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Munkadarab adatai/ Workpiece details:

d =60 mm
v = 15 mm
a =90 mm
[ = 1000 mm

Munkadarab anyaga/Base metals: 45B MSZ 6280 szerint; EN-10713 szerint S275N

(Altaldnos rendeltetésti 6tvizetlen szerkezeti acél/Generic non-alloy structural steel)

Mechanikai tulajdonsagok/Mechanical features:

e Szakitoszilardsag/ Tensile strenght: R =370 - 510 MPa
e Folyashatar/ Yield strength: R, = 275 MPa

e Fajlagos nyllas/ Tensile strain: A =24k %

e UtGmunka(KV): -20°C-on 40 J.

Munkadarab szama/ Workpiece N°:

Heqgesztési eljaras/ Welding process:

(0,-véddgazas fogydelektrodas ivhegesztés/Metal-arc welding with (O, gas-shield

Huzal kivalasztasa/Filler metals ﬁia

ESAB katalogus alapjan anyagminGségnek megfelel@en
/By ESAB catalog according to material:

OK Autrod 12.64 tipus(, rézbevonatl, MnSi tipusd tomor huzal védogazas, fogyodelektrodas
ivhegesztéshez/ type, Cu-coated, MnSi type solid wire for metal arc welding with gas-
shield

DIN 8559/ENL4LO szerint SG3 (rezezett huzalfelilettel)

Huzalatméro/Size of filler metal: 1,6 mm

Osszetétel/Mixture: C=0,1% ; Si=1,0% :Mn=1,7%

Mechnaikai tulajdonsagai/ Mechanical features:

®= Folyashatar/ Yield strength R ): 460 MPa

= Szakitészilérdsag/ Tensile strength (R ): 560 MPa

s Nydlads/Strain (A): 26 %

" Vizsg. Homérséklet/ Temperature [°Cl: -20 °C-on KV 80 J / +20 °C-on 120 J

Véddqaz kivalasztasa/ Shielding gas:

100%-o0s €0, alkalmazasa




Hegesztési paraméterek (Herden hegesztési kézikonyvbdl)
/Welding details (from Herden Welding Handbook):

Huzalatméro/Size of filler metar (diameter): 1,6mm

Sorok szama/N° of Run(s): 5
HegesztGaram erGssége/Current: 1=380 A
ivfesziltség/ Voltage: U=35 V
Varrattérfogat/ Weld volume: V,=196,0 cm*/m
HuzalelGtolasi sebesség/ Wire feed speed: 6,5 m/min
Huzalszikséglet/ Wire necessity: m =1,722 kg/m
Hegesztési sebesség/ Travel speed: v=0,073m/min
Hegesztési f5ido/ Welding main-time: t =16,29 m/min
Leolvadasi teljesitmény/Deposition yield: P=2,85kg/h

Védogaz-fogyasztas/ Shielding-gas consumption: V =8 dm*/min

Varrat leélezése, felépitése/ Weld chumfering, buildup:

Sarokvarrat - 3 sorral / Corner joint = 3 runs

Varrathossz, varrattérfogat, huzalsziikséglet meghatarozasa
/ Weld length, Weld volume and Wire necessity:

1-es varrat/Ist weld:

L1= d x 77=60x3,14 =188,5 mm

2-es, 3-as varrat/2nd and 3rd weld:

L,,= 2x(1/2)=2x500=1000mm

Osszesen/ Total:

L,=L+L, =188,5+1000=1188,5 mm

Varrattéerfogat/ Weld volume:

V=V xL=196,0x1,1885=232,946 cm’

Huzalsziikséglet/ Wire necessity:

m:mthéz 1,722x1,1885=2,05 kg

Hegesztési id6/ Welding time:

F=t xL= 16,29x1,1885=19,36 min

Hegesztési sebesséq/ Travel speed:

v=L+t =1,1885+16,29=0,073 m/min




Védoagazszikséqglet/ Shielding-gas necessity:

V=V xt=8x19,36=154,88 |

Leolvadasi teljesitmény/Deposition yield:

P=(mx60)+t =(2,05x60)+16,29=7,55 ka/h

Hegeszt6qép kivalasztasa/ Welding machine:

HegesztGgép tipusa/ Welding machine type:
Halbzati tapfesziltség/Supply voltage:
Aramnem/ Current:

Biztositék, lomha/Fuse:

Beallitasi tartomany/Setting range:
TerhelhetGség/Loadability:

Huzal elGtolasi sebesséq/ Wire feed speed:

Védettség/Protection:
Szigetelési osztaly//nsulation category:
Méret/Size:

ESAB MIG C&420
3x400V, 50 Hz :
DC 'R :
25
35 - 420A ;

50% bekapcsolasi idonél: 420A
60% bekapcsolasi idonél: 400A
100% bekapcsolasi idgnél:  315A
1,9-25 m/mm

P23

M

1100x630x845

Tomeg (vizhUtGvel)/Mass (with water cooler):209 kg (217 kg)

Szabvany/ Standard:

EN 60974-1; (EN 50199)



HEGESZTESI UTASITAS/ WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Hegesztési eljaras/Welding Process:
Hegeszto minGsitése/Welders Qualificat
Eldkészités mddja/Method of Preparatio
Hegesztési helyzet/Welding sequences:

130 Fogydelektrodas CO,-védogazas ivhegesztés (VFI)

ions:

n:  Méretre vagas, forgacsolas, zsirtalanitas, tisztitas

PB

A kdtés kialakitasa/ Joint design

Varratfelépités/ Welding sequences

{

B a= 15mm
Q .
‘{ B= 90° - :
[
ALAPANYAGOK/BASE METALS
Tipus/ Type: S275N
Szabvany/ Specifications: MSZ EN 10113
Vastagsag/Thickness: 15
Kiilso atmérd/Diameter:

HEGESZTO ANYAGOK/FILLER METALS

Tipus/ Trade name:

OK Autrod 12.64

Besorolas/ Classification:

MSZ ENLLO:GL6 5 M GASI

VEDOGAZOK/ SHIELDING GASES

Megnevezés/ Designation: Osszetétel/Mixture: Ataramlé mennyiség/ Flow r.:
Hegfiird.védelem/ Shielding g MSZ EN 439-(1 100% Co, 8-10 [/min
Gydkvédelem/ Backing gas: N/A N/A N/A
ELOMELEGITES/PREHEAT
Elomelegitési homérséklet min.: Modszer/method:
Prehat temperature: max.: Homérséklet
mérése/Meas.of tmp.:
HEGESZTESTECHNOLOGIAI ADATOK/ WELDING DETAILS
Varrat- | Hegesztési | HegesztG- | Aram- |Fesziilt-| Az &ram | HuzalelS- | Hegesztési
sor/Run | eljaras/Pr | anyag erosség | ség/ Vol | neme és tolasi sebesség/
ocess | mérete/Siz| Current | tage | polaritdsa | sebesség/ Travel
eof metal A v / Type of | Wire feed speed
mm Polarity speed m/min
1-5 130-VFI | @ 16 380 35 DC+ 6,5 0,073
Rétegek kozotti maximalis hSmérséklet/Interpass temperature: N/A
Wolfram Elektréda tipusa, mérete/ Tungsten electrode type and size: N/A
HEGESZTESUTANI HOKEZELES/POST WELD HEAD TREATMENT
Hokezelési homérséklet/ Temperature: N/A | Hontartasi id6/Holding time: N/A
Felmelegitési sebesség/Heating rate: N/A | Lehltési sebesség/Cooling rate: N/A
Médszer/Method: N/A

EGYEB INFORMACIO/OTHER INFORMA TOINS:

-




Cég/Company 44 4 7 Gyartasi jel/ Miiveleti utasitds szama/WPS N°
MUVELETI UTASITAS | #rotsten
NYF-MMFK . . . 1.,2.,3.
Welding Procedure Specification
Munkadarab megnevezése/ Workpiece Munkadarab jele/ | Lapszam/Page
Anyag/Material Workpiece sign 1.
S275N Cs6-lemez hegesztése / Pipe-sheet welding I
Jellemz6 technolodgiai adatok/Tech. details
Mgvelet A Megjegyzés
jele | Mivelet leirdsa — vazlat [Késziti | hegeszt6- |Hegesz- |Hegesz- Hehgeszl- Hegesz- }l{uziﬂ- CO, Led(ﬂva' Remarks
: ; 5 tési t6 aram | t6huzal tési elotolasi asi
Op. sign Operation / £°p fesziillt- | erdssé- |4tméré- | sebes- |sebes- | fogyasztas/ | teljesit-
Made t1pus§ ség ge je ség ség consumption | meny
by Machine | Voltage |Current | Wired | TSpd | WES . D. yield
[Vl [A] | [mm] |[m/min] |fmmin) |[4m3/min] | ficom)
]
}
! (PO 15,1885 mm VFI (CO) - 1-es jeld varrat
C———
B 154500 mm 2 db VFI (CO) - 2-es, 3-as jelU varrat
| —
|
1 .-es’jelii varrat hely
1. | tisztitasa,ellendrzése . hegeszt§
1st weld cleaning, checking
2. Tuizévarratok készitése a vazlat alapjan
Making pin-welds by the draft
1 10x20 mm &db VFI (CO)
| &
Huzal/
. Wire:
4 m 3 el MIG 35 [380 1,6 |0,073| 6,5 8 2,85
v C420 OK
12.64
3.
Tiizévarratok
tisztitasa
hegeszt6
ellenérzése,
sziikség szerinti
javitasa / Pin-weld(s)
cleaning, checking,
repairing when required
Rajzolé Kelet/ Kiallitotta/ Kelet/ Ellendrizte Kelet/ Vonatkozé miiveletterv szama/ Kapja/To | Példany/Issue
Havasi P Date ~ Filed by _ Date Checked by Date WPS N° Osztaly/Dep
2006. | {l ... \M
04.02 | FTISTY




Cég/Company n 4 r Gyartasi jel/ Miiveleti utasitas szama/WPS N°
MUVELETI UTASITAS | reaasin
NYF-MMFK . . . 4.,5.,6.,7.
Welding Procedure Specification
Munkadarab megnevezése/ Workpiece Munkadarab jele/ | Lapszam/Page
Anyag/Material Workpiece sign 2.
S275N Csé-lemez hegesztése / Pipe-sheet welding I
Jellemz6 technoldgiai adatok/Tech. details
A Megjegyzés
Miivelet Késziti | hegesztd- |Hegesz- |Hegesz- |Hegesz- |Hegesz- |Huzal- CO, Leolva- Remarks
i " fAca _ vA < tési t6 aram | t6huzal tési elotolasi dasi
Je]e. Muveleé lelraS? vazlat M/ d ’gep feszilt- | eréssé- | atméro- sebes- | sebes- fogyasztas/ | teljesit-
Op. sign )peration ade tlpus'a ség ge je ség ség consumption | meny
by Machine | voltage |Current Wired | TSpd | WFS . D. yield
V] [A] [mm] |[m/min] |[m/min] |[dm3/min] | reo/m)
4. | Munkadarab
késziilékbe fogasa
Hegesztési helyzet:
A cs6 forog,
Pb csétengelye
) hegesztd
vizszintes, a varrat
helyzete harant/Workpiece
cramping. Welding pos:
pipe rotating, Pb pipe axis
horizontal, weld pos: cross
5, | 1.-es jeld varrat
hegesztése a vazlat
szerint/1st w. welding Huzal/
hegeszt6 ; .
i FE | MigC420 | 35 (380 | 1,6 |0,073| 6,5 8 2385 | Wire
| OK
12.64
I
C—
6. | l.-es varrat tisztitasa,
ellendrzése, sziikség
szerinti javitdsa, majd
kivétele a késziilékbdl
Ist w. cleaning, checking, hegeszté
taking out
7. 2.-es, 3.-as varrat tisztitasa, ellenérzése,
majd késziilékbe fogasa.
2nd, 3rd weld cleaning,
checking and cramping
hegesztd
Rajzolo/ Kelet/ Kiallitotta/ Kelet/ Ellendrizte Kelet/ Vonatkozo6 miiveletterv szama/ Kapja/To | Példany/Issue
Draughtsp. Date , Filed by Date Checked by Date WPS N° Osztaly/Dep

Havasi P | 2006. | ||, ., (p|
04.02 EK{L&L (‘*‘g




Cég/Company T L4 /4 Gyartasi jel/ Miiveleti utasitas szama/WPS N°
MUVELETI UTASITAS |
NYF-MMFK ) ] ) 8.,9.,10., 11., 12.
Welding Procedure Specification
Munkadarab megnevezése/ Workpiece Munkadarab jele/ | Lapszam/Page
Anyag/Material Workpiece sign 3.
S275N Csé-lemez hegesztése / Pipe-sheet welding I
Jellemz0 technologiai adatok/Tech. details
A Megjegyzés
Miivelet Késziti hegeszt6- |Hegesz- |Hegesz- |Hegesz- Hegqsz- Huzal-_ CO, Leolva- Remarks
jele | Miivelet leirdsa — véazlat / gép i |taram | t6huzal | tesi - plétolasi ) o | a8
. . h fesziilt- | eréssé- | atméro- sebes- | sebes- ogyasztgs teljesit-
Op. sign Operation Made tipusa ség ge je ség ség consumption | meny
by Machine Voltage |Current Wired | T Spd WFES . D.
V] [A] [mm] |[m/min] |[m/min] |[dm3/min] | 05
[kg/h)
8. | Tiiz6varratok készitése a vazlat
Alapjan / Making pin-welds by the draft
Il
[
1,2 P
56
78 . Huzal/
yAT) :
34 = MIG 35 |380 1,6 | 0,073 | 65 8 285 | Wire:
C420 OK
12.64
9, | Tiizévarratok tisztitasa
ellendrzése, esetleges jav.
Pin-weld hegeszté
cleaning, checking,and
repairing when required
Huzal/
10 2.-es, 3.-as varrat hegesztd Wire:
hegesatios avidat é\:/ilzGo 35 (380 | 1,6 0073 65 8 |285 OK
szerint./ 2nd,3rd w. welding 12.64
by the draft
11. 2.-es, 3.-as varratot tisztit, ellendriz
sziikség esetén javit
2nd and 3rd weld
cleaning, checking,and
repairing when required hegeszto
12. | Végellenérzés
Szemrevételezéssel
Final check by survey hegesztd
Rajzolo/ Kelet/ Kiallitotta/ Kelet/ Ellenérizte Kelet/ Vonatkoz6 miiveletterv szdma/ Kapja/To | Példany/Issue
Draughtsp. Date .. Filed by, Date Checked by Date WPS N° Osztaly/Dep
Havasi P | 2006. ||, m
04.02 Wiy




OK Autrod 12.64 wmcmac

ER70S-6
Altalanes leiras Besorolas
Az OK Autrod 12.64 rézbevonatu, MnSi tl'pUSl:l AWS A5.18-93 ER70S-6
témor huzal védégazas, fogyodelektrédas G 38 3 C G4Si
ivhegesztéshez. Az OK Autrod 12.51-hez !
hasonlitva az OK Autrod 12.64 huzal Si és Mn EN 440 G 46 5M G4Si
tartalma kissé nagyobb, ennek kévekezménye,
hogy CO, védégazban leolvasztva a varrat
folyashatara és szakitészilardsaga nagyobb Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %
lesz. A névelt Si tartalom kévetkeztében a
huzal a feluleti szennyezddésre kevésbé [ Si Mn
érzékeny, varrata simabb és kevesebb
varrathibat tartalmazé. Ajanlott védégaz: 0.1 1.0 1.7
Ar+20% CO, vagy tiszta CO,.
A téblazatban adott mechanikai jellemzék el B & ileai i &
Ar+20% CO, gazkeverakre vonatkoznak. Hegesztési dmledék mechanikai jellemzoi
- Folyashatar 460 MPa
Hegesztoaram Szakitoszilardsag 560 MPa
DC(+) Nyulas 26%
Utdmunka
Vizsgalati hémérséklet Utémunka (KV)
+20°C 120 J
-20°C 80J
Jovahagyasok
ABS 3SA, 3YSA
BV SA, 3YM
CO
DB 42.039.11
DnV I'YMS
DS E513
GL 3YS
LR 3S, 3YS
RINa
RS 6
SFS GS3-C1-51-6, GS3-M21-57-6
SS 143406, 143426
TUV
Hegesztési paraméterek
B Huzaleldtolasi i Leolvadasi teljesit-
Atmérd, mm sebesség, m/min Hegesztoaram, A Ivfesziiltség, V mény, dmledék kg/h
0.6 5-13 50-100 16-20 0.7-1.7
0.8 3.2-10 60-185 18-24 0.8-2.5
0.9 3-12 70-250 18-26 0.8-3.3
1.0 2.7-15 80-300 18-32 1.0-5.5
1.2 2.3-15 120-380 18-35 1.2-8.0
1.4 2.5-12 150-420 22-36 1.7-8.5
1.6 2.3-15 120-380 18-35 1.2-8.0




ESAB Termékkatalogus

(T ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki ut 95-97.

ESAB °  Telefon: (06 1) 204-4182  Telefax: (06 1) 204-4186

Web: www.esab.hu e-Mail: info@esab.hu

ESABMig 420/420w/420s/420ws

Nagyteljesitményli, robusztus, kompakt he- gesztégép, opcionalis,
beépitett vizhitével. Nehéz lzemi koérlimények kozétti alkal- mazasra
készilt. 35 fesziltségfokozata és beépitett, 4 gérgés huzalelétolomiive
van. Potenciéméterrel allithatd a huzalel6tolasi sebesség és a
huzalvisszaégési id6. Valaszthatdé 2/4 ltemi vezérlés és a kuszostart
funkcidja.

Az ESABMig 420s/420ws szinergikus funk- ciéja leegyszerisiti a gép
optimalis beallitasat. LED jelzi az adott beallitdshoz megfelelé induktivitas
fokozatot.

Szallitasi terjededelem

valtozatokhoz) he- gesztépisztoly, csatlakozokkal ellatott, 5 m hosszu
testkabel, 1,5 m gaztémlé, kerekek és palactarto.

C420/420w C420s/420sw

Tapfesziiltség, V, 50Hz 3x400 3x400
Biztositék, lomha, A 25 25
Uresjarasi fesziiltség, V (atl.) 14-47 14-47
Max. aram 50 % bi.-nél, A 420 420
Max. aram 60 % bi.-nél, A 400 400
Max. aram 100 % bi.-nél, A 315 315
Huzalel6tolasi sebesség, m/mm 1,9-25 1,6-25
Cos@p max. aramnal 0,92 0,92
Hatasfok max. aramnal 0,77 0,77
Max. csévetest méret, @ mm/kg 300/18 300/18
Huzal g, Fe 0,6-1,2 0,6-1,2
Huzal @, Ss 0,6-1,2 0,6-1,2
Huzal @, Al 1,0-1,2 1,0-1,2
Huzal @, porbeles 0,8-1,2 0,8-1,2
2/4 Gtemi vezérlés + +
Huzal visszaégési idd, s 0-0,5 0-0,5
Intervallum/ponthegesztés -/- 0,5-4,0
Haijtott elétologdrgé @ mm/db 30/4 30/4
Védettség IP 23 IP 23
Alkalmazasi osztaly S S
Kilsé méretek, HxSzxM, mm 1100x630x845 1100x630x845
Toémeg (vizh(tével), kg 209 (217) 209 (217)

, EN 60974-1 EN 60974-1
SZabdny EN 50199 EN 50199

Rendelési adatok:

ESABMig C420, 400-415 V
ESABMig C420w, 400-415 V
ESABMig C420s, 400-415 V
ESABMig C420ws, 400-415 V
V/A méré digitalis miszer*
Légszlré

Transzformator CO, elémelegitéhéz

Kabeltartd
Vizér

* A 420s/420ws modelleknek normal tartozéka.

http://esab.gedeon.hu/print.php?prod=mig045&noorderinfo=0
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1. oldal, 3sszesen: 1

0349 302 655
0349 302 079
0349 302 656
0349 302 081
0349 302 451
0349 502 599
0349 302 250

0349 302 362
0349 302 251
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