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SOYER Bolzenschweif3technik — bizonyosan a jobbik kapcsolat

Cégprofil

40 éves szakmai tapasztaltunkkal mi vagyunk vilag egyik vezetd
vallalata a csaphegesztési technolégia terén. Tevékenységiink
magdban foglalja a csaphegesztési termékek tervezését,
gyartasat, drusitdsat, szallitdsat és szervizelését.

A SOYER termékek megfelelnek a legkiilonfélébb elvarasoknak,
tobbszor bizonyitottak madr, és vildgszerte alkalmazzdk 6ket.

Komplett csaphegesztési szolgaltatdst nydjtunk — mindezt sajat
cégiinktdl. Ha SOYER terméket vasarol, kizardlag ellendrzott
mindségli csicsterméket vasarol. A megvasarolt hegesztéelemek
megfeleld hasznalatdhoz sziikséges tandcsadds bérmentve jar a
termék megvasarlasihoz!

Qualifikacio

Villalatunkat tobbszorosen tlintették ki a technoldgidért, a
design-ért, a biztonsagért és az innovaciéért. Vallalatunk DIN
EN ISO 9001:2000 és DIN EN ISO 14001:2005 szabvany
oklevéllel rendelkezik.
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Kizarélag bevizsgalt mindségii termékeket forgalmazunk, amelyeket a
lehetd legjobb kémiai tulajdonsdgi alapanyagokbdl készitiink, a
hegesztési munkdlatok zavartalan végrehajtdsa €s a kivalo illesztési
mindség érdekében.

Ivhizdsos csaphegesztés

Az ivhizdsos csaphegesztés elsésorban henger alakd hegesztéelemek
automata vagy félautomata felhegesztésére szolgal fémes feliiletre.
Aramforrasként egy hegesztési dramtereld szolgil, amely egy
folyamatos, idében és er6sségben szabdlyozhato fesziiltséget biztosit.
A hegesztési idétartam kb. 0,1-2,0 mdsodperc. A SOYER
hegesztOcsapok specidlis eljardssal késziilnek, ezért a gyartasi eljaras
arat nem lehet 6sszehasonlitani mds gyartasi eljardsokéval.

Ez az eljaras a kovetkez6 eldnyoket nytjtja:

- bemeriilési mélység kb.1-3mm

- hegesztdfeliilet minimalis vastagsdga 2mm

- az eljarasi varidnsok szabadon valaszthatéak

- magas minOségii hegesztési illesztések

- kivalé alkalmassag olyan hegesztési munkalatok elvégzéséhez,

ez

amelyek sordn a biztonsagi eldirdsok kiemelt szerepet jatszanak.



SOYER csaphegesztési technologia —
bizonyosan a jobbik kotés

Fontos informacidk vasarlashoz és a technolégiarol

Mélyen tisztelt Vasarld!

Megtisztel minket, hogy ezzel a katalégussal informéciét nydjthatunk Onnek
vallalatunkrdl, kiilonosképpen termékeinkrdl és kedvezd drainkrol. A biztos és jo
mindségl illesztés soha nem egy tényez6n miilik, hanem tobb tényezd egyiittes
eredménye. A mi teljesitmény és siker faktoraink a kovetkezok:

Magas kompetencia

40 éves muilttal rendelkezd €s a vilag egyik vezetd csaphegesztés technoldgia
vallalataként kivalé mindségii terméket kindlunk a csaphegesztés teriiletén,
mindent egy kézbdl.

Sajat hegesztiocsap gyartas

Magas mindségli hegesztGcsapokat gyartunk, amelyek a legmagasabb
elvardsoknak is megfelelnek — 100% made in Germany. A legtijabb fejlesztésiink
a csokkentett méreti peremmel rendelkez6 hegesztdcsapok, amelyek felhegesztés
utan lehetdvé teszik a csapmenet teljes hosszdban valé hasznalatat.

OKklevéllel kitiintetett minéség és biztonsag

Az épitdiparban hasznalt hegesztések a BRL A, Teil 1, Bauprodukt 4.8.17, illetve
a Z30.3-6 Zulassungsbescheid szerinti U-jelzést kovetelik meg. Véllalatunk
rendelkezik ezzel a jelzéssel!

Ezért az 6sszes SOYER szdllitméany U jellel van megjelolve!

Kedvez6 dron juthat hozza bevizsgalt mindségi termékekhez, amelyek jogi
viszonylatban is magas biztonsagot nydjtanak, ha kareset 1ép fel.

Innovacié

Az 1j hegesztési varidnsok és hegesztcsapok kifejlesztésével j tdvlatokat
nyitunk meg a csaphegesztési technolégiaban.

Kedvez6 aru és gyors szallitas

Cégiink vildgszerte kedvezd dron és gyorsan szdllit. Gy6zddjon meg réla!
Keressen fel minket a www.soyer.info.hu oldalon.
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Minoségi hegesztocsap egyenesen a gyartotol

A csaphegesztési technoldgia jogi alapjai

A hegesztécsapok gyartdsdhoz a legalkalmasabb, ha vizsgdlt mindségili alapanyagokat hasznédlunk a
legjobb mechanikai és kémiai jellemzdkkel, és ezeket az optimalis készitési eljarassal gyartunk, és
megfeleld médon ellendrziink. Ha ezt tessziik, jelentdsen csokkenthetjiik a hibds hegesztésekbdl adédo
esetleges jogi kovetkezményekkel és koltségekkel jaré karesetek lehetdségét. Ez a céltudatossag
cégkultirank része. Ismerjiik a piac igényeit, és azoknak megfelelen cseleksziink!

Kival6 minéségii hegesztdcsapokat kinalunk Onnek — egyenesen a gyartotol.

A legjobb nem mindig a legolcsébb. Célunk, hogy a legjobbként is kedvezé arat biztositsunk!
Direkt nem hasonlitjuk 6ssze magunkat tapasztalatlan gyartokkal, akik részben az olcs6 munkaerdt
biztosit6 és laza mindségi kritériumokat tdmaszt6 orszagokban gyartjak termékeiket, alacsony mindségl
alapanyagokbdl, és olcsé termékekkel drasztjak el a piacot.

Célunk, hogy a Worthsee-Etterschlag székhelyt tizemiinkben a legkivalobb technoldgiai feltételek
mellett, a legmodernebb eljardsok haszndlataval gyartsuk termékeinket, kivalé alapanyagokbdl, kivalo
mindségben, mindezt majdnem azonos dron az alacsony mindségii, olcsé termékkel.

Tisztdban vagyunk szocidlis és szakmai feleldsségiinkkel!

Termékeink mindségét szamtalan oklevél bizonyitja, €s kedvezd drak mellett biztositanak kivalo
mindséget, az anyagmindségbdl eredo riziké nélkiil. Amennyiben On kizardlag cégiink termékeit

hasznilja fel az illesztések létrehozasahoz, ugy teljes feleldsséget vallalunk az illesztés mindségéért.

Mi megbizunk termékeinkben és teljesitménylinkben
Bizzon meg On is benniink!




Hegesztoelemek gyartasa

El6készités és gyartas

Alapanyagként kizar6lag DIN EN 10204 3.1. szabvany szerint
bevizsgalt nyersanyagokat hasznalunk fel.

A nyersanyag automatikusan keriil a magas teljesitményii tekerd
automatdkba.

Villalatunk az 4j DIN EN ISO 9001:2000 és DIN EN ISO
14001:2005 szabvanyok szerinti hegesztdcsapokat gyart, kivalo
mindségben a legmagasabb elvardsoknak is eleget téve.

Modern dupla nyomdssal és hidegpréseléssel gyartjuk a DIN EN
ISO 13918 szabvany szerinti hegesztéelemeket.

A gyartasi procedirak optimalisan egymashoz vannak hangolva, és eleget tesznek az érvényben
1évé biztonsagi, kornyezetvédelmi és minoségi el6irasoknak.



SOYER hegesztoelem gyart6é centrum

Gyartas és tisztitas

A magas teljesitményl gyartasi technoldgidk lehet6vé teszik nagy
mennyiségii hegesztéelem elddllitdsat rovid id6 alatt.

A legtjabb sorjazoé berendezések és egyéb hidegnyomd kiegészitok
lehet6vé teszik a precizids hegesztéelemek gyartasat barmilyen
hegesztési eljarashoz.

A gyartas befejeztével az olajat nagy teljesitményli centrifugdk
tavolitjak el.

A végsé mosds, amely a hegesztd elemeket abszolit olaj mentessé
teszi, kiilonlegesen hatékony médium ,,perkléretilénnel” és forrd
levegd haszndlatdval torténik.

A hegesztoelemek gyartasaban, értékesitésében és szervizelésében vilagszinvonalban vezeto szerepet
toltiink be!



SOYER hegesztoelem gyart6é centrum

Minéségbiztositas, csomagolas, tarolas és szallitas

A mindség folyamatos biztositdsdnak érdekében a gyartast egy
vizsgdald laborban mikroszképok, profil projektorok,
keménységvizsgal6 és torés vizsgald segitségével ellendrzik.

Az ellendrzott hegesztoelemeket egy berendezés automatikusan
szdmolja, és a kereskedelmi forgalomban haszndlatos csomagokra
osztja.

inm

Nagy raktarkészletekkel rendelkeziink, és hibatlan hegesztési
mindséget garantdlunk. A hibés, magas utokoltségeket generdlod
hegesztések lehetOsége ki van zarva.

L

A szallitas vilagszerte gyors, és kedvezd aron torténik. A
csomagolds kornyezetbarat folidkban torténik, amelye egyben
védik a hegesztOelemeket a szennyezO0désektdl és az oxidalddastol.

A nemzetkozi kereskedelemben is szamtalan kitiintetés bizonyitja kompetenciankat. Szavatolt
mingséget szallitunk kedvezé aron!



Funkcio leiras

A fényives, ivhizdsos csaphegesztés elsésorban henger alaki hegesztéelemek fémes feliilethez valé villaimgyors
hegesztésére alkalmas, és a DIN EN 14610-2005 szabvany szerinti fényives hegesztés csoportjdhoz tartozik. Az
eljarassal DIN EN ISO 13918 szabvany szerinti menetes csapok, tiiskék, €s bels6 menetes csapok, szigetelOtiiskék,
hengerek és specidlis csapok illesztése lehetséges 3-30mm atmérdji acél, hdall6 acél és igény szerint aluminium, réz
és titan feliiletre.

Az ivhiizadsos csaphegesztés 3 varidnst foglal magéba:
- csaphegesztés keramiagytriivel

- csaphegesztés védogazzal

- csaphegesztés rovid iddtartam alatt

Aramforrasként egy hegesztési dramterelé szolgél, amely egy folyamatos, idében és erdsségben szabdlyozhat6
fesziiltséget biztosit. A haszndlat részletei és tandcsok a DVS-Merkblatt 0902-ben és 0904-ben taldlhatéak. Az
eljaras biztositast a DIN EN ISO 14555 szabvany foglalja magaba.

Csaphegesztés keramia gytirtivel (csapatmérd 3-30mm, hegesztési idotartam 100ms-2sek.)
Bolzenhalter

Stud holder
Kerarikring Bolz=n
Caramic famule r l
Wrkstick
Workpiace

Csaphegesztés véddgazzal (csapatmérd 3-12mm, hegesztési idétartam 100ms-1sek.)
Bolzenhalter  Schutzgasglocks

Stud hoiger  Protective gas shroud
=5
Schutzgas F w
Shaiging Blzen
[as — Stud l

Wrkstlck
ok piace

Csaphegesztés rovid idotartammal (csapatmérd 3-12mm, hegesztési idotartam 20-100ms)

Einstallschraube Balzenhaltsr
Adjusting screw Stud holgar

il | L]
- T l
S i

Werkstock
Abrkpiace
a hegesztdcsap felfekszik a csap elemelkedik, a fényiv  a csap belemeriil a folyé- a csap illesztve van
begyujt kony olvadékba




Alkalmazasi példak — ivhiazasos csaphegesztés

A pordzus mentes ivhiizdsos csaphegesztés a teljes fémiparban jol ismert €s gyakran hasznalt eljards. A
nagy, 1-3mm mélységili bemeriilés miatt ezt az eljarast 2mm-nél vastagabb munkafeliileten szokds
haszndlni. Az {vhizdsos csaphegesztés nagyon magas mindségi illesztést eredményez, amely kiillonosen a
magas biztonsdgtechnikai kdvetelményeket tdmaszté munkalatok sordn lehet fontos. Az eljards mar
bizonyitotta létjogosultsdgat szamos munkateriileten, mint példaul az acélszerkezet épitésben, a
gépépitésben, a hajéépitésben, a magas- és mélyépitésben, a szigetelésben és még sok mas alkalmazasi
teriileten. Igény szerint az {vhiizasos csaphegesztés 3 varidnsat lehet alkalmazni.

- Ivhiazasos csaphegesztés keramiagyiirii hasznalata mellett
A konvenciondlis kerdmiagytirti feladata az, hogy elzdrja a hegesztési feliiletet az atmoszfératol. Egy
kerdmiagytiriit csak egyszer lehet haszndlni. A hegesztés végeztével le kell torni az illesztett csaprél. A

minimdlis hegesztdfeliilet vastagsag és a hegesztécsap ardnya 1:4.

- Ivhizasos csaphegesztés védégaz hasznalata mellett
A véddgazos hegesztést dltaldban 12mm atmérdjii hegesztdcsapokig szoktdk alkalmazni automata
hegesztési munkélatok sordn. A védOgdz eldnye a keramiagyliriivel szemben az, hogy a hegesztés
elvégzésekor nem sziitkséges még egy 1épést beiktatni a munkafolyamatba a keramiagytiri letoréséhez,
tovabbd a véddgaz jobban védi a hegesztési feliiletet az atmoszfératdl. Az eljaras soran nem ajanlott
aluminium goly6t haszndlni a hegesztdcsap csticsan. A minimalis hegesztdfeliilet vastagsag és a
hegesztdcsap ardnya 1:8.

- Rovidciklusu ivhiizasos csaphegesztés
A rovidciklusu ivhiizdsos csaphegesztés 10mm atmérdjii hegesztOcsapokig haszndlatos, és kisebb
bemeriilési mélységgel dolgozik, ami miatt az eljaras kiilonosen alkalmas, ha vékony munkafeliiletre
kell a hegesztécsapot illeszteni. Az eljards sordn nem sziikséges aluminium golydt haszndlni a
hegesztdcsap csicsan. A minimélis hegesztofeliilet vastagsag és a hegesztdcsap aranya 1:8.

A kovetkez0 abrak a keramiagytriis ivhiizasos, a véd6gazos ivhiizdsos és a rovidciklusu {vhizasos
csaphegesztési eljaras sordn illesztett hegesztdcsapokat dbrazoljak.

ivhizasos csaphegesztés keramia- ivhuzdsos csaphegesztés véddgdz  rovidciklusi ivhizdsos csaphe-
gytirli hasznélata mellett haszndlata mellett gesztés véddgaz haszndlata
mellett.



Tanusitott minoség a termelésben, a biztonsagbhan

és a managementben
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- alkalmassdgi bizonyitvan DIN 18800 szerint
a SOYER hegesztési munkdkra, SLV-
Miinchen

- SOYER fejes csapok engedélyezése,
Deutsches Institut fiir Bautechnik-Berlin

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a
SOYER csticsgyijtdsos berendezésekhez

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a
SOYER ivhizésos és rovidciklusi ivhizdsos
berendezésekhez

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a
SOYER univerzilis adagol berendezésekhez
- UL engedélyezés USA-ra és Kanadra, UL
international Germany — Frankfurt
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- ellen6rzott elektromagneses alkalmassag az EG-
komfort eléirdsoknak megfeleléen Bayern-
Miinchen

- kompetens tandcsadds SLV-Halle diplomdval
rendelkez szakemberektSl

- TUV Rheinland/Berlin-Brandenburg a SOYER
gyartasért

- a teljes SOYER termékesalad U jelzése
Bauregelliste A, Teil 1, Bauprodukt 4.8.17
szerint, SLV-Miinchen

- a teljes SOYER termékesalad U jelzése
allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung Z-30.3-
6 szerint, SLV-Miinchen



Csaphegesztés radial szimmetrikus magneses
mezovel (SRM)

Az eljaras

A radidl szimmetrikus magneses mez6s csaphegesztés (SRM) egy
magneses mezovel stabilizalt fényiv segitségével lehetdvé teszi az
olvadék optimélis biztositdsat akkor is, ha a munkafeliilet egyenetleniil
van foldelve. Ez az eljaras egy a vallalatunk 4ltal kifejlesztett
egyediilallé eljaras.

.......

BMK-16i
Y PH-3N mit
ElOIlyOk Magnetspule
PH-3N gun with
magnetic coil

- kivalo illesztések kiilalakra, bemeriilési formara, terhelési €s torési
vizsgalatra

- a minimalis munkafeliilet vastagsdganak €s a hegesztocsap
atmérdjének ardnya 1:10

- 50% energiatakarékossag

- kevés hegesztési szikra

- kicsi és ardnyos varrat

- vékony varrat olvadékrétek

- kiftijasi hatds erdsen korldtozva

- kerdmiagytiri haszndlata nem sziikséges

- hegesztési kiilonleges helyzetben is lehetséges

Magnetspule / A



Technikai mutatok

Az elmult években sok német norma helyére 1épett 1ij, eurépai norma. Szamtalan gyartdsi irdnyelvet
kellett 4tdolgozni, amelyek a csaphegesztés szempontjdbol mérvaddak.

- DIN EN ISO 14555 ,,fémes munkaanyagok fényives csaphegesztése” a DIN8563-10 helyett.

- DIN EN ISO 13918 ,,csapok és keramiagyliriik a fényives csaphegesztéshez” a DIN32500-1-t61 -6-ig és
a DIN 32501-1-tdl -5-ig helyett.

A gyakorlati végrehajtasnal a DVS 0902 ,,ivhizédsos fényives csaphegesztés” és a DVS 0904 ,.fényives
csaphegesztés — gyakorlati tandcsok™ ismertetok legfrissebb kiaddsdban leirtakat kell szem el6tt tartani.

A DIN EN ISO 13918-ban a kovetkez6 tdblazatban leirt hegesztécsapok €s kerdmiagytritk méretei
vannak lefrva. Ezen elemek roviditései az angol megfeleldjiikbdl ereded (D=Drawn Arc, F=Ferrule) és a
zérdjelben taldlhat6 kordbbi SOYER megjelolést valtjak le.

csap révidités keramiagyr révidités

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

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

szarral RD (MR) furat RF (KR)

henger ubD szaron kdzpontositott UF (KN)

belsé menetes csap ID szaron kdzpontositott UF (KN)

A német kiadds nemzetkozi eldszavaban DIN EN ISO 13918 szabvany szerinti rovid, menetes csapok
(PD) is engedélyezettek UF keramiagytirtivel (Y méret ilyenkor nem érvényes). Ez a méret a SOYER
MD-nek felel meg. Mi ezért megtartottuk ezt a megjelolést

A j6 hegesztési eredmény alapfeltétele a SOYER hegesztdcsapok hasznalata. Ehhez a megfeleld
tevékenységek tartoznak:

- a hegesztés el6készitése

- a hegesztési paraméterek kivélasztdsa

- a hegesztési kivitelezése

DVS 0904 Merkblatt szerint.

Az arlista kiegészitéséhez felvettiik a rovidciklusi hegeszt6csapokat is, amelyek peremmel és menettel
(PS) vannak ellatva.



Technikai mutatok
SOYER ivhizasos hegesztécsapok, DIN EN ISO 13918 szabvany szerint

Méret

A SOYER hegesztdcsapok, tiiskék és hengerek megfelelnek a DIN EN ISO 13918 szabvanynak. A
csapméretek a mellékelt tdblazatokban olvashatdak, dltaldnos tolerancia DIN ISO 2768-m szerint.
Csaphosszisag alatt mindig a hegesztés utani hosszisag értendd. Szallitdskor a SOYER hegesztcsapok a
csaptipustdl és a hasznalt eljarastol fiiggéen 2-4mm-el hosszabbak a névértéknél. Megvaltoztatott
méretekkel és hatarértékekkel bird hegesztocsapokat el6zetes megbeszElés szerint széllitunk.

Hegesztécsap alapanyagok és keménységi fokozatok

1. 6tvozetlen acél

A SOYER hegesztdcsapok standard 4.8 keménységi fokozati acélbdl késziilnek EN ISO 898 Teil 1
szerint, kivalé hegesztési tulajdonsdgokkal:

- nyijtasi hatdr (R.y) min. 340 N/mm”

- hiizdsi hatdr (R,,) min 420 N/mm’

- hajlitas (AS) min. 14%

Ezek a specifikdacidk a DIN EN ISO 13918 és DIN EN ISO 14555 szabvanyoknak felelnek meg.
Igény szerint a mechanikus analizis értékeit DIN EN 10204-3 szabvény szerint tudjuk dokumentalni.
A SOYER fejes csapokat S235J2G3 acélbdl és C450-bol készitik, és a kovetkezd tulajdonsdgokkal
birnak:

- nydjtési hatdr (Rey) min. 350 N/mm®

- hiizdsi hatdr (R,,) min 450 N/mm’

- hajlitas (A5) min. 15%

Tovéabba lasd EN ISO 13918 és EN ISO 14555.

A SOYER fejes csapokat és betonhorgonyokat a Berlini Epitéstudoményi Intézet ellendrizte (Zulassungs-
Nr. Z-21.5-1654).

2. Rozsda és savill6 acél

A rozsda és savall6 SOYER hegesztdcsapok az A2-50 (hegesztésre alkalmas) alapanyagbdl késziilnek, és
a kovetkezd tulajdonsagokkal birnak:

- nyujtasi hatdr (R,) min. 210 N/mm?® *)

- hiizdsi hatdr (R,,) min 500 N/mm’

- hajlitas (Ar) min. 0,6 d

Komolyabb rozsda és savellenalldsi igény esetén A4-50 (hegesztésre alkalmas) alapanyagbdl is késziilhet
hegesztOcsap.

*) Az alapanyag hideg elémerevitése révén a tiréshatar magasabb.

Standard alapanyagok
A SOYER hegesztdcsapok illesztéséhez, kovetelmény szerint, a 17. oldalon taldlhaté tabldzatban leirtakat
kell figyelembe venni.
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Feliiletvédelem

A SOYER hegeszt6csapok rendszerint sima feliilettel érkeznek. Igény szerint a kovetkezd galvanikus
feliiletkezelésekre van lehetdség:

a) galvanikus cinkezés és kékchromatizalas

b) galvanikus rezezés

c¢) galvanikus nikkelezés

A rétegek vastagsdga a DIN 267, Teil 9-ben leirtak szerint alakul. Ezzel a DIN 13, Teil 20 szerinti 6 h
toleranciahatart nem szabad elérni. Az a) feliiletkezelés szennyezi az olvadékot, ezért azt a hegesztécsap
csucsarol eltavolitjuk.

Hegesztocsap kivitelezés

A SOYER hegesztécsapok megcesavart kivitelezésben csavart hegesztdcsticesal keriilnek széllitasra.
Mindségvizsgalatunk keretein beliil ezzel lehetévé vélik a folyamatos, kivdlé mindség biztositdsa.
Tobbletkoltség fejében hegesztdcsapjainkat igény szerint az oxidaci6 elkeriilése érdekében
aluminiumgolyéval is ellatjuk (a valtoztatasok jogét fenntartjuk).

Olvadékbiztositas

A SOYER hegesztécsapokat keramiagytirii vagy véd6gaz haszndlata mellett is lehet illeszteni. Egyedi
esetekben 10mm-nél kisebb 4tmérdji hegesztdcsap esetén akar mindkét segédeszkoz nélkiilozhetd, ha a
rovidciklusd ivhizdsos eljards szerint hegesztiink peremmel és csticcsal ellatott hegesztdcsapokat (FD
tipus). Minden esetben az olvadék szélesebb lesz, mint a hegesztdcsap névleges atmérdje, ezt a
munkafeliilet eldkészitésénél figyelembe kell venni.

Menetes hegesztocsap tipusok
A SOYER hegesztécsapok alkalmazas szerint 4 kiilonboz6 tipusban 1éteznek:

1. MD tipus
Menetes csap folyamatos menettel, amely kozel a peremig tart. A maximalis terhelés azonos egy 4.8
csavar terhelésével.

2. PD tipus
Azonos az MD tipussal, azonban a menet nem nyulik a peremig. A menet nélkiili rész atmérdje
megegyezik a menet vdjatandl mérhetd atmérdvel. A maximalis terhelés azonos egy 4.8 csavar
terhelésével.

3. RD tipus
Menetes csapok folyamatos menettel kozel a hegesztdcsticsig, amely koriilbeliil a hegesztdcsap
atmérdjének méretére van csokkentve. Ezéltal az olvadék atmérdje alig lesz nagyobb a hegesztécsap
névleges atmérdjénél. A kisebb olvadék miatt azonban csokken a hegesztdcsap teherbirdsa is. A
maximadlis terhelési hatdr kb. 15%-al kisebb, mint egy 4.8 csavar maximalis terhelési hatéra.

4. PS tipus
Uj kivitelezésii hegeszt6csap peremmel és kip alaki gyiijtdcstcesal, valamint folyamatos, a peremig
nyulé menettel. Ez a hegeszt6csap tipus kiilondsen az automatikus adagolast, védégazos
csaphegesztéshez alkalmas. Bizonyos esetekben M 10 méretig nélkiilozhetd a véddgaz haszndlata, ha
a hegesztdcsapot a rovidciklusu ivhizdsos eljaras haszndlataval illesztjiik. A maximalis terhelés
azonos egy 4.8 csavar terhelésével.
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Mindéség és anyagbiztositas

A SOYER hegesztcsapokat m (mittel-kdzép) méretezés szerint, DIN 267, Teil 2 szabvany szerint
olajtol és idegen agyagtdl mentesek. A mennyiség tolerancia hatdr a rendelt mennyiséghez képest +/- 5%
lehet. Az anyagbiztositdst a DVS-Merkblatt 0902 (1998 Juli) ,,ivhizdsos fényives hegesztés” és a DIN
EN ISO 14555 ,,fémes anyagok fényives hegesztése” szabvanyok részletesen taglaljak.

Rendelési itmutaté

A SOYER hegesztécsapokat a mellékelt feltételek mellett szallitjuk. A minimalis rendelési mennyiség
EUR 23,- csomagolasi dij, szallitasi dij és dltalanos forgalmi ad6 nélkiil. Megkonnyitheti a rendelést ha a
rendelési szdm mellett a kdvetkezd adatokat is emliti:

- hegesztOcsap tipus

- hegesztdcsap atmérd

- hegesztOcsap hosszisdg

- alapanyag

- feliilet védelem

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

A technikai véltoztatdsok jogat fenntartjuk.
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1.4541/X6CrNiTi18-10
1.4571/X5CrNiMo17-12-2

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 a b b? i
4,8 (hegesztésre alk.)
1.4301/X5CrNi18-10
1.4303/X5CrNi18-12
1.4401/X5CrNiMo17-12-2 b/a 1) b a -

Magyarazat:
1) 10 mm atmérdig és védégaz

Betiijelzések magyarazata a hegesztési alkalmassaghoz:
-: nem hegeszthetd

2) csak rovidciklust ivhizasos csaphegesztéshez

a: jol alkalmazhat6 minden hasznélatra, ua. eréatvitelre
b: korlatozottan alkalmazhat6 eréatvitelre

c: korlatozottan alkalmazhato, de csak héatadasra

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 folyasi hatartél R,<460 N/mm?, és a kdvetkez6 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 dntvény esetén)®,
Nb=0,05, V<0,12°, Ti<0,05

hészerkezetileg kezelt finomszemcsés szerkezet(i acél, meghatarozott tiiréshatarral 360 N/mm?
<ReH<460 N/mm?

hészerkezetileg kezelt finomszemcsés szerkezetii acél, meghatarozott tiiréshatarral ReH>460 N/mm?
Nemesitett finomszemcsés szerkezetii acél, rozsdaallé acélok nélkill, meghatarozott tliréshatarral
ReH>360 N/mm?

Vanadium 6t6vozott CR-Mo-(Ni) acélok Mo<0,7% és V<0,1%

Vanadium mentes CR-Mo acélok C<0,35%

Gazdagon vanadium &tévozétt CR-Mo-(Ni) acélok

Ausztenites rozsdamentes acélok

Ausztenites ferritikus rozsdamentes acélok (duplex-acélok)

Tiszta aluminium max. 1,5% szennyez6déssel vagy 6tvozettel

Nem nemesithet6é aluminium 6tvozetek
magasabb érték megengedett, feltéve Cr + Mo + Ni + Cu + V £0,75%

Megjegyzés: az ebben a lapban taldlhat6 alapanyag csoportok kiilonboznek a DIN EN ISO 14555:1998 szabvanyban

talalhat6aktol.
(e Alapanyag Szabvany Mechanikai tulajdonsagok
jelolések

PD; UD; |4,8 (hegesztésre alk.) " EN ISO 898-1 Rn>420 N/mm?; R,;>340 N/mm?; As>14%
RD; ID [A2-50(hegesztésre ak)® |EN ISO 3506-1 Ry>500 N/mm?; Ry,>210 N/mm?; A >0,6d
D $235J2G3 + C450 EN 10025 Rn>450 N/mm?; R,;>350 N/mm?; As>15%

S 1.4301; 1.4303 EN 10088-1 Ry>540 N/mm?-780 N/mm?; R,>350 N/mm?; As>25%
PS 4,8 (hegesztésre alk.) EN ISO 898-1 R,>420 N/mm?; Rg;>340 N/mm?; As>14%
A2-50(hegesztésre alk)®  |EN ISO 3506-1 Rip>500 N/mm?; Ry ,>210 N/mm?; A;>0,6d

D Otvozetlen acélok akkor hegeszthetoek, ha a dermedés mértéke alacsony. Ez alapvetéen a C<0,18% tartalom
esetén adott. Az automata acélok alapvetden nem hegeszthetéek. A dezoxid4cio tipusa legalabb FN kell legyen.
? A rozsdamentes alapanyagi hegesztdcsapok alapvetden hegeszthetdek. Az automata acélok alapvetéen nem

hegeszthetdek.
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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 Agp nyomaték | nyomaték| Agcy 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 5,2 3,7 3,8 2,7 8,1 5,7
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

* Lasd DVS Merkblatt 0904,

2000 dec.

** Az A2-50 alapanyagi menetes csapok értékei a dermedésiik miatt az A2-70 alapanyagi csapok érékeivel nagyon
hasonldak. Ezért az anyacsavar nyomatéka novelhetd. Préba elvégzése javasolt.

Minimalis torési és tesztelési erok

Csap PD, MD 4.8* RD 4.8 csdkkentett szar PD, MD A2-50
min. torési | tesztelési min. torési | tesztelési | min. torési| tesztelési
menet Agp erd erd Asch erd erd erd erd
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

ivhiizasos csaphegesztés

ivhuzasos csaphegesztés

rovidciklusu ivhiuzasos

Ll keramiagydiriivel védoégazzal csaphegesztés
Hegesztési pozicid Csapatméro
ﬂ <25mm <12mm <12mm
|:'> <16 mm - <10 mm
ﬁ 20 mm - <10 mm

Az adatok csak irdnyértékek, a nyomaték tiiréshatarok fiiggenek a hegesztofeliilet szilardsagtol és vastagsagatol.




