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Bevezetés:
Ez az utasitds tartalmazza a Kénig Jarmiablak-szerkezetet Gyarté és Forgalmazo Kft.-nél
(tovabbiakban gyartonal) készllé 6sszes vasuti-, valamint nem-vasuti jarmivek Aluminium
ablakkeretei hegesztésére vonatkoz6 legfontosabb kdvetelményeket.
Az utasitas célja, hogy segitségével minimalizalni lehessen a hegesztés és hozza kdzvetlen(l
kéthetd tevékenységekbdl (pl. darabolas, zsirtalanitas, szaritas, hegesztés utani
sikbacsiszolas, stb.) szarmazo esetleges mindéségi problémakat.
Jelen utasitasban az ,Aluminium” kifejezés vonatkozik a szinaluminiumra és annak 6étvbzeteire
is, hacsak pontositva nincsen.
Jelen utasitas nem tartalmaz adatokat az Aluminium ablakkeretek altal elviselt
feszlltségszintekre, ugyanis a gyarténak nincsenek elézetes informacioi az tizemelés kézben
fellép6 komplex (hazé-, hajlitdé- és nyird-) igénybevételekrél ill. azok dinamikus- és ismétlédd
jellegérdl.
Ezért a gyarté a 7/g pontban meghivatkozott kulénb6z6 hdkezeltségi allapotu félgyartmanyokat
kizarélag feldolgozhatésagi- és nem pedig szilardsagi szempontok alapjan valasztja meg.
Amenyiben megrendelének kildnleges szilardsagi kbvetelményei vannak, vagy adatokkal
rendelkezik az Aluminium ablakkeretekre Gzem kdzben hatd igénybevételekrdl, gy azokat a
gyarté altal készitett in. hegesztési rajzok elbiralasaval érvényesitheti.

1. Az utasitas targya, alkalmazasi teriilet:
Jelen hegesztéstechnoldgiai utasitas érvényes minden, a gyarté altal készitett AIMgSi0,5 vagy
EN AW-AIMgSi anyagmindség, vasuti-, valamint nem-vasuti jarma ablakkeretre.
Amennyiben az adott ablakkeret szerz6désében a DIN 6700-as szabvanysorozat
kdvetelményei el6 vannak irva, ugy azokat preferalni kell jelen utasitdssal szemben.
A gyartmanyok hegesztési rajzain minden esetben egyértelmien jelezni kell, hogy a jelen
utasitas hatalya ala, vagy ezzel egyutt a DIN 6700-as szabvanysorozat hatalya ala is tartozik-
e?

2. Az utasitasban meghivatkozott szabvanyok: )
a. EN 287-2/EN ISO 9606-2: Hegeszt6k mindsitése - Omlesztéhegesztés - Aluminium és
Otvozetei.
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Otvozetei.

EN 439: Hozaganyagok hegesztéshez. Véddgazok ivhegesztéshez és termikus vagashoz.

EN 473: Roncsolasmentes vizsgalatot végz6 személyzet mindsitése és tanusitasa.

EN 571-1: Roncsoldsmentes anyagvizsgalatok - Folyadékbehatolasos repedésvizsgalat.

EN 573-3: Aluminium és aluminiumdétvizetek. Az alakitott termékek vegyi 6sszetétele és

alakja. 3. rész: Vegyi 6sszetétel.

EN 729-2,: Hegesztéssel kapcsolatos min6séglgyi kdvetelmények - Teljes kor(

min&séglgyi kbvetelmények.

h. EN 755-2: Aluminium és aluminiumdétvdzetek. Sajtolt rudak, csévek és idomrudak. 2. rész:
Mechanikai tulajdonsagok.

i. EN970: Fémek 6mlesztéhegesztéssel készitett kotéseinek roncsolasmentes vizsgalata -
Szemrevételezéses vizsgélat. )

j. EN1011-1: Hegesztés. Ajanlasok fémek hegesztéséhez. 1. rész: Altaldnos iranyelvek
ivhegesztéshez.

k. EN 1418 Hegesztési személyzet. Hegesztégép- kezelbk és ellenallashegesztégép-
bedlliték minésitése fémek teljesen gépesitett és automatikus hegesztésére

[.  EN 10204: Féemtermékek. A vizsgalati bizonylatok tipusai.

~® Qo0
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. EN 30042: Aluminium és hegeszthet6 6tvizetei ivhegesztett kbtései. Iranyelvek a

megengedhetd eltérések kategoriaira.

EN ISO 6520-1: Hegesztés és rokon eljarasok - Folytonosséagi hianyok osztalyba sorolasa
fémes anyagokban. 1. rész: Omlesztéhegesztéssel készitett varratok.

EN ISO 9001: Min6ségiranyitasi rendszerek, Modell a minéségbiztositasra a tervezés,
fejlesztés, gyartas, szerelés és lizemelés soran.

EN ISO 18273: Hegesztéanyagok. Huzalelektrédak, hegesztéhuzalok és pélcak aluminium
és aluminiumdétvdzetek hegesztéséhez. Oszalyba sorolas.

DIN 1725 Teil1: Aluminiumétvizetek. Alakithatd étvdzetek.

DIN 1748 Teil1: Sajtolt profilok Aluminiumdtvézetekbdl és alakithato
Aluminiumétvézetekbdl. Tulajdonsagok.

Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat.

3. Fogalommeghatarozasok:
Jelen utasitasra az alabbi fogalommeghatarozasok érvényesek:

a. AFI hegesztési eljaras:

Argon (semleges) védbgazas fogyodelektirdédas ivhegesztés

b. AWI hegesztési eljaras:

Argon védégazas volframelektrédas kézi ivhegesztés,

c. Elémelegités:

Hegesztés elétti potldlagos hébevitel amellyel segiteni lehet a megdmlesztést vagy ndvelni
lehet a hilési idét,

d. Hegesztési h6hatdsbvezet:

A hegesztési h6 hatasénak kitett anyagrész melyben emiatt szévetszerkezeti valtozasok
jatszodnak le,

e. Hozaganyag:

Hegesztéshez hasznalt pétidlagos anyag amely a varrat mennyiségének nagy részét teszi
ki,

f. Hokezeltségi allapot:

Az alapanyag kilénbdz6 hékezelési modszerekkel elért kildnb6zd szildrdsagi allapotai.

g. Hétagulas:

Az anyag h6 hatasara létrejoévé valamilyen iranyultsdgu méretvéaltozasa,

h. Kezd6- és kifutélemez:

Varratvalyu elé és mdgé felhelyezett, vele azonos geometriaju lemezek, amelyeken a
varratkezdés és -befelyezés elvégezhetd,

i. Képlékenyen alakithatd Aluminiumdétvézetek:

Bizonyos meértéki képlékeny alakitdst karosodas nélkil elbird 6tvozetek,

j. Mechanikai tulajdonséagjellemzék:

Az anyagok legfontosabb szilardsagi anyagjellemzéi, mint: szakitészilardsag (Rn),
folyashatar (Ryo2) €s nyulas (As),

k. Ontészeti Aluminiumétvozetek:

Azok az 6tvozetek amelyek nem vagy csak igen csekély mértékben alakithatok, ezért
homok-, kokilla-, vagy egyéb 6ntési eljarassal kertilnek feldolgozasra

|.  Sarokvarrat:

A varrat nagy része az 6sszehegesztend6 anyagok konturvonalainak metszékén kivilre
esik,

m. Tompavarrat:

A varrat nagy része az 6sszehegesztend® anyagok konturvonalainak metszékén belilre
esik,

n. WPQR (Welding Procedure Qualification Report) - Hegesztési eljarasvizsgalati jgyk.:
Arra akreditalt testllet altal kiadott igazolé jgyk. amely a WPS-ek hegesztéstechnolé-giai
alatamasztasara szolgal.
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o. WPS (Welding Procedure Specification) - Hegesztési utasitas:
Dokumentum amely tartalmaz minden, az adott hegesztett kétés célnak megfelelé
elkészitéséhez sziikséges hegesztéstechnoldgiai paramétert, adatot és jellemzét.

4. A minéségbiztositas személyi és targyi feltételei:
a. Altalanos feltételek:
A gyarté rendelkezik a targyi munkahoz szikséges mindsitésekkel, amelyek:
- ENISO 9001,
- EN729-2,
- Az adott munkalatokhoz nem szikségesek az EN 288-4 / EN 15614-2 szerinti
eljarasvizsgalatok, hacsak az a megrendelésben nincs eléirva.
b. Személyzettel szemben tamasztott kdvetelmények:
- A hegeszt6é személyzet rendelkezzen (amennyiben az az adott szerzédésben
megkdvetelt) az EN 287-2 vagy az EN ISO 9606-2 szerinti hegesztémindsitéssel.
- A hegeszt6gép-kezel6 személyzet rendelkezzen (amennyiben az az adott
szerz6désben megkdvetelt) az EN 1418 szerinti mindsitéssel.
- A hegesztést ellenérzé személyzet (minéségbiztositas és hegesztési felelds)
rendelkezzen szakirdnyu végzettséggel.
- A hegesztett kdtéseket vizsgalé személyzet rendelkezzen az EN 473 szerinti
mindsitéssel.
c. Targyi feltételek:
- A munkalatok soran csak olyan eszk6zbket és gépeket lehet alkalmazni amelyek
megfelelnek a rajuk vonatkoz6 szabvanyoknak és biztonsagtechnikai eléirasoknak.
- A gyart6 a hegesztési feladatok elvegzéséhez szikséges, megfelel6 technikai
szinvonalt képviseld hegeszté aramforrasokkal rendelkezik, ugymint:
» 2db REHM INVERTIG 330 AC/DC DIGITAL,
» 1db REHM INVERTIG 400 AC/DC DIGITAL,
» 1db REHM INVERTIG 460 GW,
= 1db FRONIUS TPS5000 TransPuls Synergic aramforras, MOTOMAN HP 20 Z00
hegesztérobottal.
- A gyart6 a hegesztégépeket évente villamos- és érintésvédelmi felllvizsgélat al4 vonja.
A hegeszt6gépek rendelkeznek a hegesztést leginkabb befolyasol6 technoldgiai
paraméterek (AWI eljarasnél az aramerdsség) kijelzésére alkalmas méréberendezéssel.
- A védbégazmennyiség az Ar és/vagy Ar+He palackra csatlakoztatott nyomascsékkent6
utani atfolyasmeérérél olvashaté le.

5. Alapanyagok:

a. Jelen dokumentum és alapelvei alkalmazhatok mind a képlékenyen alakithat6 Al
Otvozetekre mind 6ntészeti Al 6tvdzetekre. Megjegyzend6 ugyanakkor, hogy az 1. pontban
meghivatkozott anyagmindségektél eltérd anyagminéségek alkalmazasa esetén kiegészité
dokumentumok (pl. WPS) valhatnak szikségessé. Ezen szempont elbiralasa a mindenkori
hegesztési felelés hataskorébe tartozik.

b. Alapanyagok tarolasa és kezelése:

Acélokkal és rézzel valo érintkezést kerilni kell a korr6zié elkerilése érdekében.

A lemezek és profilok lehetéleg fliggdleges helyzetben legyenek térolva.

Az alapanyagraktar lehet6leg azonos hémérsekleti és ellenérzétt paratartalmd legyen.
A zsirtalanitason kivil az alapanyagokat csak rozsdamentes-acél anyagu bronzkefével
szabad tisztitani, amelyet mas anyaghoz hasznaini tilos!

A forgécsolassal torténé élkialakitas esetén tilos olajbazisu kenéanyag alkalmazasa.
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6. Hegesztési eljarasok:
Jelen dokumentum a kdvetkezd hegesztbeljarasokkal térténd hegesztésre alkalmazhaté:
141 - AWI (TIG) hegesztési eljaras,
131 - AFIl (MIG) hegesztési eljaras.
Gyarto fenntartja a jogot, hogy, adott megrendelési volumen és adott leterhelési szint fél6tt, a
fentiekben leirt hegesztési eljarasokbdl ill. a 4/c pontban meghivatkozott
hegesztéberendezésekbdl valasszon, a megrendelé kildn értesitése nélkal!
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7. Kivitelezés:
a. Alapanyagok ellendrzése:
A kivitelezéshez felhasznalt valamennyi alapanyag megfeleléségét ellendrizni kell. Az
alapanyagok feleljenek meg a tervekben el6irt anyagminéségeknek és a vonatkoz6
alakszabvanyoknak.
Az alapanyagokat és bizonylatait a gyart6 MEO-ja ellenérzi, a megfelel6 anyagokat
jelzéssel latja el, csak ezek az anyagok adhatok ki felhasznalasra.
Alapanyagok, termékek bizonylatolasa az EN 10204 szerint térténjen.
A felhasznalt alapanyagoknak a szabvany 2.2 pontja szerinti minéségi bizonyitvannyal kell
rendelkezni, mely tartalmazza a vegyi 6sszetételt.
A hegesztendd alapanyag minésége : AIMgSi0,5 a DIN 1725/T1 szerint vagy
EN AW-AIMgSi az EN 573-3 szerint.

b. Hozaganyagok:
A hozaganyagokat az eredeti csomagolasban, szaraz helyen, az idéjaras hatasaitol
megfeleléen védve kell tarolni a felhasznalas idépontjaig. Lathatéan sérlilt, rozsdas vagy
olajos hozaganyagot felhasznalni tilos! A felbontott és részben felhasznalt hozaganyagok
maradékanak dsszecserélhetésége ellen kiildn intézkedés (pl. cimkézés) szikséges.
A hegesztési hozaganyagok felhasznaldsahoz az EN 10204 szabvany 2.2 pontja szerinti
minéségi bizonyitvany szikséges, amely tartalmazza az adagszamot és vegyi 6sszetételt.
A gyart6 7/a pontban meghivatkozott alapanyagok hegesztéséhez az alabbi
hozaganyagokat alkalmazza:
AWI palca: [177.4 mm
Thyssen Union AIMg5 (S Al 5356 vagy ugyanilyen besoroldsu az EN ISO 18273 szerint),
AFI| fogyo6elektrodas huzal: (111 mm
Thyssen Union AIMg5 (S Al 5356 vagy ugyanilyen besorolasu az EN ISO 18273 szerint)

c. Segédanyagok: y
Volframelektroda: [13.2 v. [0 WC 20

Véddgaz: 99,996% Ar 1 az EN 439 szerint, vagy
70% Ar + 30% He I3 az EN 439 szerint,
Zsirtalanito TECTANE,
CAR-FON,
d. Elkialakitas:

Gyarté minden esetben térekszik a megfelelé er6sségli varrat elkészitéséhez sziikséges
élel6készités alkalmazasara. Ugyanakkor szamos esetben ellentétes kévetelményeknek
(pl. megfeleld szilardsag <« varrat ellenoldalanak megjelenése fellletkezelés utéan) kell
megfelelnie.

Altalanossagban elmondhaté, hogy nem teljes atolvadasu (2 mm-nél nagyobb
ajakmagassaggal, vagy alapanyaggal gydkmegtamasztott) tompavarratok, és sarokvarratok
keriilnek alkalmazasra. El6z6ek miatt gyartdé nem alkalmaz semmilyen gydkkimunkalasi
eljarast.

A varratalak el6készitése a hegesztési rajzok vagy - ha azt megrendel6 kilon elbirja - a
WPS lap szerint térténjen, az élel6készités utan sorjazas sziikséges.

e. Elémelegités:
Gyarto altal gyartott Al ablakkeretek szelvényvastagsaga nem igényel hegesztés el6tti
elémelegitést.

f. Hegesztés:
A gyart6 a hegesztést 141 - AWI (TIG) vagy 131 - AFIl (MIG) eljarassal végzi.
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Fémes tisztasagu fellleteket szabad csak hegeszteni. A profilok portalanitasa teljes
hosszon, az élek tisztitasa minimum 50-50 mm térténjen meg a varrat szélétdél mindkét
iranyban. A tisztitast a hegesztést megel6zéen, de idében minél kbzelebb hozza kell
elvégezni. Semmi esetre sem lehet jelen hegesztés elbtt az alapanyagon repedés,
nedvesség, tulzott vastagsagu oxidréteg, olaj, zsir, festék, stb.

Figyelembe véve az Aluminium igen nagy hétagulésat - a hegesztés miatti elhnuzdédasok
kikliszdbolése érdekében - gyartd minden esetben hegesztésablonban, a profilokat
lefogatva végzi a hegesztési munkalatokat.

Gyarto6 a termékek bonyolult alakja és igen kis mérete miatt kezd6- és kifutdlemezeket nem
alkalmaz, ezért a végkratereket az iv visszavezetésével tolti ki.

Az ivgyujtasok csak a varraton és varratvalyuban térténhetnek. Térekedni kell a
féldkabelnek a hegesztés helyéhez minél kézelebbi csatlakoztatdséara, a kéboraramok és a
szort ivek elkerilése érdekében.

AWI és AFI hegesztés esetén a hegfliird6 szélessége ne haladja meg a belsé
fuvokaatmeérét.

A hegesztési munkélatokat a mellékelt W06/14; W06/15 és W06/16 sz. altalanos WPS
lapok alapjan kell végezni, amennyiben a 7/a pont szerintiek az alapanyagok, ill. nincs a
megrendelésben egyéb elbirva.

Minden egyes hegesztének/hegesztégép-kezeldnek évente egy hegesztési munkaprobat
kell késziteni, melyet a MEO ellenériz és dokumental.

g. A hdbevitel és a hegesztési héhatasévezet (HAZ) kapcsolata:
Gyart6 a 7/a pontban meghivatkozott anyagokat az aldbbi hékezeltségi allapotban rendeli:
- AIMgSi0,5 esetén F13, F16, F18 és F22 fokozatok a DIN 1748/T1 szerint, illetve
- EN AW-AIMgSi esetén T5, T64 és T66 fokozatok az EN 755-2 szerint.
Ezen aluminiumdétvézetek a kivalasosan keményithetd (vagy nemesithetd)
aluminiumétvdzetek kézé tartoznak. Mint ilyenek a magasabb hékezeltségi allapot szerinti
kedvez6 mechanikai tulajdonsagjellemzdiket arra alkalmas hékezelési modszerrel érik el.
A hegesztett varrat értelemszerlien 6ntétt szévetszerkezeti, ugyanakkor minden esetben
képz6dik HAZ is mellette.
Mind a varrat mind a HAZ kilagyult része gyengébb lehet az alapanyag mechanikai
tulajdonsagjellemzdéinél.
Azt, hogy milyen széles a HAZ, tehat, hogy milyen térfogat lagyult ki a hegesztés hatasara
a fajlagos hébevitellel lehet kézben tartani.
A fajlagos (tehat lerakott varrathosszra vonatkoztatott) hébevitel az aldbbiak szerint
szamolhato ki:

Q  kxUxlx10®

\" \"
Ahol:
-Q/v  — fajlagos hébevitel [kJ/mm],
-k — hegesztési eljaras termikus hatasfoka [0,6 lasd az EN 1011-1 szabvanyt],
-U — ivfeszlltség [V],
-1 — aramerdsség [Al],
-V — hegesztési sebesség [mm/sec].

Gyarté méréseibdl kiderl, hogy a fajlagos hébevitelt 0,68...=~1,02 kJ/mm szinten tartja,
amely megfeleléen alacsony érték a min. HAZ kialakulasa érdekében.

h. Varratok javitasa:
A hibasnak mindsitett varrat javitasanal a hibas varratszakaszt ki kell munkalni, vigyazva
arra, hogy a hibatlan alapanyagrészbdl lehetéleg minél kevesebb kdrosodjon.
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Ezutan a 7/f pontban meghivatkozott WPS-ek szerinti technoldgiai paraméterekkel ujra kell
hegeszteni a hibas szakaszt. Javitast csak a hegesztést ellen6rzd személyzet tudtaval
szabad végezni.

i. Sikbacsiszolas:
A hibatlannak itélt varratok sikbacsiszolasara adott esetben esztétikai és fellletkezelési
szempontok miatt szilkség lehet.
A sikbacsiszolast minden esetben ugy kell elvégezni, hogy a profil névleges vastagsaga ala
ne kertljink, ugyanis az a névleges varratvastagsagot és igy az ablakkeret szilardagat is
csokkenti.

8. Biztonsagtechnikai eléirasok:
A munkak végzésére csak a 4/b pontban eldirt vizsgakrdl érvényes igazolassal rendelkezd és a
KONIG Kft. munkavédelmi és tlizvédelmi oktatasan részt vett dolgozo jogosult.
A munkat végzd dolgozok vezetbje felelés a munkavégzés madjat karbantartési utasitasok
alapjan meghatéarozni.
A munka koordindldsardl és a biztonsagi intézkedések meglétérél az lizemvitel gondoskodik.
A munkavégzés feltételeinek biztositasaért, a szikséges védofelszerelések meghatarozasaért,
biztositdsaért a munkat iranyité vezeté a felelés.
A szilkséges védofelszerelések hasznalatédért a dolgozok feleldsek.
Gyarto folyamatosan megel6z6-javitd intézkedéseket tesz a dolgozdk egészségének
megOlrzése érdekében, kiilénds tekintettel a hegeszté- és csiszold szakmunkasok
kérnyezetében 1évé szennyezett levegd elszivasa terlletén.

9. Gyartasi kévetelmények és minéségbiztositas:
a. A hegesztett kbtések elbirasai:
EN 30042 C osztaly
b. A hegesztett kdtések ellenbrzése:

Szemrevételezés (EN 970): 100%,

Folyadékbehatolasos repedésvizsgalat (EN 571-1): 100% ahol a VT nem felelt

meg,

Folyadékbehatolasos repedésvizsgélat (EN 571-1): 5% szuréprdbaszeriien

miszakonként,

Roncsolasos vizsgalat (makrocsiszolat): évente minden hegeszté 1-1 varratan.
Azonosito: K-MF-H Oldalszam: 9/18
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A melléklet (informativ jellegi)
Varrat tulajdonsagaira karos hatasok és elkeriilésiik modjai

Habar a legtébb Aluminiumdétvbzetet hegesztették mar a megfeleléen kivalasztott eljarassal és
hozaganyaggal, mégis lehetséges bizonyos kérilmények kdzétt néhany folytonossagi hiany (hiba)
megjelenése. Ezek okozdja lehet a kivalasztott hozaganyag, a hegesztési eljarashoz megvalasztott
technoldgiai paraméterek, vagy az alapanyag/hozaganyag parositasra visszavezetheté metallurgiai
hatasok. Mindazonaltal a hibak minimalizalhatok a megfelel6 hegesztési paraméterek és hozaganyagok
kivalasztdsaval. Az Aluminiumra legjellemzébb, tipikus k&ros hatasok az 6 elsédleges okaikkal és azok
elkerilési lehet6ségeivel az A.1 tdblazatban talalhatok. Ezeket a kdros hatdsokat a dinamikus
igénybevételekkel terhelt szerkezeteknél szilkséges elkerulni.

Azonban még a jél kivitelezett varrat ellenére is Iéphetnek fel karos hatasok, amelyek a nem-megfelelé
tervezésbdl eredhetnek. Ezek lehetnek pl. a hirtelen és éles alapanyag vastagsag atmenetek keltette
feszultséggyjté helyek, és a kdzeli- vagy feltorlddott varratok okozta nagy visszamaradoé fesziltségek a
hegesztett szerkezetben.

A nemesithet6 (kivalasosan keményithet6) vagy hbékezelhetd 6tvdzetek esetén, nem szabad figyelmen
kivil hagyni a tervezésnél a tényt, hogy a varrat h6hatasdvezete a mechanikai tulajdonsagjellemzék
romlasat szenvedi el. Mindazonaltal a hegesztés soran nagy figyelmet kell forditani a tulzott fajlagos
hébevitel megelézésére, amely névelné a kilagyulast és a HAZ nagysagat.

Néhany karos effektus kikiiszObdlésén segit a hegesztdpisztoly €s a munkadarab kézoétti helyes
dblésszdg és tavolsag. A huzalelétold rendszerben az Aluminiumhoz kifejlesztett alkatrészeket
hasznaljunk, hogy megakadalyozzuk a hozaganyag szennyez8dését, karosodasat és begylrédését. Az
Aluminium hegesztéséhez hasznélatos pisztolyok polykabelek és egyéb alkatrészek eléggé
terjedelmesek, és mint ilyenek nehéz 6ket mozgatni sziik sarkokban. A hegesztett szerkezetek
tervezdinek kell biztositani azt, hogy a hegeszté a hegesztépisztollyal megfeleléen hozzaférjen minden
egyes varrathoz.

Azonosité: K-MF-H Oldalszam: 10/18
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A1 tablazat

Folytonossagi hiany
(EN ISO 6520-1)

Elsédleges okok

Megel6zés és/vagy
ellenintézkedés

Porozitas (2013, 2014)

Szennyezddétt hozaganyag.
Nedvesség a hozaganyag
fellletén.

Szennyezddétt varratvalyd.
Nedvesség a varratvalyd
fellletén.

Megengedhetetlenlll magas H,
mennyiség a hozag- és/vagy
alapanyagban.

Porozitas kialakulasa a tul
széles illesztési hézag miatt.

Elénytelen hegesztési pozicidk
- PC, PD, PE, PG.

Kevés az id6 a gazok
hegfiirdébél valo kijutasahoz.

Tisztatalan védégaz a hiitéviz
vagy a gazellaté rendszer
szivargasa miatt.

Tisztatalan védégaz a
nedvesség bejutasa miatt.
Rossz min6éségi gaztémlé.

Nem-laminaris védégazaramlas
a tul magas, tul alacsony
gazmennyiség vagy léghuzat
miatt.

ivfesziiltség tal magas.

Tul kicsi pisztolytartasi szdg.

Névelje a hozaganyag
tisztasagat. Tarolja azt tiszta
kdrnyezetben a munkaterilet
harmatpontja felett.

Tisztitsa és szaritsa ki a
varratvalyu kdrnyékét
hegesztés elétt pl.
elémelegitéssel. Bizonyosodjon
meg, hogy az alapanyag a
kérnyezeti hémérsékletre
melegedett hegesztés elétt.

Ha szlikséges vegye fel a
kapcsolatot az alap- és/vagy
hozaganyag szallitojaval,
gyartojaval.

Optimalis illesztési hézaggal
megel6ézhet6 a levegd
hegflrdén keresztlli athatolasa.

Ha lehetséges alkalmazza a
kdvetkezd pozicidkat: PA, PB,
PF

Novelje a hébevitelt és/vagy az
elémelegitést, valtoztassa meg
az élkialakitast.

Szlntesse meg a szivargast.

Hasznaljon az EN 439-nek
megfelelé védbégazokat.
Cserélje le a ténkrement
gaztémlét. A témlé legyen olyan
révid amilyen csak lehet. Ha
lehetséges hasznaljon
fémburkolatu témlét.

Allitsa be a
védbégazmennyiséget,
kiiszébdlje ki a huzatot.

Allitsa be az ivfesziiltséget.

Alkalmazzon megfeleld
pisztolytartast.

Azonosité: K-MF-H
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Folytonossagi hiany
(EN ISO 6520-1)

Elsédleges okok

Megel6zés és/vagy
ellenintézkedés

Oxidzarvanyok (303)

Oxidok formalodasa az ivben
vagy a hegfirdében a nem
megfelelé vagy megszakitott
védégazaramlas miatt.

A varratél és/vagy a megel6z6
varratsorok nem-megfelelé
tisztitasa.

Oxigéndus az elé6melegitéshez
hasznalt gazlang.

AWI palca nem megfeleld
mozgatésa.

Lasd porozitasnal.
Allitsa be a
védbégazmennyiséget,
kiszdbdlje ki a huzatot.

Tisztitsa meg a varratéleket
és/vagy a megel6z6
varratsorokat.

Allitsa be a langot
(semlegesre).

Ne vegye ki a felheviilt AWI
pélca véget a védbgaz aldl.

Repedések (100)
Kristalyosodasi repedés
pl. Kraterrepedés (104)

pl. Melegrepedés

A hegfiirdé kristalyosodasi
karakterisztikaja.

Bels6 fesziltségek.

Alacsony olvadaspontu alkoték
kivalasa a HAZ
szemcsehatarain.

Valasszon optimalis
hegeszthetéséget biztositd
hozaganyagot.

A végkrater kerlljén
kifutlemezre vagy hasznéljon
kratert6lté programot.

Alkalmazzon olyan hegesztési
sorrendet ami csdkkenti a
sajatfesziiltséget és az
elhizédast.

Csokkentse a hébevitelt és a
sorok k6zotti hdmérsékletet.

Csokkentse a
repedésérzékenységet
egysoros varratlerakasi
technikéval.

Csokkentse a belsé
feszlltségeket.

Fémes zarvanyok (304)
Volframzarvanyok (3041)

Volframzarvanyok (141-es vagy
15-0s eljaras) a tul nagy
aramerdésség miatt, vagy a
volframelektroda hegfirdébe
martasa miatt.

Csokkentse az aramerdsséget.
Valaszzon nagyobb atmérgji
vagy 0tvdzott volframelektrodat.
Ne érintse meg a hegfirdét a
volframelektrédaval.

Rézzarvanyok (3042)

Rézzarvanyok (131-es eljaras)
az dramétadd hively
tulhevitése/kiégetése miatt.

Valasszon az aramerésségnek
megfeleld pisztolyt és
aramatado hiivelyt

Hegesszen rovid ivvel.

Azonosité: K-MF-H
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Réz felvétele a rézalatétbol. Valtsa ki a rézalatétet
rozsdamentes acéllal,
aluminiummal vagy keramiaval
ha szilikséges.
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B melléklet: WPS
Gyart6i Hegesztési utasitds (WPS)
DIN EN 287-2 141 P BW W23 wm t2.5 PF ss nb

Az Gzem helye: Kerekegyhaza, Arany Janos u. 35. TanUsit6 szervezet: EMI-TUV Bayern

A hegeszési utasitds szama: 06/14 Eleltkészités mddja:2x30° élletdrés
Tisztitds mddja: mechanikus + oldoszeres
WPAR szama: V99-084-01 Az alapanyag megnevezése: AIMgSi0.5
Gyartd: KONIG KFT. ) )
A hegeszté neve: Gyartmany megjel6lése:ALTALANOS HEGESZ-

TESTECHNOLOGIAI UTASITAS
Hegesztési eljaras: 141 (AWI)

Varrattipus: BW Anyagvastagsag (mm): 3...10 mm
Az élelbkészités részletei Kilsé atméré (mm):-
(vazlat)*) Hegesztési helyzet:PA
A kotés kialakitasa Varratfelépités
o 60°
¥ 1
R
N\ SN\

Hegesztéstechnologiai adatok

t Varrat | Heg. | Hozaganyag | Aram- | Fesziiltség | Az aram | Huzalelétolasi | Hegesztési | Hébevitel
sor | eljaras atméré erésség \ neme és sebesség sebesség®) *)
mm mm A polaritasa m/min cm/min
3 1 141 2,4 139 =15 AC - =10 -
3,5 1 141 2,4 160 =16,5 AC - =~ 11 -
4 1 141 2,4 200 =18 AC - ~19 -
5-10 1 141 2,4 205 =18 AC - ~19 -
Egyéb informaciok *):A WPS lap a gyartmany hegesztési rajzaval egyitt kezelendd!
Hozaganyag
- besorolas és ker. megnev.: S Al 5356(AIMg5) Elektrédalengetés (varratsor legn. szélessége):-
Esetl. kildnleges szaritas: - Lengetés: amplitudd,frekvencia,kitartasi id6:-
Védégaz/fedbpor Az impulzushegesztés adatai:-
- Hegfiird6 védelem: Ar 99,996% ( | 1) Aramatadd-munkadarab tavolsag:-
- Gybkvédelem:- A plazmaivhegesztés adatai:-
Védbégaz mennyiség Az ég6 dblésszdge:-

- Hegfiirdé védelem: 8 I/min.
- Gybkvédelem:-
A volframelektréda tipusa és atmérgje: WC 20/D3.2 mm
A gyokkifaragas/hegflirdé megtamasztas részletei:
Varratminéség: MSZ EN 30042 C
Elémelegitési hémérséklet:-
Kézbensd hémérséklet:-
Hegesztés utani hékezelés és/vagy bregités:-
Id6, hémérséklet, mbdszer:-
Felemelegitési és lehiitési sebesség *):-

Név, datum és alairas
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Gyart6i Hegesztési utasitas (WPS)
DIN EN 287-2 141 P BW W23 wm t2.5 PF ss nb

Az lGizem helye: Kerekegyhdza, Arany Janos u. 35. TanUsit6 szervezet: EMI-TUV Bayern

A hegeszési utasitas szama: 06/15 Elel6készités médja:éloen illesztve
Tisztitas mddja: mechanikus + oldészeres
WPAR szama: V99-084-01 Az alapanyag megnevezése: AIMgSi0.5
Gyart6: KONIG KFT. ) )
A hegeszt6 neve: Gyartmany megjel6lése ALTALANOS HEGESZ-

TESTECHNOLOGIAI UTASITAS
Hegesztési eljaras: 141 (AWI)

Varrattipus: FW Anyagvastagsag (mm): 2,5...5 mm
Az élel6készités részletei Kils6 atméré (mm):-
(vazlat)*) Hegesztési helyzet:PF; PB
A kotés kialakitasa Varratfelépités
t=2,5...5
S «

s

(aV]

A

ﬂb
1

Hegesztéstechnologiai adatok

t Varrat | Heg. | Hozaganyag | Aram- | Fesziltség | Az aram | Huzalelétolasi | Hegesztési | Hobevitel
sor | eljaras atméré erésség \ neme és sebesség sebesség®) *)
mm mm A polaritasa m/min cm/min
2,5 1 141 2,4 139 =15 AC - =10 -
3-5 1 141 2,4 160- =17 AC - =~11-16 -
180
Egyéb informaciok *):A WPS lap a gyartmany hegesztési rajzaval egyitt kezelendd!
Hozaganyag
- besorolas és ker. megnev.: S Al 5356(AIMg5) Elektrédalengetés (varratsor legn. szélessége):-
Esetl. klildnleges szaritas: - Lengetés: amplitudd,frekvencia,kitartasi id6:-
Védégaz/fedbpor Az impulzushegesztés adatai:-
- Hegfiird6 védelem: Ar 99,996% (| 1) Aramatadd-munkadarab tavolsag:-
- Gybkvédelem:- A plazmaivhegesztés adatai:-
Védbégaz mennyiség Az ég6 dblésszdge:-

- Hegfiird6 védelem: 8 I/min.
- Gybkvédelem:-
A volframelektréda tipusa és atmérgje: WC 20/D3.2 mm
A gyokkifaragas/hegflirdé megtamasztas részletei:
Varratminéség: MSZ EN 30042 C
Elémelegitési hémérséklet:-
Kbzbensd hémérséklet:-
Hegesztés utani hdkezelés és/vagy oregités:-
Id6, hémérséklet, médszer:-
Felemelegitési és lehiitési sebesség *):-

Név, datum és alairas
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Gyart6i Hegesztési utasitas (WPS)
DIN EN 287-2 141 P BW W23 wm t2.5 PF ss nb

Az lGizem helye: Kerekegyhdza, Arany Janos u. 35. TanUsit6 szervezet: EMI-TUV Bayern

A hegeszési utasitas szama: 06/16 Elel6készités médja:éloen illesztve
Tisztitas mddja: mechanikus + oldészeres
WPAR szama: V99-084-01 Az alapanyag megnevezése: AIMgSi0.5
Gyart6: KONIG KFT. ) )
A hegeszt6 neve: Gyartmany megjel6lése ALTALANOS HEGESZ-

TESTECHNOLOGIAI UTASITAS
Hegesztési eljaras: 141 (AWI)

Varrattipus: FW Anyagvastagsag (mm): 2,5...5 mm
Az élel6készités részletei Kils6 atméré (mm):-
(vazlat)*) Hegesztési helyzet:PF; PB
A kétés kialakitasa Varratfelépités
t=2,5...5
& 4
0
6
[aV)
Ay
2 12

Hegesztéstechnologiai adatok

t Varrat | Heg. | Hozaganyag | Aram- | Feszilltség | Az aram | Huzalel6tolasi | Hegesztési | Hébevitel
sor | eljaras atméré erésség \ neme és sebesség sebesség®) *)
mm mm A polaritasa m/min cm/min
2,5 1,2 141 2,4 139 =15 AC - =10 -
35 | 1,2 141 2,4 160- =17 AC - =~11-16 -
180
Egyéb informaciok *):A WPS lap a gyartmany hegesztési rajzaval egyitt kezelendd!
Hozaganyag
- besorolas és ker. megnev.: S Al 5356(AIMg5) Elektrédalengetés (varratsor legn. szélessége):-
Esetl. klildnleges szaritas: - Lengetés: amplitudd,frekvencia kitartasi id6:-
Védégaz/fedbpor Az impulzushegesztés adatai:-
- Hegfiird6 védelem: Ar 99,996% (| 1) Aramatadd-munkadarab tavolsag:-
- Gybkvédelem:- A plazmaivhegesztés adatai:-
Védbégaz mennyiség Az ég6 dblésszdge:-

- Hegfiird6 védelem: 8 I/min.
- Gybkvédelem:-
A volframelektréda tipusa és atmérgje: WC 20/D3.2 mm
A gyokkifaragas/hegflirdé megtamasztas részletei:
Varratminéség: MSZ EN 30042 C
Elémelegitési hémérséklet:-
Kbzbensd hémérséklet:-
Hegesztés utani hdkezelés és/vagy éregités:-
Id6, hémérséklet, médszer:-
Felemelegitési és lehiitési sebesség *):-

Név, datum és alairas
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Gyart6i Hegesztési utasitds (WPS)

Az Gzem helye: Kerekegyhaza, Arany Janos u. 35.
A hegeszési utasitds szama: 06/17

WPAR szama:
Gyartd: KONIG KFT.
A hegeszt6 neve:

Hegesztési eljaras: 131 (MIG)
Varrattipus: BW

Az élelBkészités részletei
(vazlat)*)

Tanusité szervezet:

Elel6készités mbdja:2x30° élletbrés
Tisztitas mddja: mechanikus + oldészeres
Az alapanyag megnevezése: AlMgSi0.5

Gyartmany megjeldlése: ALTALANOS HEGESZ-
TESTECHNOLOGIAI UTASITAS

Anyagvastagsag (mm): 3...10 mm
Kilsé atméré (mm):-
Hegesztési helyzet:PA

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

t=3...10
/2

KN
77

v

1

V[_

A\ 4

Hegesztéstechnoldgiai adatok

t Varrat | Heg. | Hozaganyag | Aram- | Fesziltség | Az aram | Huzaleltolasi | Hegesztési | Hobevitel
sor | eljaras atméré erésség neme és sebesség sebesség®) *)
mm mm A polaritasa m/min cm/min
1 131 1.2 AC 5 -

Egyéb informaciok *):A WPS lap a gyartmany hegesztési rajzaval egyitt kezelendd!

Hozaganyag
- besorolas és ker. megnev.: S Al 5356(AIMg5)
Esetl. klildnleges szaritas: -
Védégaz/fedbpor
- Hegflird6 védelem: Ar 70%+30He (| 3)
- Gybkvédelem:-
Védbégaz mennyiség
- Hegfiird6 védelem: 13 I/min.
- Gybkvédelem:-
A volframelektroda tipusa és atméréje:

A gyokkifaragas/hegflirdé megtamasztas részletei:

Varratminéség: MSZ EN 30042 C
Elémelegitési hémérséklet:-

Kbzbensd hémérséklet:-

Hegesztés utani hdkezelés és/vagy oregités:-
Id6, hémérséklet, médszer:-

Felemelegitési és lehiitési sebesség *):-

Elektrédalengetés (varratsor legn. szélessége):-
Lengetés: amplitadd, frekvencia, kitartasi id6:-
Az impulzushegesztés adatai:-
Aramatadd-munkadarab tavolsag:-

A plazmaivhegesztés adatai:-

Az ég6 dblésszdge:-

Azonosité: K-MF-H
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ALUMINIUM ANYAGU ABLAKKERETEKHEZ

A hegeszési utasitas szama: 06/17

Jelmagyarazat:

Gpr-gaz eléaramlasi idé
GPo-gaz utbaramlasi id6
I-hegesztéaram tartomany
I-E-végkrater tartomany
I-S-inditéaram tartomany
SL-slope

Hegesztési paraméterek:

GPr=0.2s; GPo=1s; |-S=75A; t-S=0.4s; SL=0.1s; I-E=50A; t-E=0.4s

\J

Robotjel

\J

Hegesztes be

t5 3 9 tE

1-S

I-E

\J

Név, datum és alairas

Azonosité: K-MF-H Oldalszam: 18/18
Valtoztatasi szam: 01 Kiadas datuma: 2007.02.05.
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KONIG Kft.

ALTALANOS HEGESZTESTECHNOLOGIAI UTASITAS

ALUMINIUM ANYAGU ABLAKKERETEKHEZ

Gyart6i Hegesztési utasitas (WPS)

Az lizem helye: Kerekegyhdza, Arany Janos u. 35.
A hegeszési utasitds szama: 06/18

WPAR szama:
Gyart6: KONIG KFT.
A hegeszt6 neve:

Hegesztési eljaras: 131 (MIG)
Varrattipus: FW

Az élel6készités részletei
(vazlat))

Tanusité szervezet:

Elel6készités médja: élben illesztve
Tisztitas mddja: mechanikus + oldészeres
Az alapanyag megnevezése: AIMgSi0.5

Gyartmany megjellése ALTALANOS HEGESZ-
TESTECHNOLOGIAI UTASITAS

Anyagvastagsag (mm): 2,5...5 mm
Kils6 atmérd (mm):-
Hegesztési helyzet:PF; PB

A kotés kialakitasa

Varratfelépités

t=2,5...5
N o $
0
(aV]
Ay
ﬂs
1
Hegesztéstechnologiai adatok
t Varrat | Heg. | Hozaganyag | Aram- | Fesziltség | Az aram | Huzaleltolasi | Hegesztési | Hobevitel
sor | eljaras atméré erésség neme és sebesség sebesség®) *)
mm mm A polaritasa m/min cm/min
1 131 1.2 AC 5 -

Egyéb informaciok *):A WPS lap a gyartmany hegesztési rajzaval egyitt kezelendd!

Hozaganyag
- besorolas és ker. megnev.: S Al 5356(AIMg5)
Esetl. kildnleges szaritas: -
Védégaz/fedbpor
- Hegfiird6 védelem: Ar 70%+ He30%( | 3)
- Gybkvédelem:-
Védbégaz mennyiség
- Hegfiird6 védelem: 13 I/min.
- Gybkvédelem:-
A volframelektroda tipusa és atmérdéje:

A gyokkifaragas/hegflirdé megtamasztas részletei:

Varratminéség: MSZ EN 30042 C
Elémelegitési hémérséklet:-

Kézbensd hémérséklet:-

Hegesztés utani hékezelés és/vagy 6regités:-
Id6, hémérséklet, médszer:-

Felmelegitési és lehltési sebesség *):-

Elektrédalengetés (varratsor legn. szélessége):-
Lengetés: amplitudd,frekvencia,kitartasi id6:-
Az impulzushegesztés adatai:-
Aramatadd-munkadarab tavolsag:-

A plazmaivhegesztés adatai:-

Az ég6 dblésszdge:-

Azonosité: K-MF-H
Véltoztatasi szam: 01

Oldalszam: 19/18
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KONIG ALTALANOS HEGESZTESTECHNOLOGIAI UTASITAS

ALUMINIUM ANYAGU ABLAKKERETEKHEZ

A hegeszési utasitas szama: 06/18

Jelmagyarazat:

Gpr-gaz eléaramlasi idd
GPo-gaz utdaramlasi idé
I-hegesztéaram tartomany
I-E-végkrater tartoméany
I-S-inditéaram tartomany
SL-slope

Hegesztési paraméterek:

GPr=0.2s; GPo=1s; I-S=90A; t-S=0.2s; SL=0.1s; I-E=30A; t-E=0.6s

Robof jel

Hegesztes be

5 3 9, tE

I-S

I-E

Név, datum és alairas
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