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SCHWEISSTECHNIK UND MEHR

SRM CSAPHEGESZTES — A FENYIVES CSAPHEGESZTES UJ VALTOZATA

Potencial nagy atmérdji hegeszt6csaphoz

Heidi Cramer, Andreas Jenicek, Marc Miiller, Miinchen, Giinter Forster, Karsten Hartz-Behrend, Jochen Schein,
Neubiberg, Heinz Soyer, Worthsee-Etterschlag

Az SRM csaphegesztés sordn egy radial szimmetrikus magneses mezd, védégazos atmoszféra segitségével
Ovja a fényivet a kiils6 behatasoktdl. Az eredmény: gazdasigossag, ismételhetd hegesztési mindség
segitségével, kifajasi probléma nélkiil. A gyakorlatban ez nagyon egyenletes és ellen6rzott illeszkedést jelent
a hegesztGcsap és a hegesztéfeliilet kozott, amelyhez raadasul nagyon alacsony energiafelhasznalas
sziikséges, és kismértékii szikra és olvadékképzidéssel jar.

1. dbra: hiively vagy anyacsavar
hegesztés magneses
mezGtamogatassal, a fényiv
egyenletes mozgatasa érdekében a
gy(rd alaku metszetben:
hlvelyhegesztés 6tvozott acélon, jé
olvadékréteggel (fent), egy
magneses mezd veszi kérbe a
hegesztés helyét és a véddgazzal
egyltt irdnyitja a fényivet (lent).

Az SRM  hegesztés  soran
(hegesztés radial  szimmetrikus
magneses mezo6ben) a fényivet a
hegesztés  helyén egy radial
szimmetrikus magneses mezo, arra
alkalmas  védégaz  atmoszféra
segitségével  védi a  kils6
behatasoktol, példaul olyan esetben,
amikor a munkafeluleten az &ram
egy iranyba aramlik. E kiegészits
vedelem nélkil sok esetben kifljas
veszélyezteti az ivhizésos
csaphegesztés  sordn  hasznélt
fényivet, mely egyenetlen

olvadékképzédést okozhat. Emiatt
a gyartd folyamatos mingség-
ellendrzésre kényszertil, de emellett
idéigényes termékellenérzést s
kénytelen végrehajtani DIN EN
ISO 14555 szerint.

Az () radidl szimmetrikus
magneses mezés eljaras komoly
segitséget tud nyujtani a fényives
csaphegesztés gazdasagosabba
tételében, mivel ismételhet6
illesztési mindséget  biztosit,
tulajdonképpen a kifujési problémat
teljesen kikiiszobdlve. Az SRM
eljaras egyik legfébb ismerve a
kilondsen egyenletes illeszkedés
hegesztécsap €s hegeszté felilet
kozott és az egyenletes
olvadékképzodés, minimalis
energiafelhasznalas és minimalis
olvadék illetve szikraképzodés
mellett.

El6nyok nagyméreti
hegeszt6csapra vonatkoztatva

Az SRM technoldgiaval
kiegészitett fényives csaphegesztés
az elso tapasztalatokra épiil, 2005-
bl [1], amikor 10 mm atméroji
hegeszt6csapokat voltunk képesek
illeszteni otvozott féem  felUletre.
2009-ben a Heinz Soyer
Bolzenschweilitechnik GmbH,
Worthsee, nagy kozonség eldtt
mutatta be a technoldgiat a Messe
Schweillen & Schneiden, kiallitas
alatt Essenben. Méar a bemutatd
alatt latszott az SRM eljaras altal
produkélt eredmények igen pozitiv
fogadtatasa, mely sorén specialis,
HZ1 tipust hegeszt6csapot hasznalt
a Heinz Soyer GmbH. Az SLV
Minchen, az ipar és a gép gyartok
részérél egyarant jelentkezett az
igény az eljards Kkiterjesztésére
nagyobb atméréjii  hegesztocsap

hasznélatahoz, valamint
kényszer poziciokban vald
hegesztéshez.

Az SRM technoldgia
tovabbfejlesztése soran sikertilt

az eljaras kis
energiafelhasznalassal és
egyenletes olvadék-

képzodéssel jard elényeit M12
és MI16 méreti hegesztd
csapokra kiterjeszteni. Ezeknél
a méreteknél is  sikerilt
optikailag kedvezoé illeszkedést
létrehozni,  amelyek  alig
igényelnek utdlagos olvadék
vagy szikra miatti kezelést. A
relevans ismerteté értékek és
hatarértékek meghatérozésa
egy kutatdbmunka keretében
zajlott, mely a Mincheni
Bajororszagi Kutatési
Alapitvany egyittmiikodésével
zajlott.

Az SRM technolégia
hasznossagara, 2005-ben, egy
véletlen sordn derilt fény. A
fényiv egyenletes
mozgatasanak céljabol
kordbban  féleg  magneses
mez6t hasznaltak, az MBP-
hegesztési eljarashoz hasonld
modon  (sajtolasos hegesztés
magnesesen mozgatott
fényivvel, 1asd 1. &bra). Ez, a
hivelybdl és anyacsavarbol
kialakitott hegesztési
technoldgia [2,3] méar évek ota
magneses mezd €s védbgaz
fedés kialakitasara alkalmas
plusz  berendezéssel egyditt
kaphat6 a piacon. A hegesztési
felulet magneses  mezével
torténé  lefedése a  nem
kivanatos fényiv Kitérés
elkerllése érdekében mar évek
oOta ismeretes, de csak egyedi



¢ 2. dbra: Az ivhlzasos
% SRM hegesztés
lefolydsanak abraja:

a fényiv magneses

L B B o befolydsolasa a teljes
homlokfellet
— egyenletes illeszkedését
1.acsap 2. elemel- \,'\ 5. a fény- eredményezi, teljes
1\ ’
érintkezik a kedés, a iv kialszik metszetek esetén is a
felulettel, bevezetd 3. a f6aram 4. egyenletes féaram kozbeni
kontaktus fényiv fazisanak kezdete,  fényiv mozgds észlelhetd rotacios
kioldasa befejezésképpen a teljes effektus mellett

a fényiv rotdlasa

metszetben

belulrdl kifelé

esetekben, példaul otvozott
alapanyagok hasznalata soran talalt
alkalmazasra.
Az SRM technolégia az
ivhizésos csaphegesztés
Kiterjesztése 6tvozott és otvozetlen
alapanyagokhoz, csaphegesztési
munkékhoz. Az olvadék védelmét
kereskedelmi forgalomban
megszokott védogazok (Argon és
CO, keverék gazok) biztositjék,
magneses fényiviranyitassal
kombinalva. Keramiagytri
hasznalata nem szilikséges. Az SRM
technoldgia jellemzéi a kovetkezék:
a) magas hegesztési mindség, sima
olvadékfelilettel, alacsony
bemertilési mélység és magas
terhelhet6ség

b) kifjas szegény hegesztési eljaras

c) koénnyen ismételhet

d) minimalis hegesztési energia és
ezért a munkafelilet minimalis
terhelése

e) barmilyen  hegesztési  pozicio
lehetséges (kad elhelyezkedés,
fuggoleges hegesztés, fej feletti
hegesztés)

Az M12 és M16 méretii
hegesztdcsapok szamara a
megfelel6 védégaz-magneses mezé
képzesére alkalmas berendezések
kifejlesztése utdn, magas terhelést
biré illesztéseket hataroztunk meg,
amelyek megfelelnek a DIN EN
ISO 14555 szabvany jelenlegi
hajlitasi és torési valamint beégési
forma kdvetelményeinek.

Egy nagyon egyszer(i berendezés
technikai kiegészitése

A 2. &brén a fényives, ivhizasos
csaphegesztés SRM  hegesztési
variansa  lathatd. A radidl
szimmetrikus  magneses  mezd
vezérlésétol eltekintve az eljarés
azonos a Vvédogazos ivhizésos
csaphegesztés  eljardsaval. A
foaram fazisa elétt aktivalodik a
magneses  mez6, ez  pedig
befolyasolja a fényiv
mozgathatosagat a csap és a
munkafelilet érintkezésének
tertiletén, teljes  keresztmetszet

3. dbra: kiegészité berendezések
eltérd védbgaz elvezetési
koncepciodval, a magneses mez6-
védGgaz lefedés kialakitasara

a) kis épitési méret, M12-ig

b) nagyobb berendezés M16
mérethez, megvaltoztatott
gazaramlasi irdnnyal

esetén is. A hegesztécsap
homlokzata a pillanat leforgasa

alatt egyenletesen megolvad,
Ugy, ahogyan az eddig ismert
hegesztési eljardsok soran is.
Ebben a fazishan a fényiv
hegesztécsap tengely  koérali
forgasat a novekvo rotécids

radiusz jelzi.
Az SRM technoldgia
berendezés technikai

kiegészitése nagyon egyszert.
Az M12 csapmérethez a
forgalomban  lévé  PH-3N
tipus, az M16 csapmérethez
pedig a PH-4L tipusu
hegesztépisztolyt — hasznaljuk,
melyeket egy optimalizalt,
SRM-végdogaz magneses
mez6s tekercesel latunk el (3.
adbra). Az M12 mérett
hegesztécsaphoz egy kompakt
berendezés is létezik (3a.
abra), amely alig nagyobb az
eddig hasznélatos védsgazos
berendezéseknél.



4. dbra: SRM-hegesztépisztoly M16
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hegeszt6csaphoz

—technoldgia illesztése
hegeszt6pisztolyhoz és a
hegeszt6fejhez is alkalmas, helyhez
kotott alkalmazas esetén is

Az M16 mérethez a berendezést a
megfelel6 méretben felnagyitottuk
(3b abra), ennél azonban a védsgaz
aramlasi irdnyat és a gaz elvezetés
koncepcidjat megvaltoztattuk. A
magneses mez6 vezérlése a BMK-
16i inverteres aramforrassal (M12-
ig) és a BMK-30i-vel (M16-ig) egy
kiegészité SRM-modulon keresztll
torténik. Ezek az  inverteres
aramforrasok kifejezetten az SRM
technologiéhoz késziiltek.

Az SRM hegesztéshez nem
szlikségeltetik komolyabb képzés.
A csaphegesztési paramétereket,
ahogy az szokas, a csaphegeszto
pisztolyon, csaphegeszto fejen és az
aramforrason keresztil lehet
beéllitani. Ehhez jon még az SRM-
magneses mez§  aramerejének
beéllitésa, maximum 15 A
nagysagl  lépésekben,  méagnes
tekercstdl fliggoen.

4. abra megmutatja, hogy a
magneses tekercset az adaptalt
magneses mez6 ellatasahoz  a
PH-4L tipusy csaphegeszto pisztoly
talpazatara helyeztlk, elektromos
csatlakozassal. Ez  alapvet6en
hasznalhaté a hegeszt6asztalokon
hasznalt hegeszts fejeknél is.
VVédogazként a tiszta argon mellett
2,5, 10 vagy 18% CO, tartalmi
keverék gadzok is hasznalhatoak. Az

SRM  hegesztési munkalatoknal
olvadékképzddés és terhelhetéség
szempontjabél nagyon jol megfelelt
az Ar + 10% CO, tartalmu keverék
gaz.

Hasonlé eredmények M12 és M16
méretli hegeszt6csapoknal

Eredmények M12 csapoknal

Az SRM  csaphegesztésnél
alkalmazott iranyitott fényiv hatasa
kilondsen a beégési geometrian
latszik meg. A nagyon egyenletes
olvadék képzodés hasonlit a
csucsgyUjtasos csaphegesztés soran
tapasztaltakéhoz, ahol a bemerilés
mértéke igen csekély. A létrehozott
illesztések  terhelhetéségét  egy
egyszert hajlitasi vizsgalattal, vagy
DIN EN ISO 14555 szabvany
szerinti torési vizsgalattal
ellendrizhetjik.

Az 5. dbra egy M12 méreti,
S235 alapanyagl  hegesztécsap
beégesi formajat abrazolja, amely
az 5.8 szilardsagi osztalyban kb.
560 MPa torési fesziltséget bir Ki.
Az 5.a dbra a DIN EN ISO 14555
szabvany szerinti torési helyzetet
dokumentalja. Ebben a példaban a
torés 50,5 KN erokifejtés utan
keletkezett be. A metszetben (5b.
abra) egy tipikus, egyenletesen
vékony és hiba nélkiili beolvadasi
réteg latszik a munkadarab és a
hegeszt6csap kozott. A bemertilés
mértéke 0,5 mm. A dudor teriiletén
az olvadék vastagsdga Kicsit
nagyobb. Ez a beégési geometria
nagyon alacsony porusképzédést és
szakadasképzédést  eredményez,
Otvozetlen anyagok hegesztése
soran.

Az olvadékba val6 bemer(lés
soran csak nagyon Kkevés
olvadék szorul ki, melynek
soran egy nagyon sima és
egyenletes varrat geometria
képzodik.

A 6. dbra statikai adatokat
tartalmaz az SRM technoldgiai
hegesztés torési eredményeinek
0sszehasonlitaséhoz M12 méret
mellett, vedodgazos és
keramiagytris  hegesztésnél,
azonos forrasbél szarmazé
alapanyagok hasznalata mellett.
Minden varianst 20 tOrési
vizsgalat tamaszt alg, S235
szilardsagu hegeszt6csap
hasznalata mellett, 10 mm
vastagsagu munkafellleten,
S355-hél.

A torés az Osszes esetben a
csapban keletkezett. A hasznalt
alapanyagra csak a 49 és 52
KN kozotti toreési erosseg utal.
A kozépérték 50,3 és 50,6 KN
kozott alakul.

7. abra a hasznalt hegesztési
adatokat tartalmazza a
kildnbdzo hegesztési
variansokhoz. Az &bra M12
méretli csapok beégését és
optikai megjelenitését
tartalmazza, a 6. &bran
felsorolt kilénb6z6 ivhizésos
varidnsokat  hasznalva. Az
Osszehasonlitashoz a keramia-
gyiiris hegesztéseket kb. 6 KJ
erével, a véddgazos
hegesztéseket kb. 5 KJ erével
az SRM-hegesztéseket pedig
kb 4 KJ erével végeztiik el. Az
SRM technoldgidval szemben a
keramiagytrts €és védogazos
eljarasok 4 KJ erd
hasznélatakor az illesztésnél
hidnyossagokat mutatnak fel.

5. dbra: egy S235 alapanyaghbdl
készilt (5.8 szilardsagi osztaly),
M12 méret(i hegeszt6-csap SRM
hegesztésének nézete és
keresztmetszete. A torési vizsgalat
a hegeszt6csapban okozott torést
a) teljes olvadékképzbdés, torés a
csapban, torési erd: 50,5 KN,

b) egyenletes, vékony olvadék-
réteg, minimalis beégési mélység,
hegesztési hiba nem észlelhetd



31 1

40

EL]

a7

EL]

Biliniream: 499 kN

SREM Fosramikilni Bchanigan

6. dbra: 6sszehasonlitd hegesztések torési statisztikai
M12 méretben — 20 ellen6rzés minden variansra, a
térés minden esetben a hegeszt6csapban kovetkezett
be, hegeszt6csap alapanyag S235 (5.8 szildrdsagi
osztaly) azonos forrasbdl, a hegesztési adatokért lasd
7. dbra; az SRM hegesztési eljaras biztonsaga és
reprodukalhatdsaga azonos a konvencionalis
hegesztési eljarasokéval

7. abra: kulonboz8 ivhuzdsos csaphegesztési varidnsok osszehasonlitdsa M12 hegesztScsappal S235 (5.8
szilardsagi osztdly); 6sszes csap ugyanabbdl a gyartasbdl vald, munkafelilet alapanyag: S355, 10 mm vastagsdg

SRM csaphegesztés

Keramiagytiriis hegesztés

VéddGgazos hegesztés

Aramer&sség: 800 A Aramerdsség: 960 A Aramerdsség: 960 A
Hegesztési id6tartam: 220 ms Hegesztési idétartam: 240 ms Hegesztési idGtartam: 240 ms
SRM 315 mA SRM: nincs SRM: nincs

Csapforma: HZ1 Csapforma: PD Csapforma: PD

Védbégaz: M21 — ArC - 18
Véd6gaz mértéke: 10 |/perc

""I SRMTECHNOLOGY

f saphegesztes

g MA MAR [53)

Védoégaz: M21 - ArC - 18
Véd6gaz mértéke: 10 I/perc

@M = GERMANY
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Az SRM eljaras alacsony
energiafelhasznalasa kilondsen a

kicsi  olvadékképzbédésen és

vékony olvadékréteg képzédésén
keresztil szembetiino.
eredményeként
kétség nélkul kijelenthetd, hogy az
SRM csaphegesztés  statikus
hajlitasi  és  torési  terhelés
tekintetében és reprodukalhatosag

Vizsgalataink

tekintetében is innovativ
alternativat kinal a konvencionalis
csaphegesztési eljarasok

(keramiagytriis és  véddgazos

csaphegesztés) mellett.

8. dbra: egy M 16 x 60 méretd
hegeszt6csap SRM hegesztésének
nézete és metszete S355
hegesztéfeliiletre;

a) hajlitasi fok 60° felett megfelelének

tekinthetd, b) vékony olvadasi réteg,

kozépen enyhén vastagabb a véddgaz

hatasdra
Hegesztési feltételek: dramer@sség:

1170 A, hegesztési id6tartam: 220 ms,

elemelkedés mértéke: 2,8 mm,
bemertlési mélység: 0,6 mm, SRM

mezG6: 1100 mA, hegesztési energia: 6,0

KJ, védégaz: M21 - ArC-18

Egy masik kisérlet sorozat soran
a torések az alapanyagban
keletkeztek, melynek oka az
munkafeliiletben  keresends. Az
eljaras alapos felillet elokészitést, a
védégdz és a  hegesztési
paraméterek korultekintd
megvalasztasat igényli.
Amennyiben ezekre nem keril sor,
nem zérhato ki hiba keletkezése az
eljaras soran.

Eredmények M16 méretli
hegesztGcsap esetén

A hajlitasi vizsgalatokat
probléma nélkil sikerilt elvégezni
SRM  technoldgia alkalmazésa
mellett, M16 méreti
hegesztdcsapok hasznalatanal,
amikor az alkalmas hegesztési
paramétereket és hatarértékeket
betartottuk. A 8. dbra egy M16
méretli csap SRM hegesztésének
keresztmetszetét mutatja 6,0 KJ
hegesztési  energia  hasznalata
mellett. Kiilalak és beégési forma
tekintetében a hegesztés hasonlit az
eddig tapasztaltakhoz M12 meéretii
hegesztdcsappal. A hegesztési
idétartamot nem kell hosszabbra
venni, mint a kisebb méreti
hegesztécsapok illesztése esetén. A
megfelel6  olvadék  képzodése
érdekében az aramerdsséget kell
900 A-rél kb 1200 A-ra emelni,
valamint a tekercs aramerdsségét
kell a nagyobb SRM berendezésnek
megfeleléen a 3b abra szerint 1,1
A-ra megemelni. Egy ezzel azonos,
keramiagyirts csaphegesztés
esetén ennél a csapatmérsnél 18 KJ
energiat kell felhasznalni.

A redukalt és egyenletes beégés
miatt a munkafelilet terhelése

csokken. Azonos beégést a
kifajas mértékére valo
tekintettel példaul egyoldali
foldelés mellett érhetiink el. A
statikai torési vizsgalatoknal
egy M16 méretli hegesztécsap
illesztésénél Argon és Ar +
18% CO, védbégdz haszndlata
mellett a torés a
hegesztécsapban torténik, kb.
560 N/mm® erd kifejtése
esetén. Az M16  méreth
hegeszt6csap eredményeit
tekintve Kijelentheté, hogy az
SRM  hegesztés 12 mm
atméronél nagyobb
hegeszt6csapok illesztésében is
potencialis alternativat kinal.

Magas eljarasi biztonsag,
kényszerhelyzetben is

Az SRM technoldgia elénye
vilagosan megmutatkozik a
kényszerhelyzeti illesztések,
példaul egy fliggdleges illesztés
soran, a falon (PC-helyzet). A
9. dbra egy M12 hegeszt6csap

illesztését mutatja PC
helyzetben, M21 — ArC - 18
védsgaz és magnes

mezégeneralé elem hasznalata
mellett, Otvozetlen fellleten
kivitelezve. Ha megvizsgaljuk
a 9. abran lathatd illesztés
fels és alsé oldalat, hasonlé
olvadékképzodést talalunk. A
metszetben alig latszik a
kilonbség a PC helyzetben
tortént hegesztés és a PA
(kadhelyzet =  alapanyag
vizszintes) helyzetben tortént
hegesztés kozott.

9. dbra:

SRM hegesztés kényszerhelyzeti, PC

pozicidban (fuggblegesen, falon) M21 —

ArC — 18 véddgazzal és magneses mezé

kiegészit6 elemmel, csap: M12, S235,

- ' alapanyag: S355, hegesztési feltételek:

aramerdsség: 900 A, hegesztési

idGtartam: 170 ms, elemelkedés

; mértéke: 2,0 mm, bemeriilés mértéke:
Unterseite " 0,5 mm, védégaz: M21 — ArC — 18

-
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A 10. abran M16 méreti
hegesztécsapok SRM hegesztései
lathatéak, amelyeket PC helyzetben
(fuggoleges falon) végeztek M21 —
ArC - 18 védégdz hasznalata
mellett. A 10a abran lathat6 SRM
hegesztés a hegesztés felss felén is
teljes olvadékképzsdést okozott. A
torési  vizsgalatnak az illesztés
megfelelt. Ezzel ellentétben a 10b
abran lathaté hegesztést SRM
magneses mezd nélkil hajtottuk
Végre, azonos hegesztési
paraméterek hasznalata mellett, am
ez a hegesztés a fels6 felén
egyenetlen olvadékképzddést
mutat. Ez a hegesztés a torési
vizsgélatnak nem felelt meg. Az
olvadékban tortént torésnél a felsé
félben 1évé  egyenetlenségekre
lehetlink figyelmesek.

Az SRM hegesztési eljarast az
illesztések jo reprodukalhatsaga
tinteti ki, ami mindenek el6tt a

minimalis  kifGjasi  mértéknek
kdszonhets. Ezt részben egyoldald
hegesztések elvégzésének
ellenérzésével siker(l
alatdmasztani. Az SRM eljarast
ezért eljarasbiztonsagat tekintve
legaldbb egy szinten lehet emliteni
az eddig ismert eljarasokkal.

Az autéépitésben érdekelt elsé
felhaszndlék a technika Kkivalo
eljarasbiztonsagarol szamoltak be.

Egy folyamatosan
tovabbfejlesztett technoldgia

Az SRM hegesztés M12 és M16
méreti  acél hegesztdcsapok
Otvozetlen és 6tvozott alapanyaghdl
torténo illesztésének jo
reprodukélhatésagaval megfelel a
DIN EN ISO 14555 szabvany
kovetelményeinek. Ezt a torési és
hajlitasi vizsgalatok mellett anyag
ellendrzés is alatamasztja.

Az SRM hegesztéseket az

alacsony energia felhasznalas
kovetkeztében az egyenletes
Olvadékképzsdés és beégeés
jellemzi. Az eljards kozben
hasznalt Radial Szimmetrikus
Magneses mez6 megfeleld
mértékben védi a fényivet a
kifajas ellen, kényszerhelyzeti
hegesztés esetén is. A tiszta
argon és Argon max 18% CO,
résszel M16 méret(
hegesztécsapig (6tvdzetlen
acél) felelnek meg. Az SRM
hegesztéshez egy hatékony
méagneses mez6, védogaz és a
hegesztési paraméterek pontos
beallitasa sziikséges.

A berendezés Kkiegészitése
sok esetben lehetséges, mar
meglévé  hegeszté  inverter
esetén is. Hegesztopisztolyok
és hegesztd fejek esetén a
magneses mezoét képzd elem
felszerelése problémamentes.

10. dbra: M16 méret(, S235 alapanyagbdl készilt csapok SRM hegesztése S355 alapanyagu hegesztéfeliletre
kényszerhelyzeti, PC pozicidban (fligg6leges falon), M21 — ArC — 18 védGgaz hasznalata mellett a torési
vizsgalat el6tt és utdn; a) SRM technoldgiaval: egyenletes olvadékképzGdés a csap also és felsé felén, a
hajlitasi vizsgalat 60° felett megfelel6nek tekinthetd; b) SRM technoldgia nélkiil: olvadék képzGdés a
hegeszt6csap felsd felén nem elégséges, a torés részben az olvadékrétegben tortént, lathatd az olvadék
rétegz6dése; hegesztési feltételek: aramerGsség: 1380 A, hegesztési id6tartam: 200 ms, elemelkedés
mértéke: 2,7 mm, védbgaz: M20 — ArC — 10 (képek: Soyer (1b, 2, 3), SLV Miinchen)
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A mar tobbszér helyt allt SRM
technologiat folyamatosan
tovabbfejlesztjuk. A hegeszthet6
csapmeret ndvelése mellett jelenleg
a létrehozott illesztés
terhelhetéségének novelése, ezen
belul is az anyagfaradas esélyének
csokkentése  ciklikus  terhelés
mellett, képezi a  kutatdsok
kdzéppontjat.

A Kkiadvanyban szereplé mérési
eredmények egy részét egy aktualis
SRM  hegesztési  kutatési  €s
fejlesztési munkabol vettlik, melyet
a Mincheni Bajororszagi Kutatasi

Alap (Bayerische
Forschungsstiftung, Minchen)
tdmogat.
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