Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI palcak

EN ISO 18274:2006: S Ni 4060
(NiCu30Mn3Ti)

DIN 1736: SG-NiCu30Mn3Ti

AWS 5.14-05: ERNiCu7

Alapanyagszam: 2.4377
Jellemz6k

BOHLER

NIBAS 400-IG

Nikkel-réz AWI pélca

AWI hegesztpalca Ni-Cu 6tvozetek, mint pl. Alloy 400, N04400, 2.4360, 2.4375 hegesztésé-
hez és plattirozasahoz, valamint vegyes kétésekhez, mint pl. acél rézzel és rézétvozetekkel,
acél nikkel-réz 6tvozetekkel. Kivald ellenall6 képesség klorid indukalta fesziiltségkorrézidval
szemben. Kil6nleges felhasznalasi teriiletei: tengerviz-sétalanité berendezések és hajéfel-

szerelések.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Ni Cu Ti Fe
% 0,02 0,3 3,2 maradék 30,0 24 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/'mm?) =300
Szakntosznlardsag (R, N/mm2) =500
Nydlas [A (L, = 5d )%] : 235
Utdmunka (5O-VKV J) © 2150

* u— hbkezeletlen, hegesztett dllapot — védégéaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)

Ar + He kevert gaz 1,6
Palcamegjeldlés: 2,0
elél: 2.4377 2,4
hatul: ERNiCu7

Al
<1,0

=]

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kézbensé hémérsékleten és hébevitellel torténjen.

Alapanyagok

NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)

UNS N04400, N05500.

Nikkel-réz 6tvozetek, Alloy 400, ASTM B 127, B 165
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (10519), CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS 400
Témor huzalelektroda: NIBAS 400-1G
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — AWI palcak

Nikkelbazisu AWI palca

EN ISO 18274:2006: S Ni 6276 °
(Niér15Mo16Fe6W4) BOHLER

AWS 5.14-05: ERNiCrMo-4 NIBAS C 276-1G

Alapanyagszam: 2.4886

Jellemzék

AWI hegesztépalca hasonlé 6tvozésl, nikkelbazisi anyagok hegesztéséhez, mint pl. N10276,
2.4819, valamint ezen anyagok gyengén 6tvozétt és rozsdamentes acélokkal torténd kotése-
ihez. Kivalé ellenall6 képesség kénes savakkal szemben magas kloridkoncentraciénal, vala-

mint erésen oxidél6 oldatoknal, melyek pl. vas- és réz-kloridot tartalmaznak.

Hegeszt6palca vegyi dsszetétele

C Si Cr Mo Ni w Fe
% <0,012 0,1 16 16 maradék 3,8 55
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2450
Szakltosznardsag R, N/mmz) =750
Nydlas [A (L, = 5d,) ) %] : =30
Utémunka (180-v KV J) © =90

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 1,6

Palcamegjeldlés: 2,4

elol: 2.4886

hatul: ERNiCrMo-4

0,2

=]

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbens6 h6mérsékleten és hébevitellel torténjen.

Alapanyagok
NiMo16Cr15W (2.4819), Alloy G-276, UNS N10276, B575, B626
Fent nevezett anyagok kétése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (10521), CE

Azonos 6tvozésil hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS C 276
Témér huzalelektréda: NIBAS C 276-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 276-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:

AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemzék

Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI palcak
S Ni 6617 °
(Niér220012Mo) BOHLER
ERNICrCoMo-1 NIBAS 617-IG

2.4627
Nikkelbazisti AWI palca

AWI hegesztépalca mindenekel6tt erésen héallé és hasonlé ésszetételd, nikkelbazist 6tvoze-
tek, kiiszasallé ausztenitek és 6ntvény6tvozetek kétbhegesziéséhez. A hegesztési varrat me-
legrepedéssel szemben ellenalld, és +1000 °C Gzemi hémérsékletig alkalmazhaté. Reveallé
+1100 °C-ig oxidal6, illetve felszenit6 atmoszféraban, pl. gazturbinak.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni Co
% 0,06 0,1 0,1 21,8 9 maradék 11
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/'mm?) >450
Szakltosznardsag (R, N/mm2) =700
Nyulas [A (L, = 5d )%] : =30
Utémunka (I50-V KV J) : =60

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 2,0
Palcamegjeldlés: 2,4
elél: 2.4627
hatul: ERNiCrCoMo-1
Alapanyagok

X10NiCrAITi32-20 (1.4876)
NiCr23Fe (2.4851)
GX10NiCrNb32-20 (1.4859)
NiCr23Co12Mo (2.4663)
Alloy 617, UNS N06617

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10551), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS 617
Témdr huzalelektréda: NIBAS 617-1G
Huzal/por kombiné&cié: NIBAS 617-UP/BB 444
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — AWI palcak

EN ISO 18274:2006: S Ni 6059 A

NICr23Mo-16) BOHLER
AWS 5.14-05: ERNiCrMo-13 NIBAS C 24-I1G
Alapanyagszam: 2.4607

Nikkelbazisu AWI palca

Jellemzék

AWI hegeszt6palca legnagyobb korréziés igényb Inek kitett hegesztésekhez hasonlé
Otvozésu, nikkelbazisi anyagokon, mint pl. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, valamint
ezen anyagok gyengén 6tvozétt és rozsdamentes acélokkal torténé kotéséhez. Kivalé ellenallé
képesség pont- és fesziltség-, valamint klorid indukalta feszUltségkorrézidval szemben. A spe-
cidlis el6allitasnak kdszénhetéen megakadalyozza a fémkdzi kivalasi fazist.

Hegeszt6palca vegyi dsszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni Fe
% >0,01 <0,1 <0,5 23 15,8 maradék <1
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakltoszﬂardsag R, N/mmz) =700
Nyualas [A (L, = 5d,) %] : 235
Utémunka (180-V KV J) © =120

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégéaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 1,6 IE‘
Palcamegjeldlés: 2,0
eldl: 2.4607 2,4
hatul: ERNiCrMo-13 3,2

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbens6 h6mérsékleten és hébevitellel torténjen.

Alapanyagok
NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W (2.4819), NiCr23Mo16Al (2.4605),
X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565), Alloy 59, UNS N06059, N06022, ASTM B575, B626
Valamint fent nevezett anyagok k&tése gyengén 6tvézott acélokkal

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10523), CE

Azonos 6tvozésil hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS C 24
Toémor huzalelektréda: NIBAS C 24-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 24-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:
(NiCr20Mn3Nb)
AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemz6k

Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI palcak

snieoiz  BOHLER NIBAS 70/20-1G
ERNICr-3 NiCr 70 Nb-IG*

2.4806
Nikkelbazisti AWI palca

AWI hegeszt6palca nikkelbazisu 6tvozetek, melegszilard és kiszasallé anyagok, hGallé, vala-
mint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozott, nehezen hegesztheté acélok és vegyes
kotések kivalé mindségli hegesztésehez. Alkalmas tovabba ferrites-ausztenites kotésekhez
2300 °C tzemi hémérsékleten vagy hékezeléseknél. Nyomastartdedény-épitésnél —196 °C
és +550 °C koz6tt hasznalhatd, egyébként pedig a revedllésagig, +1200 °C-ig (kénmentes
atmoszféra). Rideggé vélassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen ellenal-
16, ezenkivil a C-diffaziét eltéré Osszetétell anyagok kétésénél magas hémérsékleten vagy
hékezelés sordn megakadélyozza. Hésokkallé, rozsdamentes, teljesen ausztenites. Alacsony
nyUlasi egy(itthat6é a C-acél és az ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kézétt. A huzal és a hegesztési
varrat megfelelnek a legmagasabb minGségi kévetelményeknek.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C
% 0,02

Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
0,1 31 20,5 maradék + 2,6 <1

Hegesztési varrat mechanikai értékei

Folyashatar (R, N/mm?)

*

u
440  (2400)

Szakltoszﬂardsag (R N/mmz) 680  (=620)

Nyuléas [A (L, =5d,)

%]

42 (=35

Ulomunka (50-VKV J) 120°C 190 (150)

—196°C: 100 (=32)

* u— hékezeletlen, hegesziett — védbégaz argon

Felhasznalas

—— Védbégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 1,6 EI
—— Palcamegjelslés: 2,0
elol: 2.4806 24
hatul: ERNiCr-3
Alapanyagok

2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L

Nikkel és nikkel6tvézetek, hidegszivés acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni-Mo
acélok kulondsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése o6tvozetlen, gyengén 6tvozott,
melegszilard és kiszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhatd.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4328),TUV-A (434), Statoil, SEPROZ, CE [NiCr 70 Nb-IG TUV-D (0891)], KTA 1408 1

(8035.00)

Azonos dtvozési hegesztéanyagok

Elektréda:
NIBAS 70/20-I1G

* németorszagi jelolés

FOX NIBAS 70/20 Toémor huzalelektréda:

Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — AWI palcak

EN ISO 18274:2006: S Ni 6625 A -
AWS 5.14-05: (ENFi{fl%mg?sNb) BOHLER N|I\]B|érs 662255.|(I3G*

Alapanyagszam: 2.4831 ) X
Nikkelbazisu AWI palca

Jellemzék

AWI hegesztépélca Mo-6tvozésl nikkelbazist tvozetek (pl. INCONEL 625 és INCOLOY 825), valamint
magas Mo-tartalmi Cr-Ni-Mo acélok (pl. 8%-0s Mo-acélok) kivalé mindségii hegesztett kotéseihez. Az
elekiréda alkalmas tovabbé melegszilard kiszésallé acélokhoz, h6allé, valamint hidegszivés anyagokhoz,
vegyes kotésekhez és gyengén 6tvoz6tt, nehezen hegeszthet6 acélokhoz. Nyomastartéedény-épitésnél
—196 °C és +550 °C kéz6tt haszndlhatd, egyébként pedig a revedllésagig, +1200 °C-ig (kénmentes at-
moszféra). Az alapanyag rideggé valasénak elkeriilése érdekében a +600 és 850 °C kdzotti hémérséklet-
tartomanyt kerulje. Rendkiviil j6 ellenallé képességgel rendelkezik feszlltség- és pontkorréziéval szemben
(PREN 52). Hésokkallé, rozsdamentes, teljesen ausztenites.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Ni Mo Fe Ti
% <0,02 0,1 0,1 22 maradék 9,0 <0,5 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 540 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) 800 (=740)

Nyilas [A (L, = 5d.) %] i 38 (=35
Utsmunka (S0VKVJ) +20°C: 160  (=120)
-196°C: 130  (=100)

*u — hékezeletlen, hegesztett — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
D Ar + He kevert gaz 1,6 IE‘

Palcamegjeldlés: 2,0

elol: 2.4831 2,4

hatul: ERNiCrMo-3
Alapanyagok

2.4856 NiCr 22Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb 18-12,
1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20, 1.4529 X1NiCrMoCuN 25-20-7, X 2
CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu

Fent nevezett anyagok kétése &tvozetlen és gyengén 6tvozoétt acélokkal, pl. P265GH,
P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM A553 Gr. 1,

Inconel 600, Inconel 625, Incoloy 800, 9%-o0s Ni-acélok

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4324), TOV-A (436), Statoil, SEPROZ, CE [NiCr 625-1G; TUV-D (3938)].
Azonos 6tvézési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXNIBAS 625  Témor huzalelektréda: NIBAS 625-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-1G
* németorszagi jel6lés Huzal/por kombinaci6: NIBAS 625-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL

Béhler | €| Si|Mn|Cr| Ni |Mo|Nb|Ti|Fe|Co|Ta|Al|
Elektrodak
FOX NIBAS 60/15 <01 [<06 | 30 |14,0[Maradék| 65 | 1,0 <100 W13
FOX NIBAS 625 0,025 04 | 07 [220|Maradék| 9,0 |33 05 |<0,05 04
FOX NiCr 625* 0,025 04 | 0,7 [22,0/Maradék| 9,0 3,3 0,5 (<0,05 <04
FOX NIBAS 70/15 0,025 0,4 | 6,0 [16,0Maradék 22| + 6,0 [<0,08|<0,08
FOX NiCr 70/15* 0,025 0,4 | 6,0 [16,0Maradék 22| + 6,0 [<0,08|<0,08
FOX NIBAS 70/20 0,025 04 | 50 [19,0Maradék| <1,2 (22| + 3,0 (0,08
FOX NiCr 70 Nb* 0,025 0,4 | 50 [19,0(Maradék| <1,2 (22| + 3,0 (=0,08
FOX NIBAS C 24 =0,02| <0,2 [ 0,5 |22,5|Maradék| 15,5 1
FOX NIBAS 617 006 | 07 | 01 |21,0|Maradek| 9,0 03| 10 | 110 09
FOXNIBAS C276  |<0,02[<0,2| 0,6 [16,5|Maradék | 16,5 50 w4
FOX NIBAS 400 <005| 07 | 30 Maradék 07| 10 03 [Cu29
AWI péicak
NIBAS 625-1G 002[ 0.2 [ <03 | 22 [Maradék| 90 [36] + |20
NiCr 625-1G* <0,02| <0,2 | <0,3 | 22 |Maradék| 90 |36 + |<2,0
NIBAS 70/20-1G 0,02 | <0,1 | 3,1 |20,5|Maradék 26| + [ =10
NiCr 70 Nb-IG* 0,02 | <0,1 | 3,1 |20,5|Maradék 26| + [ =10
NIBAS C 24-1G =0,01] 01 [<0,5|23,0|Maradék| 15,8 <1,0
NIBAS 617-1G 006 | 01 | 01 |21,8|Maradek| 9,0 03|05 |10 13
NIBAS C 276-1G <0012[ 0,1 16,0| Maradék | 16,0 55 w3.g|Vvo.2
NIBAS 400-1G 002] 03 | 32 Maradék 24 | 10 <1,0 [cu29
Témor huzalelektrodak
NIBAS 625-1G 002[ 0,1 [ <04 | 22 [Maradék| 80 [36] + | =20
NiCr 625-1G* 002[ <01 | <01 | 22 |Maradék| 90 [36| + |20
NIBAS 70/20-IG 0,03 ] <02 | 3,1 |20,5|Maradék 25| + | =10
NiCr 70 Nb-IG* 0,03 ] <02 | 3,1 |20,5|Maradék 25| + | =1,0
NIBAS C 24-1G <0,01]| <0,1 [ <0,5 |23,0|Maradék | 15,8 <1,0
NIBAS 617-1G 0,06 | 01 0,1 |21,8Maradék| 9,0 03| 1,0 [ 11,0 1,3
NIBAS C 276-1G <0,01| <01 16,0| Maradék | 16,0 6,0 wo02(V35
NIBAS 400-1G <002| 03 | 32 Maradék 24 | 10 <1,0 [Cu29
Porbeles huzalelektrédak
NIBAS 70/20-FD 0,03 ] 04 | 3,2 [19,5|Maradék 2,5 =<2,0
sl sl o DO B B R
Huzal/por kombinaciok
NIBAS 70/20-UP/BB 444] 0,015 0,15 | 8,1 20,5 Maradek 26 + =10
0020] 0,25 | 3,0 |20,0|Maradék 24| + [ =10
0015 0,15 | 0,2 |22,0|Maradék| 9,0 | 3,6 <0,5
NIBAS 625-UF/BB 444 |0,020| 0,25 | 0,2 |21,5|Maradék| 8,5 | 3,2 <1,0
<001 | <01 | <0,5 (23,0 Maradék| 15,8 <1,0
NIBAS C 24-UP/BB 444 |<0,015| 0,2 | <0,5 |22,5|Maradék | 15,8 <1,0
006 | <0,2 | <0,2 | 21,7 |Maradék | 9,0 + | <1,0| 11,0 1,3
NIBAS 617-UP/BB 444 006 | <04 | <0,3 |21,2| Maradék | 9,0 + |[<1,0(106 11
<0010| <0,1 | <05 |16,0| Maradék | 16,0 <70 W35
NIBAS C276-UP/BB 444(<0,012| 0,15 | 0,5 |15,5|Maradék | 16,0 <70 W 3.5
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Nikkelbazisu hegesziéanyagok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Béhler EN/ENISO AWS

Elektrédak

FOX NIBAS 60/15 14172: E NI 6620 (nlcR14Mo7Fe) A5.11-05: ENiCrMo-6
FOX NIBAS 625 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.11-05: ENiCrMo-3
FOX NiCr 625*

FOX NIBAS 70/15 14172: E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) A5.11-05: ENiCrFe-3
FOX NiCr 70/15*

FOX NIBAS 70/20 14172: E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.11-05: ENiCrFe-3 (mod.)
FOX NiCr 70 Nb*

FOXNIBAS C 24 14172: E Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.11-05: ENiCrMo-13
FOX NIBAS 617 14172: E Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.11-05: ENiCrCoMo-1
FOX NIBAS C 276 14172: E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4) A5.11-05: ENiCrMo-4
FOX NIBAS 400 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.11-05: ENiCu-7

AWI pélcak

NIBAS 625-1G 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14-05: ERNiCrMo-3
NiCr 625-1G*

NIBAS 70/20-1G 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05: ERNiCr-3

NiCr 70 Nb-IG*

NIBAS C 24-1G 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14-05: ERNiCrMo-13
NIBAS 617-1G 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.14-05: ERNiCrCoMo-1
NIBAS C 276-1G 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4
NIBAS 400-1G 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05: ERNiCu-7

Témér huzalelektrédak

NIBAS 625-1G 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A514-05.  ERNICrMo-3

NiCF 625-1G*

NIBAS 70/20-1G 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05:  ERNiCr-3

NiCr 70 Nb-1G*

NIBAS C 24-1G 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14-05.  ERNiCrMo-13

NIBAS 617-IG 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.14-05:  ERNiCrCoMo-1

NIBAS C 276-1G 18274: S Ni 6276 A5.14-05:  ERNICrMo-4
(NICr15Mo16Fe6W4)

NIBAS 400-1G 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05:  ERNiCu-7

Porbeles huzalelektrédak

NIBAS 70/20-FD 14172: Typ E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.34: ENiCr-3T0-4
NIBAS 625-FD 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.34: ENiCrMo-3T0-4

Huzal/por kombinacié

NIBAS 70/20-UP/BB 444 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05: ERNICr-3
Por EN760: SA-FB2

NIBAS 625-UP/BB 444  1827. SNi 6625 (N|Cr22M09Nb) A5.14-05: ERNiCrMo-3
Por EN760: SA-FB2 AC

NIBAS C 24-UP/BB 444 18274: S Ni 6059 (NiCr23M016) A5.14-05: ERNiCrMo-13
Por EN760: SA-FB 2 A

NIBAS 617-UP/BB 444 1827 SNi6617 (NlCrZZCo12Mo) A5.14-05: ERNiCrCoMo-1
Por EN760: SA-FB2AC

NIBAS C276-UP/BB 444 18274: 8 Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4

Por EN760: SA-FB 2 AC
* németorszagi jelélés

2-320



Nikkeldtvézetek hegesziése

A LEGFONTOSABB SAJATOSSAGOK ROVIDEN:

* Ugyelni kell a kiilsé tisztasagra. A varratoldalakat és a varrat kérnyé-
két alaposan tisztitsa le, kiilonésen a zsir-, olaj-, por- stb. maradva-
nyokat. Az oxidréteget a varrat mellett mindkét oldalon kb. 10 mm-rél
tavolitsa ell

* A nyilasszég nagyobb legyen, mint a szénacélokndl, altaldban 60—
70°! A f(iz8varratokat is révidebb szakaszokban kell elvégezni. Gon-
doskodjon elegend6 gyékhézagrél is, altalaban 2—3 mm, illetve egy
kb. 2 mm-es élszalagroél!

¢ Hegesztés elbtt az elektrédakat szaritsa ki!

* A legtébb felhasznalashoz a hulzottsoros technolégia alkalmazésat
javasoljuk, ahol a lenget6szélesség hatara, a lentrél felfelé tériénd
(emelkedd) varratok kivételével, a maghuzal atméréjének 2,5-szerese.

* Az elektrédakat meredeken, kb. 10—20°-0s hajlasszdgben vezesse!
Az ivet lehetéség szerint tartsa réviden!

+ A végkratereket télise fel és a gydkben kdszoérilje ki! Gyujtas kb. 10
mm-rel az utolsé végkrater el6tt, majd térjen vissza a végkraterhez,
és a gyujtaspontot Ujra hegessze at!

+ A kézbens6é hémérséklet altaldban nem haladhatja meg a 150 °C-ot,
a vonalenergia pedig kb. 8—12 kd/cm legyen!

* Tébbrétegl hegesztésnél minden réteg utan rozsdamentes drétkefé-
vel tavolitsa el a salakmaradvanyokat és az oxidréteget!

+ A varratfellileteket készoriiléssel vagy pacolassal tisztithatja meg.
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Termékinformdacié
2.9. Nikkelbazisu hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a nikkelbazisu
hegeszt6anyagokrol (nikkel-krom étvozetek). Ezen hegesztéanyagok
f6 felhasznalasi terliletei: Ni-Otvozetek, Otvozetlen, 6tvozott,
ausztenites acélok és a nem vasalapu fémotvozetek kotéhegesztése.
A nikkel és annak 6tvozetei Cr, Cu, Fe, Mo, Co, Al és Ti anyagokkal a
felhasznalasi lehetéségek széles palettajat tarjak elénk. Ni-Cr 6tvé-
zetek mindenekel8tt mint flitévezetékek, ellenallasok, kemenceépi-
tési vagy gazturbinakhoz sziikséges hé- és korr6ziéallé elemeket, pl.
gyujtégyertyak vagy langcsévek hasznalnak fel. Az 6tvozés tipusatél
figgéen a kival6 vegyi ellenéliésag mellett a magas reveallésag és
melegszilardsag is jellemzi Sket.

¢ TARTALOM

ATTEKINTES....
ELEKTRODAK.......cotieeiitreestieesetseessseeseesesesrvesssmesssssssess sessssssanssenes
AWIPALCAK ...t seeeses s s e snss s sneenes e
TOMOR HUZALELEKTRODAK .....ocvieeertseeseeeee e seeeees e 336
PORBELES HUZALELEKTRODAK .......oooeitveeereeesetseeseseesevsiss e 342
HUZAL/POR KOMBINACIOK .......ooovveiericereeeese e seeesesssseanes 344
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