alkalmas. Bizonyos esetekben ErHignnélkilozheta véd gaz hasznalata, ha
a hegeszicsapot a révidciklusa ivhizasos eljaras hasznahbiifasztjik. A maximalis terhelés
azonos egy 4.8 csavar terhelésével.



Technikai mutatok
SOYER ivhlzésos hegesesapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Min ség és anyagbiztositas

A SOYER hegesztsapokat m (mittel-kbzép) méretezés szerint, DI, 2@il 2 szabvany szerint
szallitjuk. A min séghatar (AQL) 1,5 DIN 267, Teil 5 szerint. A hegeslemek szallitasi allapotukban
olajtdl és idegen agyagtél mentesek. A mennyiskgancia hatar a rendelt mennyiséghez képest +/- 5%
lehet. Az anyagbiztositdst a DVS-Merkblatt 09029 9uli) ,ivhlizésos fényives hegesztés” és a DIN
EN ISO 14555 ,fémes anyagok fényives hegesztésa\vemnyok részletesen taglaljak.

Rendelési utmutat6

A SOYER hegesztsapokat a mellékelt feltételek mellett szallitjdkminimalis rendelési mennyiség
EUR 23,- csomagolasi dij, szallitasi dij és altataforgalmi ado nélkil. Megkénnyitheti a rendelésia
rendelési szdm mellett a kdvetkeadatokat is emliti:

- hegesztcsap tipus

- hegesztcsap atmér

- hegesztcsap hosszusag

- alapanyag

- fellilet védelem

Példa:
SOYER hegesztsap MD tipus, M12 x 35, 4.8 nikkelezett.

A technikai valtoztatasok jogat fenntartjuk.



Technikai adatok

SOYER ivhuzésos hegesesapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Alapanyag
Csap alapanyag ISO/TR 15608 ISO/TR 15608 ISO/TR 15608 ISO/TR 15608
1 és 2.1 csoport 2.2, 3,4 és 5 csoport 8 és 10 csoport 21 és 22 csop.

S 235
4,8 (hegesztésre alk.) a b bZ) )
1.4301/X5CrNi18-10
1.4303/X5CrNi18-12
1.4401/X5CrNiMo17-12-2 b/a 1) b a -
1.4541/X6CrNiTi18-10
1.4571/X5CrNiMo17-12-2
Magyarazat: Bet jelzések magyarazata a hegesztési alkalmassaghoz:
1) 10 mm atmér ig és véd gaz -: nem hegeszthet
2) csak rovidciklust ivhizasos csaphegesztéshez a: jol alkalmazhat6 minden haszndlatra, ua. er atvitelre

b: korlatozottan alkalmazhat6 er atvitelre

c: korlatozottan alkalmazhaté, de csak h atadasra

1. Csoport:

2.1 Csoport:

2.2 Csoport:
3. Csoport:

4. Csoport:
5. Csoport:
6. Csoport:
8. Csoport:
10. Csoport:
21. Csoport:
22. Csoport:
Index b:

Csoport magyarazat:

Acélok, szavatoltan a legkisebb folysi hatartdl R.,,<460 N/mm?, és a kovetkez analizisértékekkel %:
C 0,25; Si 0,60; Mn 1,70; Mo 0,70°; S 0,045; P 0,045, Cu 0,40°, Ni 0,5°, Cr 0,3(0,4 &ntvény esetén)®,
Nb 0,05,V 0,12° Ti 0,05

h szerkezetileg kezelt finomszemcsés szerkezet acél, meghatérozott t réshatérral 360 N/mm?
<ReH<460 N/mm?

h szerkezetileg kezelt finomszemcsés szerkezet acél, meghatéarozott t réshatérral ReH>460 N/mm?
Nemesitett finomszemcsés szerkezet acél, rozsdaallé acélok nélkil, meghatarozott t réshatarral
ReH>360 N/mm?

Vanadium 6tévozott CR-Mo-(Ni) acélok Mo 0,7% és V 0,1%

Vanadium mentes CR-Mo acélok C 0,35%

Gazdagon vanadium 6tovozott CR-Mo-(Ni) acélok

Ausztenites rozsdamentes acélok

Ausztenites ferritikus rozsdamentes acélok (duplex-acélok)

Tiszta aluminium max. 1,5% szennyez déssel vagy 6tvozettel

Nem nemesithet aluminium 6tvozetek
magasabb érték megengedett, feltéve Cr + Mo+ Ni+ Cu+V  0,75%

Megjegyzés: az ebben a lapban talalhat6 alapars@gpdok kildnbdznek a DIN EN 1SO 14555:1998 szaghkan
talalhatoaktol.

jelglscg:ek Alapanyag Szabvany Mechanikai tulajdonséagok
PD; UD; (4,8 (hegesztésre alk.) ) EN ISO 898-1 Rpn>420 N/mm?; Rq,>340 N/mm?; As>14%
RD; ID |A2-50(hegesztésre alk)?  |EN I1SO 3506-1 Ry»>500 N/mm?; Ry,>210 N/mm?; A >0,6d
$235J2G3 + C450 EN 10025 R,>450 N/mm?; Ry;>350 N/mm?; As>15%

S 1.4301; 1.4303 EN 10088-1 Ry>540 N/mm?-780 N/mm?; R, ,>350 N/mm?; A;>25%
PS 4.8 (hegesztésre alk.) ¥ EN ISO 898-1 R,>420 N/mm?; Ry,>340 N/mm?; A;>14%
A2-50(hegesztésre alk)®  [EN ISO 3506-1 R,>500 N/mm?; R ;4,210 N/mm?; A >0,6d

D Btvozetlen acélok akkor hegeszthekt, ha a dermedés mértéke alacsony. Ez alagwet C0,18% tartalom
esetén adott. Az automata acélok alapsetnem hegeszthetk. A dezoxidacio tipusa legaldbb FN kell legyen.
2 A rozsdamentes alapanyagl hegessapok alapveen hegesztheek. Az automata acélok alapveh nem
hegeszthekk.
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SOYER ivhlzésos hegesesapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Iranyértékek a megengedett nyomatékokrol

Csap PD, MD 4.8* RD 4.8 csokkentett szar PD, MD A2-50 ** PD, MD A2-70
illesztés illesztés illesztés illesztés
menet Asp nyomaték | nyomaték Asch nyomaték | nyomaték | nyomaték [ nyomaték [ nyomaték | nyomaték
mm? Nm kN mm? Nm kN Nm kN Nm kN
M6 20,1 6,1 4,3 17,4 52 3,7 3,8 2,7 8,1 57
M8 36,6 15,0 8,0 30,2 13,0 6,6 9,5 4,9 19,8 10,4
M10 58,0 30,0 13,0 49,0 25,0 11,0 19,0 7,8 39,5 16,6
M12 84,3 53,0 19,0 70,9 45,0 16,0 33,0 12,0 69,2 24,3
M16 157,0 135,0 35,0 137,0 115,0 31,0 82,0 22,0 176,0 46,2
M20 245,0 260,0 55,0 214,0 225,0 48,0 160,0 34,0 343,0 72,2
M24 277,0 49,0 593,0 104,0

* L4sd DVS Merkblatt 0904, 2000 dec.
** Az A2-50 alapanyagl menetes csapok értékei amddesiik miatt az A2-70 alapanyagl csapok érékeagton

hasonléak. Ezért az anyacsavar nyomatéka novelReiba elvégzése javasolt.

Minimalis torési és tesztelési erk

Csap PD, MD 4.8* RD 4.8 csokkentett szar PD, MD A2-50
min. torési | tesztelési min. torési | tesztelési | min. torési| tesztelési

menet Agp er er Asch er er er er

mm? kN kN mm? kN kN kN kN
M6 20,1 8,44 6,23 17,30 7,29 5,38 10,05 3,85
M8 36,6 15,40 11,40 30,20 12,70 9,36 18,30 7,04
M10 58,0 24,40 18,00 49,00 20,60 15,20 29,00 11,10
M12 84,3 35,40 26,10 70,10 29,80 22,00 42,20 16,10
M16 157,0 65,90 48,70 137,00 57,50 42,40 78,50 30,00
M24 245,0 103,00 76,00 123,00 47,00

* Lasd EN ISO 898-1-1999

Hegesztési poziciok

ivhazasos csaphegesztés

ivhizasos csaphegesztés

rovidciklusu ivhluzasos

I

VeI < keramiagy r vel véd gazzal csaphegesztés
Hegesztési pozicié Csapatmér
ﬂ 25 mm 12 mm 12 mm
—> 16 mm - 10 mm
20 mm - 10 mm

Az adatok csak iranyértékek, a nyomatéaiéshatarok fliggenek a hegedelilet szilardsagtol és vastagsagatol.




