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Béhler hegesztéstechnika
El6szé

Bohler hegesztéstechnika: az On partnere a hegesztésben

A vasarlok problémaja a mi problémank!
Ez a Bohler hegesztéstechnika jelszava.

Azt a tapasztalatunkat, hogy a hegesztés minésége a gyakorlatban dél
el, céglink 80 éves torténete és tdbb mint 70 orszaggal valé kapcsolata
igazolja. Ha extrém hémérsékletek, a teherbird képességgel szemben
tdmasztott legnagyobb kdvetelmények, a korréziéval szembeni maxi-
malis ellenall6 képesség vagy a lehetd leggyorsabb megmunkalas le-
gyen is a legfontosabb tényezd, alkalmazkodd know-how sziikséges.

Az alapanyagtél a felhasznalason at egészen a hegesztéanyagokig
minden olyan hegesztési eredménnyel 6sszefliggé kérdéssel foglalko-
zunk, melyek a vasarlokkal val6 szoros egylttmikddés kivalé eredmé-
nyeihez hozzajarulnak.

Az optimalis hegesztési eredmény elérése érdekében nem sajnaljuk az
energiat vasarléinkra. Termékinformaciokkal, képzésekkel és hegesz-
tési bemutatékkal allunk vevéink rendelkezésére még a Déli-sarkvidé-
ken vagy az afrikai sivatagokban is!

A hegesztésnél szamunkra kizarélag a legjobb a megfelelé. Ennek ér-
dekében termékfejlesztéseket hajtunk végre az egyetemekkel és kuta-
téintézetekkel egyuttmikddésben, amelyek rendelkeznek a szikséges
berendezésekkel és személyzettel az altalunk megkivant szimulacidk
és mérések elvégzéséhez (pl. raszter elektronmikroszképok vagy nagy
sebességl kamerak).

A Bohler hegesztéstechnikara érvényes: az eredmény meggyé6z.
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Béhler hegesztéstechnika

Betlirendes terméklista

BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
FOX 2.5 Ni Elektréda, gyengén 6tvozott, hidegszivés 2-83
2.5 Ni-IG TIG/AWI péalca, gyengén 6tvozétt, hidegszivés 2-87
2.5Ni-IG Toémor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, hidegszivos 2-94
FOX 20 MVW Elektréda, er6sen 6tvozott, kiszasalld 2-120
20 MVW-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, kiszasalld 2-136
20 MVW-UP/BB 24 Fedédpor alatti huzal/por kombinacié 2-160
erésen 6tvozott, kiszasalld
3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 Feddpor alatti huzal/por kombinacié, 2-97
gyengén 8tvozott, nagy szilardsagu
3 NiMo 1-UP/BB 24 Fedépor alatti huzal/por kombinaci6, 2-96
gyengén 8tvozott, nagy szilardsagu
FOX A7 Elektréda, er6sen 6tvozétt, kilonleges feladatok 2-266
FOX A7-A Elektréda, er6sen 6tvozétt, kilonleges feladatok 2-267
A 7CN-IG TIG/AWI palca, er6sen 6tvozétt, kildnleges feladatok 2-276
A7-1G Témor huzalelektréda 2-279
A7MC Fémpor huzal, erésen 6tvozott, kilénleges feladatok 2-282
A7-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-284
kilénleges feladatok
A7 PW-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-285
kilénleges feladatok
A 7CN-UP/BB 203 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, 2-290
erésen 6tvozott, kuldnleges feladatok
FOX AM 400 Elektréda, erésen 6tvozott, fokozottan korrézidalld 2-197
AM 400-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozétt, fokozottan korréziéalld 2-212
AM 400-1G Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott, fokozottan 2-230
korrézi6allé
FOX ASN 5 Elektréda, erGsen 6tvozott, fokozottan korrézidalld 2-195
FOX ASN 5-A Elektréda, er6sen 6tvozott, fokozottan korrézidalld 2-196
ASN 5-I1G TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozétt, fokozottan korr6ziéallé 2-211
ASN 5-1G (Si) Toémor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, fokozottan 2-229
korréziéallé
ASN 5-UP/BB 203 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, 2-259
erésen 0tvozott, fokozottan korrézidalld
ASN 5 SY-UP/BB 202 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, 2-258
erésen 6tvozott, fokozottan korrdzidalld
BB 24 FedGpor alatti por, gyengén 6tvozott acélok 2-357
BB 25 FedGpor alatti por, 6tvézetlen acélok 2-358
BB 33 M Feddpor alatti por, 6tvézetlen acélok 2-359
BB 202 Feddpor alatti por, erésen 6tvozétt acélok 2-361
BB 203 Feddpor alatti por, er6sen 6tvozétt acélok 2-362
BB 430 Feddpor alatti por, er6sen 6tvézétt acélok 2-363
BB 444 Feddpor alatti por, er6sen 6tvozott acélok 2-364
BB 910 FedGpor alatti por, erésen 6tvozott acélok 2-365
BF 16 Feddpor alatti por, 6tvézetlen acélok 2-360
FOX BVD 85 Bazikus elektroda, gyengén 6tvozott, 2-59

esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés

Vi



Béhler hegesztéstechnika

BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
FOX BVD 90 Bazikus elektroda, gyengén 6tvozott, 2-60
esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés
FOX BVD 100 Bazikus elektréda, gyengén 6tvozott, 2-61
esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés
FOX BVD 110 Bazikus elektréda, gyengén 6tvozott, 2-62
esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés
FOX BVD 120 Bazikus elektréda, 6tvézetlen, 2-63
esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés
FOX BVD RP Bazikus elektroda, 6tvozetlen, 2-58
esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztés
BW VIl Autogén pélca, 6tvozetlen 2-45
BW XIl Autogén palca, dtvozetlen 2-46
FOX C9 MV Elektréda, erésen 6tvozott, kiszasalld 2-117
C 9 MV-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, kiszasalld 2-133
C9MV-IG Fémpor huzal, erdsen 6tvozott, kiszasalld 2-145
C 9 MV-MC Fém porbeles huzal, er6sen 6tvozoétt, kiszasalld 2-147
C 9 MV-UP/BB 910 Fedépor alatti huzal/por kombinacio, erésen 6tvozott, 2-158
kuszasallé
FOX C 9 MVW Elektréda, er6sen 6tvozott, kiszasallo 2-118
C 9 MVW-IG TIG/AWI pélca, erésen 6tvozott, kiszasalld 2-134
CAT 430 L Cb-IG Témor huzalelektréda, korr6zi6allé 2-218
CAT 439 L Ti-IG Toémor huzalelektréda, korr6zi6allé 2-219
FOX CEL Cellulézbevonati esévarrat- (fentrél lefelé) hegeszt6 2-52
elektréda, 6tvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CEL+ Cellulézbevonatu esévarrat- (fentrél lefelé) hegeszté 2-53
elektréda, 6tvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CEL75 Cellulézbevonatu esévarrat- (fentrél lefelé) hegeszté 2-54
elektroda, 6tvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CEL 85 Cellulézbevonatu esévarrat- (fentrél lefelé) hegeszté 2-56
elektréda, 6tvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CEL 90 Cellulézbevonatu esévarrat- (fentrdl lefelé) hegeszté 2-57
elektréda, 6tvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CEL Mo Cellulézbevonati esévarrat- (fentrél lefelé) hegeszt6 2-55
elektréda, dtvozetlen, csévezeték-hegesztés
FOX CM 2 Kb Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-112
CM 2-1G TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-128
CM 2-1G Tomor huzalelektrdda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-143
CM 2-UP/BB 24 Feddpor alatti huzal/por kombinaci6, gyengén 6tvozétt, 2-154
melegszilard
FOX CM 5 Kb Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-115
CM 5-1G TIG/AWI pélca, erésen 6tvozott, melegszilard 2-131
CM 5-I1G Toémor huzalelektréda, erésen 6tvozott, melegszilard 2-144
CM 5-UP/BB 24 Fedépor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvézott, 2-157
melegszilard
FOX CM 9 Kb Elektréda, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-116
CM9-IG TIG/AWI palca, erésen 6tvozott, melegszilard 2-132
FOX CN 13/4 Elektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-174
FOX CN 13/4 SUPRA Elektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-175
CN 13/4-1G TIG/AWI pélca, erésen 6tvozott, rozsdamentes 2-205

VI
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BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
CN 13/4-1G Témor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-220
CN 13/4-MC Fémpor huzal, er6sen 6tv6z6tt, rozsdamentes 2-234
CN 13/4-MC (F) Fémpor huzal, er6sen 6tvozétt, rozsdamentes 2-235
CN 13/4-UP/BB 203 FedGpor alatti huzal/por kombindcié, erésen 6tvozott, 2-252
rozsdamentes
FOX CN 16/13 Elektréda, erGsen 6tvozott, kiszasallo 2-121
CN 16/13-IG TIG/AWI palca, er6sen 6tvozétt, kiszasalld 2-137
FOX CN 16/6 M-HD Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes 2-179
FOX CN 17/4 PH Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes 2-180
FOX CN 18/11 Elektréda, er6sen 6tvozott, kiszasallo 2-122
CN 18/11-IG TIG/AWI palca, er6sen 6tvozétt, kiszasalld 2-138
CN 18/11-1G Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott, kiszasallo 2-146
CN 18/11-UP/BB 202 Feddpor alatti huzal/por kombinacié, 2-161
erdsen 6tvozott, kiszasallo
FOX CN 19/9 M Elektrdda, erésen 6tvozott, kilonleges feladatok 2-268
CN 19/9 M-IG TIG/AWI palca, er6sen 6tvozétt, kildnleges feladatok 2-277
CN 19/9 M-IG Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, 2-280
kilénleges feladatok
FOX CN 20/25 M Elektréda, erésen 6tvozott, fokozottan korréziballd 2-199
FOX CN 20/25 M-A Elektréda, er6sen 6tvozott, fokozottan korrézioalld 2-200
CN 20/25 M-1IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozétt, fokozottan korr6zi6allé 2-214
CN 20/25 M-IG (Si) Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, fokozottan 2-231
korrézi6allé
FOX CN 21/33 Mn Elektréda, erésen 6tvozott, hdalld 2-302
CN 21/33 Mn-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, h6allo 2-308
CN 21/33 Mn-IG Toémor huzalelektréda, erésen 6tvozott, héalld 2-314
FOX CN22/9 N Elektréda, erGsen 6tvozott, fokozottan korrézidalld 2-202
FOX CN 22/9 N-B Elektréda, erésen 6tvozott, fokozottan korrézi6alld 2-201
CN 22/9 N-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozétt, fokozottan 2-250
korrézi6alld
CN 22/9 N-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozétt, fokozottan korr6zi6allé 2-215
CN 22/9 N-IG Tomor huzalelektréda, erGsen 6tvozott, fokozottan 2-232
korrézi6allé
CN 22/9 N-UP/BB 202 FedGpor alatti huzal/por kombinacié, erésen 6tvozott, 2-260
fokozottan korréziéallé
CN 22/9 PW-FD Porbeles huzalelektréda, er6sen 6tvozott, 2-251
fokozottan korréziéallé
FOX CN 23/12-A Elektréda, er6sen 6tvozétt, kilonleges feladatok 2-269
CN 23/12-MC Fémpor huzal, erésen 6tvozott, kilonleges feladatok 2-283
CN 23/12-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-286
kilénleges feladatok
CN 23/12 PW-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-287
kilénleges feladatok
CN 23/12-1G TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozétt, kildnleges feladatok 2-278
CN 23/12-1G Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-281

kulénleges feladatok

Vil
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BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
CN 23/12-UP/BB 202 Fed6por alatti huzal/por kombinacié, erésen 6tvozott, 2-291
kilonleges feladatok
FOX CN 23/12 Mo-A Elektréda, erésen 6tvozott, kuldnleges feladatok 2-270
CN 23/12 Mo-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-288
kiilénleges feladatok
CN 23/12 Mo PW-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, 2-289
kiilénleges feladatok
FOX CN 24/13 Elektréda, erésen 6tvozott, kilonleges feladatok 2-271
FOX CN 24/13 Nb Elektréda, erésen 6tvozott, kuldnleges feladatok 2-272
FOX CN25/9Cu T Elektréda, er6sen 6tvozott, fokozottan korrézidallo 2-203
CN 25/9 Cu T-IG TIG/AWI pélca, erésen 6tvozétt, fokozottan korréziéalld 2-216
CN 25/9 Cu T-IG Tomor huzalelektroda, erésen 6tvozott, fokozottan 2-233
korréziéallé
FOX CN 25/35 Nb Elektréda, er6sen 6tvozott, h6alld 2-303
CN 25/35 Nb-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, h6allo 2-309
CN 25/35 Nb-IG Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, hGallo 2-315
FOX CN 29/9 Elektréda, erésen 6tvozott, kuldnleges feladatok 2-273
FOX CN 29/9-A Elektréda, erésen 6tvozott, kulonleges feladatok 2-274
FOX CN 35/45 Nb Elektréda, erésen 6tvozott, héalld 2-304
CN 35/45 Nb-IG TIG/AWI pélca, erésen 6tvozétt, halld 2-310
CN 35/45 Nb-1G Tomor huzalelektroda, erésen 6tvozott, h6alld 2-316
FOX CuNi 30 Fe Elektréda, erésen 6tvozétt, réz-nikkel 2-352
CuNi 30 Fe-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, réz-nikkel 2-353
DCMS Autogén palca, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-163
FOX DCMS Kb Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-109
FOX DCMS Ti Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-108
DCMS-IG TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-126
DCMS-IG Tomor huzalelektroda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-141
FOX DCMV Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-110
DMO Autogén pélca, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-162
FOX DMO Kb Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-107
FOX DMO Ti Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-106
DMI-IG TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu 2-85
DMO-IG TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-125
DMO-IG Tomor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-140
FOX DMV 83 Kb Elektréda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-11
DMV 83-1G TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-127
DMV 83-1G Tomor huzalelektroda, gyengén 6tvozott, melegszilard 2-142
FOX E 308 H Elektrdda, erésen 6tvozott, kiszasalld 2-123
E 308 H-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, kuszasalld 2-148
E 308 H PW-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, kiszasalld 2-149
FOX E317L Elektréda, erésen 6tvozétt, korréziballd 2-194
E 317 L-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korr6zidallo 2-248
E 317 L PW-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-249
FOX E 347 H Elektréda, erésen 6tvozott, kuszasallo 2-124

IX
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BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
FOX EAS 2 Elektréda, erGsen 6tvozott, korrdzidalld 2-181
FOX EAS 2-A Elektréda, erésen 6tvozott, korrézidalld 2-182
EAS 2-MC Fémpor huzal, er6sen 6tvozott, korrézidalld 2-136
EAS 2-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-238
EAS 2 PW-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-239
EAS 2 PW-FD (LF) Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-240
EAS 2-1G TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, korrdzidalld 2-206
EAS 2-1G (Si) Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-225
EAS 2-UP/BB 202 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, 2-254
erésen 6tvozott, korrdzidalld
FOX EAS 2-VD Elektréda, erésen 6tvozott, korrézidalld 2-183
FOX EAS 2 Si Elektréda, erésen dtvozott, fokozottan korrézi6alld 2-193
FOX EAS 4 M Elektréda, erésen 6tvozott, korrézidallé 2-186
FOX EAS 4 M (LF) Elektréda, er6sen 6tvozétt, korrézidalld 2-187
FOX EAS 4 M-A Elektréda, er6sen 6tvozétt, korrézidalld 2-188
EAS 4 M-MC Fémpor huzal, er6sen 6tvozétt, korrézidalld 2-237
EAS 4 M-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-243
EAS 4 PW-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-244
EAS 4 PW-FD (LF) Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-245
EAS 4 M-IG TIG/AWI pélca, erdsen 6tvozétt, korrdzidalld 2-208
EAS 4 M-IG (Si) Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, korrézidalld 2-227
FOX EAS 4 M-TS Elektréda, er6sen 6tvozétt, korrézidalld 2-190
EAS 4 M-UP/BB 202 Fedépor alatti huzal/por kombinacio, 2-256
erdsen 6tvozott, korrdzidalld
FOX EAS 4 M-VD Elektréda, er6sen 6tvozott, korr6zidalld 2-189
EASN 2 Si-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, fokozottan korrézidalld 2-210
FOX EASN 25M Elektréda, erGsen 6tvozott, fokozottan korrdzioalld 2-198
EASN 25M-1G TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, fokozottan korr6zidalld 2-213
EMK 6 TIG/AWI pélca, 6tvozetlen 2-27
EMK 6 Témér huzalelektréda, dtvdzetlen 2-30
EMK 7 Tomor huzalelektréda, 6tvozetlen 2-31
EMK 8 Tomor huzalelektréda, 6tvozetlen 2-32
EML 5 TIG/AWI pélca, dtvozetlen 2-28
EMS 2 CrMo/BB 24 FedGpor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott, 2-152
melegszilard
EMS 2 CrMo/BB 25 FedGpor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott, 2-153
melegszilard
EMS 2 Mo/BB 24 FedGpor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott, 2-150
melegszilard
EMS 2 Mo/BB 25 FedGpor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott, 2-151
melegszilard
EMS 2/BB 24 Feddpor alatti huzal/por kombinacié, 6tvozetlen 2-37
EMS 2/BB 25 Feddpor alatti huzal/por kombin&ci 2-38
EMS 2/BB33 M Feddpor alatti huzal/por kombinécié, 2-39
EMS 2/BF 16 Feddpor alatti huzal/por kombindci 2-40
EMS 3/BB 24 Feddpor alatti huzal/por kombinacié, 2-41
EMS 3/BB 25 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, étvézetlen 2-42
EMS 3/BB33 M Fedépor alatti huzal/por kombindcio, 6tvézetlen 2-43
EMS 3/BF 16 Fedépor alatti huzal/por kombinéacio, 6tvozetlen 2-44

X



Béhler hegesztéstechnika

BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
ER 308 H-IG Fedépor alatti huzal/por kombinécié, 6tvézetlen 2-139
ER708S-2 TIG/AWI pélca, 6tvozetlen 2-29
ERTi 2-1G TIG/AWI pélca, titdn 2-354
FOX ETI Elektréda, 6tvozetlen, rutilbevonatd 2-15
FOX EV 47 Elektréda, 6tvozetlen, bazikus bevonati 2-20
FOX EV 50 Elektréda, 6tvozetlen, bazikus bevonati 2-21
FOX EV 50-A Elektréda, 6tvézetlen, bazikus bevonati 2-22
FOX EV 50-AK Elektréda, 6tvozetlen, bazikus bevonati 2-23
FOX EV 50-W Elektréda, 6tvozetlen, bazikus bevonata 2-24
FOX EV 55 Elektréda, 6tvézetlen, bazikus bevonatui 2-25
FOX EV 60 Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-75
FOX EV 60 PIPE Bazikus elektroda, gyengén 6tvozott, 2-65
fliggéleges varrat- (lentrél felfelé) hegesztés
FOX EV 70 PIPE Bazikus elektroda, gyengén 6tvozott, 2-66
fliggbleges varrat- (lentrél felfelé) hegesztés
FOX EV 63 Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-76
FOX EV 65 Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-77
FOX EV 70 Elektréda, gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu 2-78
FOX EV 70 Mo Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-79
FOX EV 75 Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-81
FOX EV 85 Elektréda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-82
FOX EV 85-M Elektréda, nagy szilardsagu 2-84
FOX EV 100 Elektréda, nagy szilardsagu 2-84
FOX EV PIPE Bazikus elektréda, gyengén 6tvozott, 2-64
fliggéleges varrat- (lentrél felfelé) hegesztés
FOX FA Elektroda, er6sen 6tvozott, h6alld 2-297
FA-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, hallo 2-305
FA-IG Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, hGallo 2-311
FOX FF Elektréda, erésen 6tvozott, héallé 2-298
FOX FF-A Elektréda, er6sen 6tvozott, h6alld 2-299
FOX FFB Elektréda, erésen 6tvozétt, héallé 2-300
FOX FFB-A Elektréda, erésen 6tvozott, h6allé 2-301
FFB-IG TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, hallo 2-307
FFB-IG Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozétt, héallé 2-313
FF-IG TIG/AWI pélca, erésen 6tvozott, héalld 2-306
FF-IG Tomor huzalelektroda, er6sen 6tvozott, héallo 2-312
FOX HL 160 Ti Elektréda, 6tvozetlen, rutilbevonatu, 2-18
nagy teljesitményd tipus
FOX HL 180 Ti Elektréda, 6tvozetlen, rutilbevonatu, 2-19
nagy teljesitményd tipus
HL 51-FD Porbeles huzalelektréda, 6tvézetlen, fémpor tipusu 2-35
HL 53-FD Porbeles huzalelektréda, 6tvézetlen, fémpor tipusu 2-36
152 Ni TIG/AWI pélca, cs6vezeték-hegesztés 2-86
FOX KE Elektréda, 6tvozetlen, rutilo-celluléz bevonati 2-12
K Nova Ni Témor huzalelektréda, csévezeték-hegesztés 2-68
K Nova Ni Tomor huzalelektréda, nagy szilardsagu 2-89

Xl



Béhler hegesztéstechnika

BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
KW 5 Nb-IG Tomor huzalelektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-217
FOX KW 10 Elektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-176
KW 10-IG Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott, rozsdamentes 2-221
KWA-IG Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott, rozsdamentes 2-222
FOX MSU Elektréda, 6tvozetlen, rutil-celluléz bevonati 2-10
Ni 2-UP/BB 24 Feddpor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott, 2-98
hidegszivés
FOX NIBAS 400 Elektréda, nikkelbézisu 2-329
NIBAS 400-IG TIG/AWI paélca, nikkelbazisu 2-335
NIBAS 400-1G Toémor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-341
FOX NIBAS 617 Elektréda, nikkelbazisu 2-327
NIBAS 617-IG TIG/AWI palca, nikkelbazisu 2-333
NIBAS 617-1G Tomor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-339
NIBAS 617-UP/BB 444 Feddpor alatti huzal/por kombindcid, nikkelbazisu 2-347
FOX NIBAS 625 Elektréda, nikkelbéazisu 2-323
NIBAS 625-1G TIG/AWI pélca, nikkelbazisu 2-330
NIBAS 625-1G Tomor huzalelektréda, nikkelbazisa 2-336
NIBAS 625-FD Porbeles huzalelektréda, nikkelbazisi 2-343
NIBAS 625-UP/BB 444 Feddpor alatti huzal/por kombinacid, nikkelbazisu 2-345
FOX NIBAS 60/15 Elektréda, nikkelbazisu 2-322
FOX NIBAS 70/15 Elektréda, nikkelbazisu 2-324
FOX NIBAS 70/20 Elektréda, nikkelbazisu 2-325
NIBAS 70/20-1G TIG/AWI pélca, nikkelbazisu 2-331
NIBAS 70/20-1G Témor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-337
NIBAS 70/20-FD Porbeles huzalelektroda, nikkelbazisi 2-342
NIBAS 70/20-UP/BB 444  Fedépor alatti huzal/por kombin&cié, nikkelbazisu 2-344
FOX NIBAS C 24 Elektréda, nikkelbazisu 2-326
NIBAS C 24-IG TIG/AWI pélca, nikkelbazisu 2-332
NIBAS C 24-IG Tomor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-338
NIBAS C 24-UP/BB 444 Feddpor alatti huzal/por kombinécié, nikkelbéazisu 2-346
FOX NIBAS C 276 Elektréda, nikkelbazisu 2-328
NIBAS C 276-1G TIG/AWI pélca, nikkelbazisu 2-334
NIBAS C 276-1G Tomor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-340
NIBAS C 276-UP/BB 444  Feddpor alatti huzal/por kombin&cié, nikkelbazisu 2-348
FOX NiCr 625 Elektréda, nikkelbazisu 2-323
NiCr 625-1G TIG/AWI pdlca, nikkelbazisu 2-330
NiCr 625-IG Tomor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-336
FOX NiCr 70/15 Elektréda, nikkelbazisu 2-324
FOX NiCr 70 Nb Elektréda, nikkelbazisu 2-325
NiCr 70 Nb-1G TIG/AWI pélca, nikkelbazisu 2-331
NiCr 70 Nb-IG Tomor huzalelektréda, nikkelbazisu 2-337
NiCrMo 2.5-1G Témor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, nagy 2-91
szilardsagu
NiCu 1-1G Tomor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, idjarasallé 2-88
FOX NiCuCr Elektrdda, gyengén 6tvozott, idGjarasalld 2-74
FOX NiMo 100 Elektrédda, gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu 2-80
NiMo 1-1G Tomor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, csévezeték 2-69
hegesztés
NiMo 1-IG Tomor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, nagy 2-90

szilardsagu

Xl



Béhler hegesztéstechnika

BOHLER Hegesztéanyag-tipus Oldal
FOX NUT Elektréda, nutol6 elektréda 2-26
FOX OHV Elektréda, 6tvozetlen, rutil-celluléz bevonati 2-11
FOX P 23 Elektréda, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-113
P 23-1G TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-129
P 23-UP/BB 430 Fed6por alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvézott, 2-155
melegszilard
FOX P24 Elektréda, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-114
P 24-IG TIG/AWI pélca, gyengén 6tvozétt, melegszilard 2-130
P 24-UP/BB 430 Fedépor alatti huzal/por kombinacié, gyengén 6tvézott, 2-156
melegszilard
FOX P92 Elektroda, erésen 6tvozétt, kuszasallo 2-119
P92-1G TIG/AWI pélca, er6sen 6tvozott, kiszasallo 2-135
P92-UP/BB 910 Fedépor alatti huzal/por kombinacio, erésen 6tvozott, 2-159
kuszasallo
FOX RDA Elektréda, erésen 6tvozott, kulonleges feladatok 2-275
FOX SAS 2 Elektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-184
FOX SAS 2-A Elektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-185
SAS 2-1G TIG/AWI pélca, erésen 6tvozott, korrézidalld 2-207
SAS 2-1G (Si) Tomor huzalelektréda, erésen 6t 2-226
SAS 2-FD Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott, korr 2-241
SAS 2 PW-FD Porbeles huzalelektrdda, erésen 6tvozott, korr 2-242
SAS 2-UP/BB 202 Feddpor alatti huzal/por kombinacio, erésen 6tvozott, 2-255
korréziééallé
FOX SAS 4 Elektréda, erésen 6tvozott, korrézidalld 2-191
FOX SAS 4-A Elektréda, erésen 6tvozott, korrézidalld 2-192
SAS 4-1G TIG/AWI pélca, erésen 6tvozétt, korrézidalld 2-209
SAS 4-1G (Si) Tomor huzalelektroda, erésen 6tvozott, korrdzidalld 2-228
SAS 4-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korri a 2-246
SAS 4 PW-FD Porbeles huzalelektroda, erésen 6tvozott, korri 2-247
SAS 4-UP/BB 202 Fedépor alatti huzal/por kombindacié, erésen 6tvozott, 2-257
korréziéallé
SG3-P Tomor huzalelektréda, 6tvozetlen, automata hegesztés 2-67
FOX SKWA Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes 2-177
SKWA-IG Témor huzalelektréda, erésen 6tvozoétt, rozsdamentes 2-223
FOX SKWAM Elektréda, er6sen 6tvozott, rozsdamentes 2-178
SKWAM-IG Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes 2-224
SKWAM-UP/BB 203 Fedépor alatti huzal/por kombinacio, erésen 6tvozott, 2-253
rozsdamentes
FOX SPE Elektréda, 6tvozetlen, rutil-bazikus bevonatd 2-16
FOX SPEM Elektréda, 6tvozetlen, rutil-bazikus bevonatd 2-17
FOX SUM Elektréda, 6tvozetlen, rutil-bazikus bevonatd 2-13
FOX SUS Elektréda, 6tvozetlen, rutil-bazikus bevonatu 2-14
Ti 52-FD Porbeles huzalelektréda, étvézetlen, rutil tipusu 2-33
Ti 52 W-FD Porbeles huzalelektréda, étvézetlen, rutil tipusu 2-34
Ti 60-FD Porbeles huzalelektréda, gyengén étvozott, rutil tipusu 2-95
X 70-1G Toémor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, 2-92
nagy szilardsagu
X 90-1G Toémor huzalelektréda, gyengén 6tvozott, 2-93

nagy szilardsagu
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Szabvény vagy engedély szerinti kivalasztas

Bohler-termékek EN szerinti besorolasa

EN-besorolas Bohler EN-besorolas Bohler
E134B42 FOX CN 13/4 SUPRA _ _E 423 Mo C 25 FOX CEL Mo
34B62 CN13/4 E423 FOXEV 5
3B22 E425 FOX
7B22 E424 FOXE
65NLB22 E425 FOX
65NLR32 E 46 3 FOX
MnB 22 E4642Z FOX
189 MnMo R3 2 E 46 4 FOX
23LR12 M-TS E465 FOX
23LR15 M-VD E465B FOX
3LR32 M-A E466 FOX
91231B22 M E 46 FOX
9123NbB22 E 503 FOX
9123NbR32 A E 50 4 FOXE
99B42H5 /11 TE504 FOX
99HR42H5 H E553MnMoB T FOX
99LB22 42 H10
99LR15 VD E 55 4 Z(Mn2NiMo) __ FOX EV 70 PIPE
E199LR32 -A _Bi2H5
E199NbB22 , FOXE _E555272NiB 45 FOX BVD 90
E 556 1NiMo B 42 H5 _FOX EV 65, FOX EV 70
E190NbR32 S2.A E 62 4 MniNiMo B FOX NiMo 100
20103 R 372 9/9 42 H5
20255CuNLB22 0/25 E 625 Z2Ni B 45 FOX BVD 100
0255 CuNLR32 CN 20/25 M-A E 62 6 Mn2NiCrMo FOXEV 75
2B22 FE B42 H5
2R32 FF-A E 693 Mn2NiMo B45  FOX BVD 110, FOX
931B22 CN22/9N-B BVD 120
293LR32 CN22/9N E 69 6 Mn2NiCrMo FOXEV 85
412B22 CN24/13 B2 H5
312NbB22 CN24/13 Nb E et
3122 R32 CN23/2Mo-A _ £ &iye
312LR32 CN23/12-A EcMe
94NLB22 X CN 25/9 CuT EcMe
20B22 X FFB ECrMos
20R32 FOX FFB-A E Vool B
4B2o2 FOX FA E VoY
9R12 FOX CN 29/9 EMoB 42
9R32 FOX CN 29/9-A EMcR1S
0RC 11 FOXMSU, FOXOHV,  “Eviov B 43 T5
__ FOX KE E Ni 66 20
RR 12 FOX SUM EN4060
RR 54 FOX HL 160 1 ENi 66 17
RR 74 FOX HL 180 Ti ENB059
RB 12 FOX SPE, FOX SPEM _ “ENig2 76
c2 FOX GEL EZ1613NbB42H5 FOXCN16/13
2 FOX GEL+ EZ166MoB62H5 FOXCN 16/6 M-HD
B 42 H5 FOXEV 47 EZ174CuB43H5 FOXCN 17/4 PH
AR 12 FOX SUS, FOX ETI EZ17MoB22 FOX SKWAM
B 12 H10 FOXEV 50-A EZ19145iB22 FOX EAS 2 Si
23C25 FOX CEL 75 EZ2133B42 FOX CN 21/33 Mn
EZ20184LB22 FOX AM 400
25222NLB22 __FOXEASN25M
Z2535Nb B 62 FOX CN 25/35 Nb
73545 Nb 62 FOX CN 25/45 Nb
ZCrMoVi B42H5  FOX DCMV
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Segitség a kivalasztashoz

EN-besorolas Bohler
E Z CrMoWV911 B FOX C9MVW
42H5
E ZCrMoWVNb 9 0.5 FOX P 92
2 B42H5
E ZCrMoVNb B 21 FOXP 24
B42 H5
E ZCrWV21.5 B42 H5 FOXP 23
ENi6182 FOX NIBAS 70/15
FOX NiCr 70/15
ENi6082 FOX NIBAS 70/20,
NIBAS 70/20-FD
FOX NiCr 70 Nb
ENi66 25 FOX NIBAS 625, NIBAS
625-FD
FOX NiCr 625
G134 CN 13/4-1G
G17 KWA-IG
8 n A7-IG
9123LSi EAS 4 M-IG (Si)
G 19 12 3 NbSi SAS 4-IG (Si)
G199H CN 18/11-IG
G199LSi EAS 2-1G (Si)
G 19 9 NbSi SAS 2-IG (Si)
G20103 CN 19/9 M-IG
G2212H FF-IG
G2293NL CN 22/9 N-IG
G2312L CN 23/12-1G
G 2594 NL CN 25/9 CuT-IG
G 2520 Mn FFB-IG
G254 FA-IG
G3Nii Nova Ni
G3Sit EMK 6
GO iCui-IG
G4Si EMK 7 EMK8
“G424MGO iCui-IG
G4Si EMK, El
G466 C G2Ni2 25 Ni-IG
G468 MG2Ni2 2.5 Ni-IG
G424CG0G4Si1 SG3-P
G465MG0G4Sit SG3-P
_G 554 C Mn3Ni1Mo iMo 1-IG
G 55 6 M Mn3Ni1Mo iMo 1-IG
G695M X70-1G
Mn3CrNi1CrMo
G694C NiCrMo 2.5-IG
Mn3CrNi2.5CrMo
G696M NiCrMo 2.5-IG
_Mn3CrNi2.5CrMo
G 89 6 MMn4Ni2CrMo X 90-IG
~G CrMofSi DCMS-IG
“GCrMo2 Si CM2-IG
“GCrMo5Si CM5-1G
_G CrMo91 C 9 MV-IG
G MoSi DMO-|
G MoV Si DMV 83-IG
GZ13 W10-IG
GZ13NbL W 5 Nb-IG
G Z 17 Mo SKWAM-IG
GZA7Ti SKWA-IG
GZ18NbL CAT 430 L Cb-IG
GZ18TiL CAT 439 L Ti-IG

EN-besorolas Bohler
GZ1816 5NL ASN 5-IG (Si
GZ20255CuNNL CN 20/25 M-IG (Si)
GZ2133Nb CN 21/33 Mn-IGG Z
221784 NL AM 400-IG
Z2535Nb CN 25/35 Nb-IG
Z3545NbH CN 35/45 Nb-IG
[e] BW VIl
[o]1]] BW XIl
[e]\Y] DMO
6] DCMS
S134/SPFB2DC CN 13/4-UP/BB 203
S17/SAFB2 SKWA-UP/BB 202
“S17MoH SKWAM-UP/BB 203
S18165NL/SAFB2 ASN 5-UP/BB 203
S 18 n/SAFB2 A 7CN-UP/BB 203
S199H/SAFB2 CN 18/11-UP/BB 202
S199L/SAFB2DC EAS 2-UP/BB 202
S 19 b/SAFB2 SAS 2-UP/BB 202
S 22 SAFB2DC _CN 22/9 N-UP/BB 202
_S38 EMS 2/BF 16
75380 EMS 3/BF 16
_S38 El 4
42 El
42 El
S42 El
S4 E
S 4 El
S 4 El
S4
500 Al El
50 4 Fi 3NiMo 1-UP/BB24
696 F 3NiCrMo 2.5-UP/BB 24 _
CrMo EMS 2 CrMo/BB 24
CrMo EMS 2 CrMo/BB 25
CrMo: CM 2-UP/BB 24
CrMo5/SA CM5-UP/BB 24
CrMo91 /SAFB 2 C 9 MV-UP/BB 910
ZCrMoWVNb90.52/ P 92-UP/BB910
AFB2
ZCrwv2 P 23-UP, P 24-UP
9123L/SAFB2DC _EAS 4 M-UP/BB 202
9123Nb/SAFB2DC _SAS 4-UP/BB 202
2312L/SAFB2DC CN 23/12-UP/BB 202
A AR 197 AC
A FB 155 AC
A FB 165 DC H5
A FB 168 AC H5
A FB
A FB 255 DC
AFB2DC
SAFB2DC
SCrMoWV12/SAFB 2 20 MVW-UP/BB 24
SFMS 178 AC BF 16
SNi60 82 NIBAS 70/20-IG, NiCr
70 Nb-IG
NIBAS 70/20-UP
S Ni 4060 NIBAS 400-IG
SNi66 17 NIBAS 617-IG, NIBAS
617-UP
SNi6059 NIBAS C24-IG, NIBAS
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Szabvény vagy engedély szerintit kivalasztas

EN-besorolas Bohler EN-besorolas Bohler
S Ni 6276 NIBAS C276-I1G T422PC1H5 Ti52-FD
NIBAS C276-UP Ti 52 W-FD
Ni 66 25 NIBAS 625-1G T425ZMM2H5 HL 53-FD
NiCr 625-1G T462P M1 H10 Ti52-FD
NIBAS 625-UP T464PM1HI10 Ti52 W-FD
T13 4 MM 2 CN 13/4 MC T5061NiPM1H5 Ti60-FD
T13 4 MM 2 CN 13/4 MC (F) T464MM2H5 HL 51-FD
1 n MM 1 A7-MC TZ199HPC1 E 308 H PW-FD
T188MnRC3 TZ199HP M1 E 308 H PW-FD
T 8MnRM3 TZ199HRC3 E 308 H-FD
T188MnPC2 TZ199HRM3 E 308 H-FD
T188MnPM2 w134 CN 13/4-1G
T 3LMM1 W 18 8 Mn A 7CN-IG
T 3LPC1 W19123 1L EAS 4 M-IG
T 3LPMI1 W 19 12 3 Nb SAS 4-1G
T 23LRC3 W199H CN 18/11-1G
T 23LRM3 ER 308 H-IG
T19123NbP C 1 W199L EAS 2-I1G
T 23NbPM1 W 19 9 Nb SAS 2-1G
T 23NbRC3 W20103 CN 19/9 M-IG
T 23NbRM3 W22 12 H FF-IG
Tz 34LRM3 W2293NL CN 22/9 N-IG
V4 34LRC3 W2312L CN 23/12-1G
Tz 34LPM1 W254 FA-IG
V4 34LPCH W2594 NL CN 25/9 CuT-IG
T L MM 1 W 25 20 Mn FFB-IG
T LPC1 W25222NL EASN 25 M-IG
T LPM1 W3Sit EMK 6
T LRC3 “W2Mo DMO-IG
T LRM3 W2Si EML 5
T bPC1 W2Ni2 2.5 Ni-IG
T bP M1 W3 Nii 52 Ni
T bRC3 W CrMo1 S DCMS-IG
T RM3 W CrMo2 S CM 2-1G
T 93NLP C1 C /9 PW-FD W CrMo5 S CM 5-1G
T 93NLP M1 C /9 PW-FD W CrMo9 S CM 9-1G
T2293NLRC3 Cl /9 N-FD W CrMo91 C 9 MV-IG
T2293NLRM3 Cl /9 N-FD W CrMoWV12 20 MVW-IG
T2312L MM 1 C /12 MC W Mo Si DMO-IG
T231221PC1 CN 23/12 Mo PW-FD W MoV S;i DMV 83-1G
T231221PM1 CN 23/12 Mo PW-FD W Z 16 13 Nb CN 16/13-1G
T23122LRC3 CN 23/12 Mo-FD WZ18 16 5 NL ASN 5-1G
T23122LRM3 CN 23/12 Mo-FD W Z 19 13 SiNL EASN 2 Si-IG
T2312LPM1 CN 23/12 PW-FD W 720255 CuNL CN 20/25 M-IG
T2312LPC1 CN 23/12 PW-FD W Z 2133 Nb CN 21/33 Mn-IG
T2312LRM3 CN 23/12-FD WZ22178 4 NL AM 400-1G
T2312LRC3 CN 23/12-FD W Z 25 35 Nb CN 25/35 Nb-IG
TCrMo 91 C 9 MV-MC W Z 35 45 Nb CN 35/45 Nb-IG
W Z CrMoVW 911 C 9 MVW-IG
WZCrMoWVNb90.52 P 92-IG
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Segitség a kivalasztashoz

Bohler-termékek AWS szerinti besorolasa

AWS-besorolas Bohler AWS-besorolas Bohler
E 10018-G FOX BVD 100 E 6013 FOX KE
FOX EV 75 FOX SUM
E 11018-G FOX BVD 110
FOX EV 85
E 2209-15 FOX CN 22/9 N-B E 6013 (mod.)
E 2209-17 FOX CN22/9 N
E 2553-15 (mod.) FOX CN 25/9CuT. E 7010-A1
E 307-15 (mod.) FOX A7 E 7010-P1
E 307-16 (mod.) FOXA7-A E 7016
E 307 10-G A7-FD E 7016-1H4R
T A7 PW-FD E 7016-1H4R
FOX EAS 2
FOX EAS 2-A E 7018 (mod.)
FOX EAS 2-VD E 7018-1H4R
FOX CN 18/11
FOX CN 24/13 Nb E 7018-A1
FOX E 308 H E 7024
309L-15 FOX CN 24/13 E 70241
E 309L-17 FOX CN 23/12-A E 8010-P1
E 309MoL-17 (mod.) FOX CN 23/12 Mo-A “E 8013-G
E 309-15 (mod.) FOX FI _E 8016-GH4R
E 309-17 FOX Fl “E -B2H4R
E 310-15 (mod.) FOX F! N -B6H4R
E 310-16 FOX Fi T -B8
E 31216 (mod.) F 18-C1H4R
E 312-17 (mod.) F “C3H4R
E 316 L-15 F 8-D1H4R (mod.)
E 316 L-16 (mod)) F 8-G
E 316 L-17 F FOX BVD 85
_ F E 8018-GH4R FOX EV 63
7117 F FOX EV 65
E3 7 LN-15 (mod.) F E 8018-W2H4R FOX NiCuCr.
E 317 LN-17 (mod.) F E 9015-B9 FOX C 9 MV
E 318-15 F E 9015-B9 (mod) FOX C 9 MVW
E 31817 F FOX P 92
E 347-15 F E 9016-GH4R FOX EV 70 PIPE
E E 9018-B3H4R FOX CM 2 Kb
E 34717 FOX SAS 2-A E 9018-D1H4R (mod) FOX EV 70
E 385-15 (mod.) FOX CN 20/25 M FOX EV 70 Mo
E 385-17 (mod.) FOX CN 20/25 M-A E9018.G FOXBVD 9
E 410 NiMo-15 FOX CN 13/4 SUPRA FOX DCMV
E 410 NiMo-25 FOX CN 13/4 FOX DMV 83 Kb
E 410-15 (mod.) FOX KW 10
E 430-15 FOX SKWA FOX EV 70 Mo
E 6010 FOX CEL FOX P23
FOX CEL+ _ FOXF 24
E 6013 FOX MSU E gg}o'gmﬂ a
FOX OHV E 10018-G F
E 10018-GH4R F
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Szabvény vagy engedély szerintit kivalasztas

AWS-besorolas Bohler AWS-besorolas Bohler
E 10018-MH4R (mod.) FOX EV 75 EG P 23-UP
1018-GH4R FOX EV 85 P 24-UP
0S-B9 C 9 MV-MC E 630-15 (mod.) FOX CN 17/4 PH
07 (mod.) A7-MC E70C-6MH4 HL 53-FD
08L Ef\\‘s 2- MCMC _E70C-6MH4 HL 51-FD
23/12 E71T-1H4 Ti 52-FD
L EAS 4 M-MC E71T-IMJH8
NiMo (mod.) CN 13/4-MC ER80S-Nit Ti 52 W-FD
ONiMo (mod.) CN 13/4-MC (F) E81T1-NiiMH8 Ti60-FD
ECL FOX CuNi 30 Fe ERCuNi CuNi 30 Fe-IG
ENiCrFe-3 EOCX NIBAS 70/15, FOX "ERNICr-3 NIBAS 70/20-1G
iCr 70/15 NiCr 70 Nb-IG
ENiCrFe-3 (mod.) FOX NIBAS 70/20, FOX NIBAS 70/20-UP
NiCr 70 Nb ERNiCrCoMoT NIBAS 617-IG
ENiCrCoMo1 FOX NIBAS 617 NIBAS 617-UP
ENiCrMo-3 FQCX N;EAS 625, FOX  "ERNiCrMo-3 NIBAS 625-1G
NiCr _ NIBAS 625-UP
ENiCrMo-4 FOX \IIEA: C 276 ERNiCrMo-3 NiCr 625-1G
Ig:m-% ;8§ :“Eﬁ; 204145 ERNiCrMo4 NIBAS C 276-1G
i - F S NIBAS C 276-UP
iCr-3T0-4 IBAS 70/20-FD ERT2 ER Tisg_C|G U
-7 FOX NIBAS 400 ERNICrMot NIBAS 24-1
-2.25 (mod] ___FOXCN 16/6 M-HD 0ot N
10-1 CN 22/9 N-FD ERT105-G NiCrMo 2.5-1G
0-4 CN 22/9 N-FD X 701G
A CN 22/9 PW-FD ERNICU? NIBAS 400-1G
-4 CN 22/9 PW-FD ERNICY IBAS 400-
] E s EED ER120S-G X 90-1G
Tod o ER19-10H CN 18/11-1G
NE HPWED ER2209 CN22/9 N-IG
a HPW-FD CN 22/9 N-UP/BB 202
0 >-FD ER2553 (mod.) CN 25/9 CuT-IG
308LT04 5FD ER307 (mod.) A7CN-IG, A7-IG
14 PW-FD A 7CN-UP/BB 203
14 PW-FD ER308LSI EAS 2-1G (Si)
] T 199 M ER308H ER 308 H-IG
n—»ofTO : Mo-FD ER308L EAS 2-IG
oT04 Mo-FD EAS 2-UP/BB 202
oT1-1 Mo PW-FD __ _ER308Mo (mod.) CN 19/9 M-IG
oT1-4 Mo PW-FD ER309 mod.) FE-IG
TO- _FD R309L CN 23/12-1G
[0-4 -FD CN 23/12-UP/BB 202
T1-4 PW-FD ER310 (mod.) FEB-IG
11 PW-FD ER316LSi EAS 4 M-1G (Si)
01 M-FD ER316L EAS 4 M-IG
LT0-4 M-FD EAS 4 M-UP/BB 202
LT11 PW-FD ER317L ASN 5 S4-UP/BB 202
LT1-4 ER317LN (mod.) ASN'5-1G (SI), ASN
LT0-4 5-1G
LT1-4 (1) ASN 5-UP/BB 203
Ti-4 ER318 SAS 4-1G
i 2)11 SAS 4-UP/BB 202
T0- ER318 (mod.) S -1G (Si)
0-4 ER347Si S (Si)
LT1-1 S 2 PW-FD ER347 SAS 2-UP
LT1-4 AS 2 PW-FD SAS 2-1G
LT0-1 AS 2-FD ER70S-2 ER 70 S-2
7LT0-4 AS 2-FD E 12018-G FOX BVD 120
EC410NiMo (mod.) CN 13/4 MC
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XIX

AWS-besorolas Baohler AWS-besorolas Bohler
ER385 (mod.) CN 20/25 M-IG F7AZ-EM12K EMS 2/BB33 M
CN 20/25 M-IG (Si) F8A4-EA2-A2 EMS 2 Mo/BB 24
ER409Cb KW 5 Nb-IG EMS 2 Mo/BB 25
ER410NiMo (mod.) CN 13/4-1G F8A8-ENi2-Ni2 Ni 2-UP/BB 24
CN 13/4-UP/BB 203 F8P4-EB2-B2 EMS 2 CrMo/BB 24
ER430 (mod.) WA-IG EMS 2 CrMo/BB 25
SKWA-IG F9A4-EF3 (mod.)-F3 3 NiMo 1-UP/BB 24
CAT 430 L Cb-IG FOP2-EB3-B3 CM 2-UP/BB 24
CAT 439 L Ti-IG FOPZ-EB6-B6 CM 5-UP/BB 24
ER70S-3 EML 5 FOPZ-EB9-B9 C 9 MV-UP/BB 910
ER705-G SG 3.P F11A4-EM4 (mod)-M4 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
ER70S-6 EMK 6 R45-G !
EMK 7 R60-G DMO
EMK BW XII
ER70S-A1 DMO-IG R65-G DCMS
_ERB80S-B6 CM5-1G
_ER80S-B8 CM9-IG
ER80S-G DMO-IG
NiCu 1-1G
DCMS-IG
DMV 83-1G
K Nova Ni
“ER80S-Nii 152 Ni
“ER80S-Ni2 2.5 Ni-IG
El CM 2-1G
El C 9 MV-IG
El C 9 MVW-IG
P 92-IG
ER90S-G NiMo 1-IG
CM 2-IG
P 23-1G
P 24-IG
ER 2553 (mod.) CN 25
F43A3-EH10K EMS
F43A2-EM12K EMS
F48A0-EH10K EMS 3 33 M
F48A0-EM12K EMS 2 33 M
F48A2-EH10K EMS 3/BB 25
F48A4-EH10K EMS 3/BB 24
F48A6-EM12K EMS 2/BB 24
F55A4-EA2-A2 EMS 2 Mo/BB 24
EMS 2 Mo/BB 25
F55A6-ENi2-Ni2 Ni 2-UP/BB 24
F55P4-EB2-B2 EMS 2 CrMo/BB 24
EMS 2 CrMo/BB 25
EB3-B3 CM 2-UP/BB 24
EF3 (mod.)-F3 3 NiMo 1-UP/BB 24
EB6-B6 CM 5-UP/BB 24
EB9-B9 C 9 MV-UP/BB 910
EM4 (mod)-M4 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
H10K EMS
12K
H10
0
0
12K



Termékinforméacio

1. Altalanos informacié

+ ATTEKINTES

A legutébb megijelent, illetve ezen aktualizalt kézikdnyv megjelenése
kozoétti idében szamos, korabban kizarélag orszagos érvényl szab-
vanyt az EN-szabvanyok valtottak fel. Ebben a fejezetben attekintheti
az uj, a termékinformaciéban figyelembe vett szabvanyokat, valamint
utalast talal az érintett orszagos szabvanyokra is.

Tovabbé ebben a fejezetben taldlhatja meg a szallitasi forméakra vo-
natkozé informacidkat is, ahogy a kiildnb6z6 hegesztési anyagokat
leszallitjak, valamint a hegesztéanyagok megfelel§ tarolasara vonat-
koz6 tanacsokat.

+ TARTALOM
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Altalénos informécié

1.1. Hegesztéanyagok szabvanyba sorolasa

+ EUROPAI HEGESZTOANYAG-SZABVANYOK
Attekintés a hegesztéanyagok EN-szabvanyairél

EN-szabvany |[A szabvany cime Nemzeti szabvanyok
Hegeszt6huzalok és hegesztési mledékek ONORM M 7822

EN 440 Otvozetlen és finom szemcsés acélok DIN 8559
fogyobelektrédas, védégazas ivhegesztéséhez. BS 2901-1

EN 499 Bevont elektrodak 6tvozetlen és finom szemcsés B:H ;g;g
acélok kézi ivhegesztéséhez. BS 639
Huzalelektréda és por-huzal kombinacio, 6tvozetlen |~

EN 756 és finom szemcsés acélok fedett ivli hegesztéséhez. ONORM M 7821
Bevont elektrédak nagy szilardsagu acélok kézi ONORM M 7824

EN 757 - 4 DIN 8529
ivhegesztéséhez. BS 2493
Porbeles huzalelektroda 6tvozetlen és finom DIN 8559

EN 758 szemcsés acélok fogyoelekirodas, védégazas BS 7084
és védbgaz nélkili ivhegesztéséhez.

EN 760 Feddpor, fedett ivli hegesztéshez. DIN 32522
Bevont elektr6dak melegszilard acélok kézi ONORM M 7832

EN 1599 . o DIN 8575
ivhegesztéséhez. BS 2493
Bevont elektr6dak korrzi6all és h6allo acélok kezi [ONORM M 7831

EN 1600 P o DIN 8556
ivhegesztéséhez. BS 2926
Palcak, huzalok és hegesztési 6mledék 6tvozetlen DIN 8559

EN 1668 és finom szemcsés acélok volframelektrédas, BS 2901-1
védégazas ivhegesztéshez.

EN 12070 Huzalelektrédak, hegeszt6huzalok és palcak SIFFI\JOBEEASMSE%%Z
melegszilard acélok védégazas ivhegesztéséhez. BS 2901-1
Porbeles huzalelektréda melegszilard acélok

EN 12071 védégazas ivhegesztéséhez.

EN 12072 Huzalelekirodak, hegeszt6huzalok és palcak SI'FI\JOSRS’%AGM 7831
korr6zi6allé és h6allo acélok ivhegesztéséhez. BS 2901-2
Porbeles huzalelektréda rozsdamentes és héallé

EN 12073 acélok véddgazas és énvéds ivhegesztéséhez. DIN 8556
Huzalelektrédak, hegesztéhuzalok, hegesztépalcak DIN 8555

EN 12534 és hegesztési 6mledék nagy szilardsagu acélok BS 2901-1
védbgazas ivhegesztéséhez.
Porbeles huzalelektréda nagy szilardsagu acélok

EN 12535 védégazas ivhegesztéséhez.

EN 12536 Hegesztépalcak otvozetlen és melegszilard acélok SDI\IOSRS’%A“M 7823-1
gazhegesztéséhez. BS 1453

A fent megnevezett eurépai szabvanyokat atvették vagy at fogjak venni a nemzeti
szabvanyhivatalok igy tartalmilag teliesen megegyeznek a nemzeti szabvéanyokkal
(p.l. DIN-EN, ONORM-EN, MSZ-EN, BS-EN stb.).
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Hegesztéanyagok szabvanyositasi rendszere

EN 2560-A és EN 757, részben EN 1599 és EN 1600 besorolasi rendszere
Pl. egy FOX EV 70 Mo

Roviditett Erintett
jelolés Leiras EN-szabvany

Hegesztési eljaras, hegesztéanyag

E Termék/hegesztési eljaras 2560-A, 757, 1599,
roviditett jelolése 1600

Mechanikai tulajdonsagok, 6tvozési tipus

55 Omledék keménységi és nyulasi
tulajdonsagainak mutatészama 2560-A, 757

Omledék-itémunka mutatészama 2560-A, 757
M M Omledék vegyi dsszetételére 2560-A, 757, 1599,
nivio vonatkozé mutatészam 1600

Hegesztési segédanyagok

B 2560-A, 757, 1599,
Bevonattipus roviditett jel6lése 1600

T Fesziiltségmentesitett allapot
réviditett jelolése 757

Nem kotelez6 rész — Kiegészité adatok

4 2560-A, 757, 1599,
Kihozatal és aramnem mutatészama 1600
2 2560-A, 757, 1599,
Hegesztési poziciok mutatészama 1600
H1 O Hegesztési varrat hidrogéntartalmanak
jelolése 2560-A, 757, 1599
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Termékinformacic

Roviditett jeldlések / mutatészamok a hegesztéanyagok besoroldsahoz EN-szabvanyokban

Termék/hegesztési eljaras roviditett jeldlése

Révidi-  Leiras Erintett

tett EN-szabvanyok

jelolés

E Kézi ivhegesztés 2560-A, 757, 1599, 1600

G Védbgazas hegesztés tomor huzalelektrodakkal | 440, 12070, 12072, 12534

W Volfram védégéazas hegesztés 1668, 12070, 12072

T Védbgazas hegesztés porbeles 758, 12071, 17633-A, 12535
huzalelektrédakkal

S Fedépor alatti hegesztés 756, 12070, 12072

[¢] Gazhegesztés 12536

P Plazmahegesztés 12072

Hegesztési 6mledék szilardsagi és nyulasi tulajdonsagainak mutatészama

Mutato- ReL (N/'mm?) Rm (N/mm?) AS (%) Erintett

szam EN-szabvanyok

35 355 440-570 22

38 380 470-600 20 440, 2560-A, 756,

42 420 500-640 20 758, 1668

46 460 530-680 20

50 500 560-720 18

55 550 610-780 18

62 620 690-890 18

69 690 760-960 17 757, 12534, 12535

79 790 880-1080 16

89 890 980-1180 15

Szilardsagi és nyulasi tulajdonsagok mutatészama gyok- és visszaforgott gybksornal

Mutaté-  Omledék folyashata- Omledék szakito- Erintett

szam ra (N/mm?) szilardsaga (N/mm?) | EN-szabvanyok
2T 275 370 756

3T 355 470

4T 420 520 756, 758

5T 500 600

Hegesztési varratiitémunka mutatészama

Mutato- Hémérséklet (°C), itémunka >47 J Erintett

szam (1 préba alacsonyabb lehet, de >32 J) EN-szabvanyok
V4 Nincs kévetelmény

A +20

0 0 440, 2560-A, 756, 757,
2 —20 788, 1668,

3 30 12534, 12535

4 —40

5 -50

6 —60

7 =70 756, 757

8 —80
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Hegesztéanyagok szabvanyositasi rendszere

Fesziltségmentesitett allapot réviditett jelélése

Révidi-  Leiras Erintett

tett EN-szabvanyok
jelolés

T Mechanikai tulajdonsagok 757, 12534, 12535

560-600 "C /1 6ra/kemence /300 ‘C /levegén

Mechanikai tulajdons&gok hegesztési llapotban Osszes

Kihozatal és &ramnem mutatészama

Mutaté-  Kihozatal [%] Aramnem Erintett

szam EN-szabvanyok

1 <105 Valt6- és egyenaram

2 <105 Egyenaram

3 >105<125 Valté- és egyenaram 2560-A, 757,

4 >105 <125 Egyenaram 1599, 1600

5 >125<160 VAlté- és egyenaram

6 >125<160 Egyenaram

7 >160 Valt6- és egyenaram 2560-A, 757

8 >160 Egyenaram

Hegesztési poziciok mutatészamai

Mutaté-  Leiras Erintett

szam EN-szabvanyok

1 Minden poziciéban

2 Minden poziciéban, kivéve esévarrat (fentrél lefelé)

3 Tompa varrat valydpoziciéban, sarokvarrat valyu- 2560-A, 757,758,
és horizontal poziciéban 12331 1600,

4 Tompa varrat valylpoziciéban, sarokvarrat valyu- g
pozicpiéban yuip v 17633-A, 12535

5 Esévarrat (fuggéleges, fentrél lefel¢), valamint a 3-as

mutatészamnal leirt pozicidk

Hegesztési varrat hidrogéntartalmanak jelélése

Mutaté-  Maximalis hidrogéntartalom Erintett
szam (m1/100 g 6mledék)* EN-szabvanyok
H5 5 2560-A, 757, 758,
H10 10 760,
1599, 12071,
12535
H15 15 2560-A, 758, 760

* érvényes 4 mm R esetén, 90% max. d&ramerdsségnél,
valtéadramndl 1, 3, 5, 7 mutatészamu kihozatalnal

Véddgaz jelélése

Mutaté-  Védégaztipus Erintett
szam EN-szabvanyok
M Véddgaz EN439-M2, de hélium nélkil 440, 758, 12071,
¢} Védbgaz EN439-C1, szén-dioxid 17633-A,

12534, 12535
N Védégaz nélkil 12534, 12535
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Altalénos informécié

Bevonattipus réviditett jeldlése

Roviditett Bevonattipus Erintett

jelolés EN-szabvanyok
A Savas bevonatu

C Cellul6z bevonatu

R Rutilos bevonatu

RR Vastag rutilos bevonatu ?gggA 757, 1599,
RC Rutil-cellul6z bevonatu

RA Rutil savas bevonatu

RB Rutil bazikus bevonatu

B Bazikus bevonatu

Portipus roviditett jel6lése

Roviditett Portipus

Erintett

jelolés EN-szabvanyok
MS Mangan-szilikat

CS Kalcium-szilikat

ZsS Cirkénium-szilikat

RS Rutil-szilikat

AR Aluminat-rutil 756, 760
AB Aluminat-bazikus

AS Aluminat-szilikat

AF Aluminat-fluorid-bazikus

FB Fluorid-bazikus

Y4 Egyéb tipusok

Toltettipus roviditett jeldlése

Roviditett Tipus és tulajdonsagok Erintett

jeldlés EN-szabvanyok
R Rutilos, lassan dermed6 salak, 758, 12071, 17633-A,
védbgaz szilkséges 12535
P Rutilos, gyorsan dermed6 salak, védégaz sziik- 758
séges
B Bazikus, védégaz szlikséges 758, 12071, 17633-A
12535
M Fémpor, védégaz szikséges 758, 12073-A
\ Rutilos vagy bazikus/fluorid, véd6gaz nem szik-
séges
w Bazikus/fluorid, lassan dermed§ salak,
védégaz nem szikséges
Y Bazikus/fluorid, gyorsan dermedé salak,
védbégaz nem szilkséges
S Egyéb tipusok
z Egyéb tipusok 12071, 17633-A, 12535
8] Védégaz nélkil 12535
A vegyi dsszetétel roviditett jeldléseinek felsorolasatdl ebben a kézikdnyvben eltekintiink.
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Szallitasi formak

1.2. Szallitasi formak

Bevonatos elektrodak szallitasi formai
Otvozetlen és gyengén 6tvozott 4 doboz kartononkeént.

elektrédak:
Celluléz- és bazikus bevonatu Légmentesen lezart FEMDOBOZBAN.
esévarrat-elektrodak: Netté suly kb. 9,5 kg.
2 doboz kartononként.
Erésen 6tvozott elektrodak: Az erésen 6tvozott Bohler.elektrodak kevés kivétellel

légmentesen lezart FEMDOBOZBAN szallitjak.
Netté suly kb. 3,5-5 kg.
3 doboz kartononként.

A légmentes csomagolas elényei:

« Az elektrédabevonat teljesen szaraz marad.

Az elektrodakat szaritas nélkul, optimalis tulajdonsagokkal lehet hegeszteni.
« A varratkezdeti porozitas elmarad.

« Az elekirodak szallitdsanak és tarolasanak klimafliggése megszinik.

« A tarolédoboz fémbdl késziilt, igy Ujra felhasznalhatd, kérnyezetbarat.

Hasonlo elényoket nyujtanak a Bohler vakuumcsomagolasu elektrodai is, melyeket
minden 6tvozettipusnal felar ellenében szallitunk.

AWI és autogén palcak szallitasi formai

Otvozetlen és gyengén 6tvozott palcakat 25 kg sulyd kartondobozban, erésen 6tvozétt pal-
cak 4 x 5 kg (20 kg) sulyu kartondobozban szallitjak.

Huzalelektrodak szallitasi formai

Drotkosar
’ | ‘1
ENISO 544 Kilsé Bels6 Kulsé Huzal
atméré d, atmerd d, szélesség b kg
B 300 300 180 103 15/16/18
A huzal sulya tekercsenként:  6tvozetlen és gyengén 6tvozott tdmor huzalok 18 kg
erésen 6tvozott tomor és porbeles huzalok 15 kg

otvozetlen és gyengén 6tvozoétt porbeles huzalok 16 kg
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Mianyag dob

ENISO Kilsé Tengely- | Kulsé Meghajté lyuk Huzal
544 atméré atméré szélesség [ atméré excentritas | kg
d, d, b d, e
S100 100 16.5 45 - - 1.0
S 200 200 50,5 55 10 44.5 5
S 300 300 51,5 103 10 445 15
OKOHORDO OKOMULTI

I "R - ] i
Idedlis szallitasi egység a huzalelekt- Idedlis szallitasi egység a huzalelektro-
rodak dak folyamatos kivételéhez (tartalma: 250
folyamatos kivételéhez. kg-ig). Az ires OKOMULTI egymasba
(Tartalma: 250 kg-ig) csusztathaté, kérnyezetbarat, tobbszér

felhasznalhato, gazdasagos megoldas.

A fedél kétféle kivitelben kilén-kiilén megrendelheté
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Nagydob (acél)

BOHLER Kilsé Bels6 Tengely- Szélesség Huzal
atméréd, | améréd, | atmér6d, | Kiilsé b, Bels6 b, kg
GS 760
Egyszer 760 430 Gl 310 270 300
hasznala-
tos dob
Fedépor alatti huzalok szallitasi formai
Tekercs
BOHLER Kiilsé Bels§ Szélesség Huzal
atméré d, atméré d. b kg
B 390 280 70 26
| 430 310 100 30
S 390 300 70 23
PRG 80* 390 310 80 21
PRG 100* 430 310 100 25
* belsé papirgy(iri betéttel
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Ataldnos téjékoztatas

Drotkosar
P . L -
BOHLER Kilsé Belsé Kilsé Huzal
atméré d, atméré d, szélesség b kg
K 415-100 415 300 100 25
K 435-70* 435 300 70 25

* K 435 a normal szallitasi méd az erésen 6tvozott feddpor alatti huzalelektrodaknal

Tekercs
Idedlis szallitasi egység a huzalelektrédak folyamatos kivételéhez (tartalom: 400 kg-ig).

il

Fedett ivii hegesztés fed6porainak szallitasi formai
Zsakban 25 kg (BF 16, BB 24, BB 25, BB 33 M)
Dobozban 30 kg (BB 202, BB 203, BB 910)
Egyedi szallitasi formak
Huzalelektrédak vagy egyéb hegesztéanyagok egyedi szallitasi kiszerelésére vonat-
kozéan kérje ajanlatunkat!
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Térolasi iranyelvek és szarités
1.3. Tarolasi iranyelvek és szaritas

Elektrodak tarolasa

A bevonatos elektrédakat felhasznalasukig alapvetéen az eredeti csomagolasban kell tarolni. Az
elektrédacsomagoknak a raktarbél valo kivétele lehetbleg a beraktarozas sorrendjében torténjen.
Az elektrodakat, a nedvesség okozta karosodassal szembeni védelem érdekében, mindig szaraz
helyiségben kell tarolni. Ezenkiviil az elektrodak tarolasara szolgald helyiség az id6jaras viszon-
tagsagaitol védett és szell6ztetheté legyen. A mennyezet, a padl6 és a falak legyenek szarazak,
és ne legyenek a helyiségben nyilt vizfeliiletek. A helyiség rakodélapokkal vagy polcokkal legyen
felszerelve, mivel kézvetlentl a padién vagy a fal mellett torténd tarolas nem ajanlott.

A megkezdett elektrédacsomagok széraz, adott esetben flitétt helyiségben kell tarolni.

Elektrodak szaritasa

A nedvessé valt elektrodakat ajanlatos kézvetlenil a hegesztés el6tt az alabbi tablazatban feltiinte-
tett hémérsékleten kiszaritani. A minél alacsonyabb hidrogéntartalom elérése érdekében ajanlatos
a hegesztést minden esetben kdzvetlenil az elektrodak kemencébdl vald kivétele utan végezni.

Elektrodak Bevonattipus Szaritas Szaritasi Szaritasi idé
ajanlott hémérséklet (6ra)
(°C)

otvozetlen és gyengén| A, AR, C, RC, nem - -
6tvozott acélokhoz R, RR, RB

B igen 300-350 2-1
nagy szilardsagu, B igen 300-350 2-1
finom szemcsés
szerkezeti acélokhoz
melekszilard R nem = =
acélokhoz RB, B igen 300-350 2-10
rozsdamentes és R igen 120-200 2-10
héallé acélokhoz RB, B nem - -
lagy martenzites B igen 300-350 2-10
acélokhoz
dupla acélokhoz RB igen 250-300 2-10
nikkeldtvézethez mindegyik ha sziikséges | 120-300 2-10

A szaritasi h6mérséklet a Bohler-csomagolasok cimkéjén is fel van tiintetve.

Az elektrodak szaritasanal a kovetkez6 eljaras ajanlatos:

« Az elektrodakat helyezze egy elémelegitett kemencébe (kb. 80—100 °C), de maximum harom réteg
magassagban.

« Felftités utan az ajanlott hémérsékletet kb. 2 6ran at kell tartani. 250 °C szaritasi hémérséklet felett
a hémérsékletet lassan (kb. 150 °C/éranként) emelje meg az ajanlott hémérsékletig.

« A szaritasi dsszid6tartam (az egyes szaritasi folyamatok idejének 6sszege) ne haladja meg a 10
orat. A maximalis idtartamra akkor is tigyelni kell, ha a szaritas tobb ciklusban torténik.

« Az elektrodak kemencébdl vald kivétele el6tt a kemence hémérsékletét lassan hiitse le 70-90
°C kozé.

Azokat az elektrédakat, melyek vizzel, zsirral vagy olajjal kdzvetlendl érintkeztek, ne hasznalja fel.
llyen esetekben még a szaritas sem jelent elegendé megoldast.

A dobozban szallitott bevonatos elektrodak szaritasara nincs sziikség, amennyiben azokat régtén
az elektrodatartoba helyezik, majd onnan hasznaljak fel 6ket.
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Ataldnos téjékoztatas

Azon elektrédak esetében, melyeknél a fenti tablazat alapjan a szaritas nem ajanlott, egyes ese-
tekben azonban mégis célszer( lehet. Pl. a nem megfelel6 tarolas vagy egyéb olyan feltételek
miatt valhat sziikségessé, melyek til magas viztartalomhoz vezetnek. A magas viztartalom élta-
laban a hegesztési eljaras soran az erdsebb frocskolésben vagy a pérusképzédésben mutatkozik
meg. Az elektrédakat ebben az esetben — amennyiben a gyarté nem hataroz meg mast — kb. egy
6ran at 100-120 °C-on széritsa. Ez azonban nem vonatkozik a cellulézbevonatl elektrédakra,
melyeket alapvetéen nem szabad szaritani. A kézbens6 hémérséklet a szaritast kovetben a ke-
mencében 120-200 °C legyen (6sszesen max. 30 napig), szaritéban térténd tarolas esetén pedig
100-200 °C (6sszesen max. 10 napig).

Porbeles huzalok tarolasa

A nedvesedés veszélye porbeles huzalok esetében nem annyira jelentés, mint az elektrédaknal.
A por a fémboritas altal nagymértékben védett a kdrnyezeti hémérséklettel szemben. Ennek el-
lenére a porbeles huzal ,alacsony hidrogén” jellemzéje nedves levegével valé intenziv érintkezés
hatasara romolhat. PI. olyan esetben fordulhat ez el6, amikor az éjszakai tarolas védtelen, magas
paratartalmi levegén térténik. A porbeles huzalok tarolasa olyan taroléhelyiségekben térténjen,
ahol a h6mérséklet és a paratartalom ellendrizhetd. A harmatpont elérésének kizarasa érdekében
szaraz, adott esetben f(it6tt helyiség javasolt. Ajanlott max. 60% relativ paratartalom és min. 15
°C. 10 °C alatti tarolasi hémérséklet esetén fennall a veszélye annak, hogy a csomagolas kibon-
tasat kovetben a flitétt helyiségekben a huzal feliiletén kondenzviz csapédik le, ami a hegesztési
munkak megkezdésekor a hegesztési varraton pérus- és gaznyomatokhoz vezethet. Kizarélag
akklimatizalt huzalokkal végezze a hegesztést. A hegesztési munkak befejezésekor a tekercset
a maradék huzallal vegye ki a gépbdl, és helyezze vissza az eredeti csomagolasba, és az alumi-
niumféliat, amennyire csak lehet, jol zarja ra. A kézbensé tarolasra alkalmas egy olyan doboz is,
melyben az erésen 6tvozott acélokhoz valé Bohler-hegesztéporokat szallitjak.

Porbeles huzalok szaritasa

A hegesztéporokat a nedvességfelvétel alacsonyan tartasa érdekében ajanlatos lehetbleg szaraz
és egyenletes hémérsékletl helyiségben tarolni. Az ilyen kértilmények kozott tarolt porok altala-
ban harom évig tarolhatok. Az olyan hegesztéporokat, melyeknek tartalya a szallitds soran meg-
sériilt, azonnal fel kell hasznalni vagy at kell csomagolni. A repedésmentes hegesztés érdekében
a fluorid-bazikus porokat felhasznalas elétt szaritsa ki. Olyan porok esetében, melyeket kdzvet-
lendl a légmentesen lezart, sérilésmentes fémdobozokbdl vesznek ki (BB 202, BB 203, BB 910)
a szaritastol el lehet tekinteni.

Hegesztdéporok tarolasa és szaritasa

A hegeszt6porokat a nedvességfelvétel alacsonyan tartasa érdekében ajanlatos lehetéleg sza-
raz és egyenletes hémérsékletl helyiségben tarolni. llyen kérilmények kdzott a porok altalaban
harom évig tarolhaték. Az olyan hegesztéporokat, melyeknek tartalya a szallitds soran megsé-
rult, azonnal fel kell hasznalni vagy at kell csomagolni. A repedésmentes hegesztés érdekében
a fluorid-bazikus porokat felhasznélas elétt szaritsa ki. Olyan porok esetében, melyeket kozvet-
lentil a Iégmentesen lezart, sériilésmentes fémdobozokbdl vesznek ki (BB 202, BB 203, BB 910),
a szaritastol el lehet tekinteni.

A . f s Szaritasi PP
Por-eléallitasi médok| Portipus | Szaritas ajanlott hé étrséklet ©c) Szaritasi id6 (6ra)
agglomeralt FB gen Kb. 350 2-10

AR gen Kb. 300 2-10
olvasztott MS gen Kb. 150 2-500

Afentitablazatban megadottszaritasihémérsékletek, illetveidétartamok altalanosiranyértékeknek
tekintendék. A megadott idétartamokon bellll a szaritas tobb részletben is torténhet. A sza-
ritast kovetéen a hegesztéport, ha nem haszndljak fel azonnal, a felhasznalasig magasabb
hémérsékleten vagy légmentesen lezart tartéban kell tarolni. A kdzbens6 tarolasi hémérséklet
150 °C legyen, és a kozbensé tarolasi id6 ne haladja meg a 30 napot. A szaritasra szolgalé kemen-
cékben a porok helyi tilhevitése nem fordulhat el6, és a szell6zésnek is kielégitének kell lennie.
Szaritas esetén a por rétegvastagsaga max. 50 mm legyen.
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Megfelelbségi igazolésok és tanusitvanyok
1.4. Bizonylatok és megfeleléségi igazolasok

Altalanos megjegyzések

Kivansagra minden szallitasnal kiallithaté az EN 10204 szerinti Min6ségazonossagi bi-
zonyitvany, vagy hasonléan lehetséges az AWS A5.01 szerinti Vizsgalati jegyzékényv
kidllitdsa. A szlikséges bizonylatokat a megrendelésnél kdzdIni kell.

Az EN 10204-3.1. Szakért6i minéségi bizonyitvany és Vizsgalati jegyzékdnyv esetén
a vizsgalati terjedelem megaddsa mindenkképpen sziikséges. Egy 3.1. Szakértdi
minéségi bizonyitvany vagy egy Vizsgalati jegyzékonyv F és H fejezettdl eltéré vizsgalati
tartalommal térténd utdlagos kidllitasa mindig, mindig névelt kiallitasi és vizsgalati kélt-
séggel jar. Olyan adagszamu anyagrél, mely a gyartasbol mar teljesen kifutott, utélago-
san nem lehetséges bizonylatot kiallitani.

Minéségazonossagi bizonyitvany, MSZ EN 10204-2.2 szerint
Ez a bizonyitvany gyartmanyfliggé, azaz minden sorozat- vagy adagszamra kulén bi-
zonyitvanyt allitanak ki. Ebben a bizonyitvanyban a futé gyartas vizsgalatainak a gyart-
many szempontjabdl jellemz6 értékeit veszik at. Ez azt jelenti, hogy minden kevéssé és
erésen 6tvoz6tt bevonatos elektrédanal és porbeles huzalnal a vegyi 6sszetétel mindig
a futé minéség-ellendrzés konkrét, valds értékét tartalmazza, az 6tvdzetlen bevonatos
elektrédaknal és porbeles huzaloknal részben csak a nem specifikus vizsgalatok statisz-
tikai értékeit adjak meg.
A tomor huzalok és palcak esetében a Minéségazonossagi bizonyitvanyban a megfelelé
adag vegyi 6sszetétele szerepel.
Minden gyartmanynal — a fedett iv(i huzal és por kivételével — a bizonyitvanyon a mecha-
nikai értékek is szerepelnek. A megadott értékek a garantalt hatarértékek (minimum és/
vagy maximum, fliggéen a szabvany el6irasatol), és megfelelnek az ebben a zsebkdnyv-
ben megadott, gyartmanyra garantalt értékeknek.

Szakért6i minéségi bizonyitvany, MSZ EN 10204 (2005) 3.1 és 3.2 szerint
Kivansagra Szakért6i minéségi bizonyitvany is kiallithaté. Ehhez meg kell adni
a széllitmanyra vonatkozé kért vizsgalatot. Mivel a szallitmanyspecifikus vizsgalat
a megrendel6tdl fligg, azt mindenképpen az ajanlatkéréssel vagy a megrendeléssel
egyutt tisztazni kell. Az igy felmerilé kéltséget a vizsgalat mértékének megfeleléen
szamlazzak.

Vizsgalati jegyz6kényv (Test Report) AWS A5.01 szerint
Amennyiben a vevé részére szilkséges a gyartmany megfelel6ségét az AWS (American
Welding Society) el6irasaval dokumentalni, egy Un. Test Report kidllitdsa szlikséges.
A Test Report elGirds szerint egy az érvényes AWS-szabvannyal (valamint az ASME
I, Part C tartalmazta AWS-szabvanyra vonatkozé eléirasokkal) valé megeggyez6ségi
igazolast tartalmaz.

Ha a vevé tovabbi elemeket nem hataroz meg, a Test Report megfelel az AWS A5.01.
F jegyzéknek. Tartalom szempontjabél ez a Test Report a 2.2 Min6ségazonossagi
bizonyitvannyal egyenértékd.

Mas jegyzék szerinti igazolasndl a szlikséges vizsgalatokat a megrendeléssel egyltt
meg kell adni. Az igy felmerilé koltséget a vizsgalat mértékének megfeleléen szam-
lazzak.
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2. Termékinformacio

A megfelelé hegesztéanyag kivalasztasahoz az alapanyagokrél sz6lé
informé&cidk a lényeges feltételek kdzé tartoznak. Bar ezen kézikényv
sz(ikds terjedelme nem ad lehet6séget minden alapanyag lénye-
ges tulajdonsagainak teljes korl felsorolasara, de legalabb attekinti
valamennyi, az eurépai térségben alapanyagszammal szabvanyosi-
tott alapanyag érvényes EN- és a kifuto, illetve még érvényben 1évé
DIN-megjeldlését, valamint a vegyi 6sszetételét.

¢ TARTALOM

21. ALTALANOS MEGJEGYZESEK .....vvveeeereeererereeeereenree
2.2. HEGESZTOANYAGOK OTVOZETLEN ACELOKHOZ

2.3. HEGESZTOANYAGOK CSOVEZETEK-HEGESZTESHEZ............. 49
2.4. HEGESZTOANYAGOK AZ IDOJARASALLO,

NAGY SZILARDSAGU ES HIDEGSZIVOS ACELOKHOZ .............. 71
2.5. HEGESZTOANYAGOK MELEGSZILARD ES

KUSZASALLO ACELOKHOZ ... 101
2.6. HEGESZTOANYAGOK KORROZIO- ES

FOKOZOTTAN KORROZIOALLO ACELOKHOZ..........ooveveveene. 167
2.7 HEGESZTOANYAGOK VEGYES KOTESEKHEZ ES

KULONLEGES FELADATOKHOZ ... 263
2.8 HEGESZTOANYAGOK HOALLO ACELOKHOZ ........ovoeveveene. 295
2.9. NIKKELBAZISU HEGESZTOANYAGOK .......coooveeeeeeseerererereenns 319
2.10. NEM VASOTVOZETEK........oveirereeeireeseeeieeeeeseieseesssesssssssseeseensenes 350

2.11.HEGESZTOPOROK FEDOPOR ALATTI HEGESZTESHEZ........355



Termékinformécio

2.1. Altalanos megjegyzések

A kovetkez6 oldalakon talalhaté Bohler-hegesztéanyagokra vonatkoz6 termékinforma-
ciok egységesek. A korabbi kézikényvvel ellentétben itt egy-egy termék valamennyi
adatat egy oldalon foglaltuk 6ssze. Ezzel Onék, olvasék kénnyebben attekinthetik az
egyes termékeket.

Ugyancsak a koénnyebb tajékozédas érdekében az egyes termékekre vonatkozé
adatlapok fejlécében taldlja a fejezet alcimét, valamint a termék formajat és/vagy egy
szincsikot. Az adatlapok aljan taldlhaté szamozas csak erre a fejezetre vonatkozik.
A verziészam az archivalds megkdnnyitésére szolgal, ha a kézikonyv egyes oldalait
referenciaként kivanja felhasznalni mas dokumentumokban.

A kovetkez6 kilenc fejezet mindegyikét az egyes termékformak felhasznalhatésaga
alapjan a kévetkezdé sorrendben osztottuk fel: elektrédak, WIG palcak, tomor huzal-
elektrodak, porbeles huzalelektrodak, huzal/por kombinaciok és autogén palcak.

A tizedik fejezetben talalhaté a hegesztéporok leirasa.

Valamennyi termék a kereskedelmi elnevezésével és egy termékcsoporttal azonosit-
haté.

A termékleirasoknal a korabban kiadott kézikonyvben foglaltakhoz képest eléfordulnak
valtozasok. Tébbek kozott a szabvanybesorolas kovetkezetesen atallt az érvényben
1évé EN, illetve AWS szerinti besorolasokra. Az atallas megkénnyitése érdekében az
orszdgos szabvanyokat (mint DIN, NF és BS) is k6z6ljuk, de az EN jelélés helyettesité-
sére vonatkozé megjegyzéssel.

Az atallas az alapanyagokra vonatkoz6 informacioknal is kdvetkezetesen megtdrtént.
Amennyiben az alapanyagok Uj megjelélésével kapcsolatban problémaja adédna, ak-
kor az 5.3. fejezetben megtalélja egymas mellett az Uj, illetve a régi alapanyag meg-
jeldléseket.

A Jellemz6k” ciml részben minden adatlapon révid jellemzést talal az adott
hegeszt6anyagrél. Megtalalhatd itt a bevonat vagy 6tvézés tipusa, a felhasznalasi te-
riletek, a hegesztési tulajdonsagok, valamint a mindenkori adatok a hémérsékletre és/
vagy az utéhékezelésre vonatkozoéan.

A Vegyi 6sszetétel” cimi részben talélja meg az elektrédaknal, porbeles huzalelekt-
rédaknal és huzal/por kombinaciéknal a tiszta dmledékre vonatkozé vegyi 6sszetételt,
a tobbi termékforma esetében pedig a huzal, palca vagy por dsszetételét.

A ,Mechanikai értékek” cim( részben megadott adatok mindig a tiszta dmledékre vonat-
koznak. Az 6mledék vegyi 6sszetételének és mechanikai tulajdonsagainak legkisebb
értékeit vagy terjedelmét elsésorban a vonatkoz6 szabvanyoknak megfeleléen hataroz-
tuk meg. Ezzel szemben az iranyértékek folyamatos statisztikai minéségvizsgalatunk
kiértékelésén nyugszanak és tajékoztatd jellegliek. Mindkét esetben a nyomdai
eléallitas idépontjaban rendelkezésre 4llé adatokat vettilk figyelembe.

A ,Felhasznalas” cim( részben a korabbi kézikdnyvben leirtakhoz képest kiegészi-
téseket talal. A hegesztési poziciéra, illetve az &ramnemre vonatkozé szimboélumok
megegyeznek a termék csomagolasan talalhaté jeldléssel. Tovabba ebben a részben
talal adatokat a termékek jeldlésére és azonositasara vonatkozoéan, valamint a szari-
tassal kapcsolatban is.

Ugyancsak kiegészitést jelentenek a korabbiakhoz képest az azonos vagy hasonlé
otvozésl termékekre vonatkozé adatok is. Ezek megkdnnyitik a hegesztéanyag kiva-
lasztasat, ha a hegesztési eljarast ugyanazon alapanyagoknal valtoztatni kivanja.
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Termékinforméacio

Jel6lések és roviditések

W.-Nr. = EN/DIN alapanyagszam

EN = eur6pai szabvany (illetve az ehhez kapcsolédé orszagos szabvany)
AWS = American Welding Society

DIN = Deutsche Industrienorm

BS = British Standard

NF = Normes Frangaises

Hegesztési poznclok

PA  (w) (1G, 1F) Valyupozicié

PB (h) (2F ) Vizszintes pozicié

PC (@) (2G) Vizszintes pozici6 fliggéleges falon

PD (hi) (4F) Vizszintes fej feletti pozicié

PE () (4G) Fej feletti pozicié

PF (s) (3G, 3F, 5G up) Fuggéleges, lentrél felfelé

PG (f) 3G, 3F, 5G down) Fuggdleges, fentrél lefelé

Szaggatott vonal - ~ = korlatolt hegeszthet6ség ebben a poziciéban

Folyamatos vonal — =kiléndsen j6 hegeszthetéség ebben a poziciéban
Aramnem

= Egyenaram (elektréda pozitiv)
[==] =Egyenaram (elektréda negativ)
= Véltéaram

Kombinaciok lehetségesek, mint pl.

Mechanikai értékek

= Egyenaram (elektréda pozitiv vagy negativ) vagy valtéaram

Folyashatar, Re N/mm? = Folyashatar alatt a fed6é vagy az als6 folyashatart értjuk
(ReH, Rel), illetve nem aranyos folyasnal (R,,,) pedig
a folyashatart.

Utémunka, 1ISO-V KV J = Az ebben a kézikdnyvben megadott értékek tiinyomé rész-
ben ISO-V-prébakbol szarmaznak, mely az EN altal szabva-
nyozott KV réviditésnek felel meg, amely tartalmaban az Av
DIN réviditett jelolésnek felel meg.

Engedélyek és hatésagok

ABS = American Bureau of Shipping
BN = Baseler Norm

BV = Bureau Veritas

CE = CE

CRS = Croation Register of Shipping
CWB = Canadian Welding Bureau
DB = Deutsche Bahn

DNV = Det Norske Veritas

Fl = Force Technology (Dansk Standard)
GdF = Gas de France

GL = Germanische Lloyd
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Termékinformacic

Engedélyek és hatésagok
KTA 1408.1 = TUV-engedély, KTA-szabvanyrendszer 1408.1 (Németorszag)

LR = Lloyd’s Register of Shipping

LTSS = Lithuanian Technical Supervision Service

NAKS = Nationalnaja Assoziazija Kontrol i Svarka

OBB = Osterreichische Bundesbahn

PDO = Petroleum Development Oman

PRS = Polish Register of Shipping

R.I.NA = Registro ltaliano Navale

RMR = Maritime Register of Shipping, RuBland, Oroszorszag

SEPROS = Oroszorszagi Engedélyezési Tarsasag

Statoil = Statoil, Norvégia

TUV-D = Technischer Uberwachungsverein, Németorszag

TOV-A = Technischer Uberwachungsverein, Ausztria

VNIIGAZ = Scientific & Research Institute of Natural Bases & Gas Technologies
VNIIST = Engineering Research Company, Oroszorszag

vuz = Vyskumny Ustav Zvaracsky

WIWEB = Wehrwissenschaftliches Institut flir Werk-, Explosiv- und Betriebsstoffe
Megjegyzés:

Akllénb6z6 engedélyekkel kapcsolatban az alapanyagokra, besoroldsra, hegesztési pozici-
okra stb. vonatkozoéan részletek a vonatkozé tanusitvanyokban talalhatok.

EN 439 és DIN 32526 szerinti védégazok

Osszetevok (%-ban) DIN DIN Osszetevok (%-ban;
co, | o, | H | N |He| ar |3 494 o5 | o | W | N |[He| ar
csop. | csop.
100 R1 -
1-5 maradék R2 R1 0-15 maradék
- R2 15-35 maradék
100 I il 100
100 12 12 100
25— . 4
75 maradék 13 13 0-95 [ maradék
= 1 0-5 0-5 maradék
2-5 maradék | Mi2 2 0-5 maradék
1-3 maradék | M11 0-3 maradék
- 4 0-5 0-3 maradék
6-14 maradék | Mi13 5-25 maradék
15-25 maradék | M21 5-25 maradék
4-8 maradék [ M23 22 3-10 maradék
= M23 0-5 3-10 maradék
5-15 | 1-3 maradék | M22 | M24 5-25 0-8 maradék
5-20 | 4-6 maradék | M32 24 5-25 0-8 maradék
26-40 maradék | M31 31 25-50 maradék
9-12 maradék | M33 52 10-15 maradék
M22 3-10
- M33 5-50 8-15 maradék
100 C1 C1 100
- C2 |maradék| 0-30
1-30 maradék Fi —
- F1 100
1-30 | maradék F2 F2 0-50 |maradék

Megjegyzések: Ebben a kézikényvben szabvanyos gazra csak akkor térténik utalas, ha azzal
kielégitéen j6 eredmények varhatok. Ha a gadzszabvany lehetséges dsszetétele tul szélesre
van széthuzva, akkor csak egy javaslat all ott a legkedvezébb 6sszetételre. Egy szabvanyos
gaz ilyen esetekben eltéré értékek ellenére is hasznalhatd.
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Termékinformacio

2.2. Hegeszt6anyagok 6tvdzetlen acélokhoz

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal az 6tvozetlen
acelok hegesztésére szolgalé hegeszt6anyagokrol.

Otvodzetlen acélokat (mindenekel6tt altalanos szerkezeti acélok) sza-
kitoszilardsaguk és folyashataruk alapjan f6leg hegesztett, szege-
cselt és csavarozott szerkezetekhez hasznalnak fel a magasépités-
ben, mélyépitésben, hidépitésnél, vizépitésben, tartalyépitésben és
a gépgyartasban szallitasi allapotban (hengerelt kemény, kovacsolt
kemény és normalizal6 izzitassal kezelt).

A mindenkori hegesztéanyagok kinalatat alapanyag-alkalmassagi
és hegesztéstechnikai szempontok befolyasoljak, ahol a szabaly az,
hogy az alapanyag mechanikai-technol6giai minimalértékeit a he-
gesztési varratnak is el kell érni. A hegesztéstechnikai adottsagok,
mint pl. a hegesztési pozicio, varratforma, mihely- vagy épitkezési
munka mellett azonban az alapanyagok metallurgiai sajatossaga-
it — anyagvastagsag, zsugorodasi feltételek és repedési hajlam — is
figyelembe kell venni.

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..ot 6
ELEKTRODAK...........oioeieeeeeeeeeeeee e, 10
AWIPALCAK ...t 27
TOMOR HUZALELEKTRODAK .......oveeeeeeeeeeeeereeeer e 30
PORBELES HUZALELEKTRODAK ......coovvveeeeeeieeeeeeees e, 33
HUZAL/POR KOMBINACIOK ......ccvoiuieieeeeseeeeeeeeeeeeeee e, 37
AUTOGEN PALCAK ..ot 45



Otvozetlen hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS
Elektrodak
FOX MSU 2560-A: E380RC 11 A5.1-04: E6013
FOX OHV 2560-A: E380RC 11 A5.1-04: E6013
FOX KE 2560-A: E380RC 11 A5.1-04: E6013
FOX SUM 2560-A: E380RR 12 A5.1-04: E6013
FOX SUS 2560-A: E420RR 12 A5.1-04: E6013
FOX ETI 2560-A: E420RR 12 A5.1-04: E6013
FOX SPE 2560-A: E382RB 12 A5.1-04: E6013 (mod.)
FOX SPEM 2560-A: E382RB 12 A5.1-04: E6013 (mod.)
FOX HL 160 Ti 2560-A: E380RR54 A5.1-04: E7024-1
FOX HL 180 Ti 2560-A: E380RR74 A5.1-04: E7024
FOX EV 47 2560-A: E384B42H5 A5.1-04: E7016-1H4R
FOV EV 50 2560-A: E425B42H5 A5.1-04: E7018-1H4R
FOX EV 50-A 2560-A:  E423B12H10 A5.1-04: E7016
FOX EV 50-AK 2560-A:  E 423 RB 32 H10 A5.1-04: E7018 (mod.)
FOX EV 50-W 2560-A: E425B12H5 A5.1-04: E7016-1H4R
FOX EV 55 2560-A: E465B12H5 A5.1-04: E7018-1H4R
FOX NUT - -
AWI Palcak
EMK 6 1668: W 42 5 W3Sit A5.18-01: ER70S-6
EML 5 1668: W 46 5 W2Si A5.18-01: ER70S-3
ER 70S-2 - A5.18-01: ER70S-2
Tomor huzalelektrédak
EMK 6 440: G 42 4 M G3Sit A5.18-01: ER70S-6
G 42 4 C G3Sit
EMK 7 440: G 46 4 M G4Sit A5.18-01: ER70S-6
G 46 4 C G4Sit
EMK 8 440: G 46 4 M G4Sit A5.18-01: ER70S-6
G 46 4 C G4Sit
Porbeles huzalelektrodak
Ti 52-FD 758: T462PM1H10 A5.20-95: E71T-IMHB
T422PC1H5 E71T-1H4
Ti 52 W-FD 758: T464PM1H10 A5.20-95: E71T-1JH8
T422PC1H5 E71T-IMJH8
HL 51-FD 758: T464MM2H5 A5.18-01: E70C-6MH4
HL 53-FD 758: T425ZMM2H5  A5.18-01: E70C-GMH4
A5.18M-01: E48C-GMH4
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+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Otvozetlen hegesztéanyagok

Béhler | ¢ | si | wmn Ti
Elektrodak

FOX MSU 0,06 0,4 0,5

FOX OHV 0,06 0,4 0,45

FOX KE 0,06 0,3 0,5

FOX SUM 0,07 0,3 0,5

FOX SUS 0,07 0,5 0,6

FOX ETI 0,07 0,4 0,5

FOX SPE 0,08 0,2 0,45

FOX SPEM 0,08 0,3 0,6

FOX HL 160 Ti 0,08 0,4 0,7

FOXHL 180 Ti 0,07 0,5 0,8

FOX EV 47 0,06 0,5 07

FOX EV 50 0,07 0,5 1,1

FOX EV 50-A 0,05 0,6 1,0

FOX EV 50-AK 0,04 0,6 1,0

FOX EV 50-W 0,07 0,5 1,1

FOX EV 55 0,07 0,35 1,4

FOX NUT - - -

AWI Palcak

EMK 6 0,08 0,9 1,45

EML 5 0,1 0,6 1,2

ER 70S-2 0,05 0,5 1,2 + Al, Zr
Tomor huzalelektrodak

EMK 6 0,08 0,9 1,45

EMK 7 0,10 0,9 1,75

EMK 8 0,11 1,0 1,8

Porbeles huzalelektrodak

Ti 52-FD 0,06 0,5 1,2 +
Ti 52 W-FD 0,05 0,5 1,3 +
HL 51-FD 0,07 0,7 1,5

HL 53-FD 0,06 0,5 1,2 Ni 0,9
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Otvozetlen hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES - VEGY!I OSSZETETEL (folytatas)

Bohler EN/ENISO AWS

Huzal/por kombinaciok

EMS 2 756:  S2 A5.17-97: EM12K

EMS 2/BB 24 756: S386FBS2 A5.17-97: F7A8-EM12K
F48A6-EM12K

EMS 2/BB 25 756: S424FBS2 A5.17-97: F7A4-EM12K
F48A4-EM12K

EMS 2/BB 33 M 756: S460ARS2 A5.17-97: F7AZ-EM12K
F48A0-EM12K

EMS 2/BF 16 756:  S380MSS2 A5.17-97: F6A0-EM12K
F43A2-EM12K

EMS 3 756: S8 A5.17-97: EH10K

EMS 3/BB 24 756: S424FBS3 A5.17-97: F7A4-EH10K
F48A4-EH10K

EMS 3/BB 25 756: S423FBS3 A5.17-97: F7A3-EH10K
F48A2-EH10K

EMS 3/BB 33 M 756:  S500ARS3 A5.17-97: F7AZ-EH10K
F48A0-EH10K

EMS 3/BF 16 756: S380MSS3 A5.17-97: F6A0-EH10K

F43A 3-EH10K

Autogén palcak

BW Vil
BW XII

12536: O
12536: Ol
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Otvozetlen hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — VEGY!I OSSZETETEL (folytatas)

Béhler | ¢ | si | mn | Ti |
Huzal/por kombinaciék

EMS 2 0,11 0,12 11

EMS 2/BB 24 0,07 0,25 1,2

EMS 2/BB 25 0,07 0,4 1,45

EMS 2/BB 33 M 0,08 0,7 1,3

EMS 2/BF 16 0,04 0,5 1,3

EMS 3 0,12 0,15 1,5

EMS 3/BB 24 0,08 0,3 1,5

EMS 3/BB 25 0,06 0,4 1,9

EMS 3/BB 33 M 0,08 0,8 1,7

EMS 3/BF 16 0,04 0,5 1,7

Autogén palcak

BW VII 0,08 0,1 0,6

BW XII 0,10 0,15 1,1 0,45
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

ENISO 256082005 E4313A | BOHLER FOX MSU

AWS A5.1-04: E6013 Elektréda, 6tvozetlen,
AWS A5.1M-04: E4313 rutil-cellul6z bevonatd
Jellemzék

Rutil-celluléz bevonatu elektréda, mely minden poziciéban, fliggélegesen, fentrél lefelé is,
nagyon jol hegeszthet6. Sdr(n foly6 hegfiirdé, j6 résathidalé képesség, kénnyen kezelhetd.
Ipari és kézm(ivescélokra, szerel6 és gyari hegesztéshez.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn
% 0,06 0,4 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 490 (470-600)
Nydlas Nydlas [A (L,=5d.) %] : 26 (=20)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 75 (=55)
+0 °C: 60 (=47)
-10 °C: 58
*u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) —
| nem szikséges 2,5 250 70-100
— Elektrédajelolés: 3,2 350 90-130
FOX MSU 6013 E 38 0 RC 4,0 350 140-180
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2-
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-5235J0S1, 5235JRS2-
$235J0S2

ASTM A36 a. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285; Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907, Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1104), DB (10.014.01), OBB, ABS (2,2Y), BV (2Y), DNV (2), GL (2Y), LR (2m, 2Ym),
RMR (2Y), SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

ENISO 2860.82005.  E4313A BOHLER FOX OHV

AWS A5.1-04: E6013 Elektréda, 6tvdzetlen,
AWS A5.1M-04: E4313 rutil-celluléz bevonatd
Jellemzék

Rutil-cellul6z bevonatu elektréda, mely minden poziciéban, fliggélegesen, fentrél lefelé is, na-
gyon j6l hegesztheté.

Univerzalis célu elektréda, kilondsen kis transzformatorokhoz. Hajlithaté bevonat. Sokoldalu
felhasznalasi lehet6ség az acélszerkezet-, jarmi-, kazan-, tartaly- és hajéépitésben, valamint
horganyzott alkatrészekhez.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,06 0,4 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 520  (470-600)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 25 (=20)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 75 (=55)
+0°C: 60 (=47)

-10°C: 47

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
. nem szilkséges 2,0 250 45-80

Elektrédajelélés: 2,5 250/350 60-100
FOX MSU 6013 E 38 0 RC 3,2 350 90-130
4,0 350/450 110-170
5,0 450 170-240

Alapanyagok
Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2—
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-S235J0S1, S235JRS2—
$235J0S2
ASTM A36 a. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285, Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907, Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5687), DB (10.014.12), OBB, TUV-A (22), ABS (2), DNV (2), FI (E 38 0 RC 11), LR (2),
LTSS, SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

ENISO 2860.82005.  E4313A BOHLER FOX KE

AWS A5.1-04: E6013 Elektréda, 6tvozetlen,

AWS A5.1M-04: E4313 rutil-cellul6z bevonatu
Jellemzék

Rutil-celluléz bevonatu elektréda, mely minden poziciéban, fliggélegesen, fentrél lefelé is, jol

hegeszthetd.

Kivalo valtoaramu hegeszthetéség, jo gyujtasi és Ujragyuijtasi tulajdonsag, biztos beolvadas,
sima varrat. Elsésorban éplletlakatosok és szerelési munkak szamara.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn
% 0,06 0,3 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=380)
Szakitészilardsag (Rm N/mm?) : 490 (470-600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 26 (=20)
Utémunka (50-vKV J) +20°C: 75 (255)
+0°C: 65 (=47)
-10°C: 50
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
I_ nem sziikséges 2,0 250 45-80
Elektrodajeldlés: 2,5 250/350 60-100
FOX MSU 6013 E38 0 RC 3,2 350 90-130

4,0 350/450 110-170

Alapanyagok
Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2—
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-S235J0S51, S235JRS2—
S235J0S2
ASTM A36 u. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285, Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907, Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
LR (2m), SEPROZ, OBB
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

ENISO 256082005 E4313A BOHLER FOX SUM

AWS A5.1-04: E6013 Elektroda, 6tvézetlen, rutilbevonatd
AWS A5.1M-04: E4313
Jellemzék

Rutilbevonati elektréda, mely minden poziciéban rendkivil jol hegeszthets, kivéve
fuggélegesen, fentrdl lefelé. J6 valtéaramu hegeszthetéség és Gjragyujtasi tulajdonsag.

Lagy iv, kis frocskdlési veszteség, nagyon kénnyen levalé salak, kiléndsen finoman pikkelye-
zett és sima varratok.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn
% 0,07 0,3 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm? : 430 (=380)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 500 (470-600)
Nyulas [A (L, = 5d) %] 126 (=20)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 75 (=60)
+0°C: 60 (=47)

-10°C: (=32)

*u — h6kezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

— | Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
nem sziikséges 2,5 350 60-100
Elektrédajeltlés: 3,2 350 90-130
FOX MSU 6013 E38 0 RR 4,0 350 110-170

Alapanyagok
Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2—
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-S235J0S1, S235JRS2—
$235J0S2
ASTM A36 u. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

ENISO 256082005, E4313A BOHLER FOX SUS

AWS A5.1-04: E6013 Elektroda, 6tvdzetlen, rutilbevonatd
AWS A5.1M-04: E4313
Jellemzék

Rutilos bevonatu elektréda, mely minden poziciéban, kivéve fliggélegesen fentrdl lefelé, még
kedvezétlen koriilmények kdzbtt is, nagyon jél hegeszthetd.

Tovabba kivalé Gjragyujtasi tulajdonsagaval, csekély mértékd frocskéléssel, valamint nagyon
j6 valtéaramu hegeszthet6ségével tiinik ki. A varratkép nagyon sima és finoman pikkelyezett,
6nmagatél levalé salak.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,06 0,3 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=420)
Szakltosznardsag (RmN/mm?) : 510 (500-640)
Nyulas [A (L, = 5d) %] 27 (=20)
Otmunka IS0V RV 4 +20°C: 75 (=60)
+0°C: 55 (=47)

—-10°C: 45

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
nem sziikséges 2,0 300 45-80 ~y

Elektrodajeldlés: 2,5 350 60-100
FOX SUS 6013 E 42 0 RR 3,2  350/450 90-130
4,0 450 110-170
5,0 450 220-250
Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P235T1, P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-S235J0S1,
S235JRS2-5235J0S2

ASTM A36 a. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1657), DB (10.014.69), OBB, ABS (2), BV (2Y), DNV (2), GL (2), LR (X), SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

ENISO 256082005, E4313A BOHLER FOX ETI

AWS A5.1-04: E6013 Elektroda, 6tvézetlen, rutilbevonatd
AWS A5.1M-04: E4313
Jellemzék

Rutilbevonatu elektréda, mely minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrdl lefelé, kivaléan
hegeszthetd. Kiléndsen sima varratfelilet és dnmagatol levalé salak. Csekély mértéki frocs-
kolés és jo valtbaramu hegeszthetéség. Kivalé tjragyujtas és a legegyszer(ibb kezelhetéség
jellemzi. Hosszu varrat hegeszthetd vele. Sokoldalu felhasznalas ipari és hobbi célokra.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn
% 0,07 0,4 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 520 (500-640)
Nyulas [A (L, = 5d) %] 26 (=20)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 65 (=50)

+0°C: 50 (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

—— | Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
. nem szlkséges 1,5 250 40-60

Elektrédajeltlés: 2,0 250 45-80
FOX ETI 6013 E 420 RR 2,5 250/350 60-110
3,2 350/450 90-140

4,0 450 110-190

5,0 450 170-240

Alapanyagok
Acélok 420 N/mm?2 (60 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J0G3-S355J0G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P235T1, P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB, S235JRS1-S235J0S1,
S235JRS-5235J0S52

ASTM A36 a. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1097), TUV-A (450), ABS (2), BV (2), DNV (2), FI (E 42 0 RR 12), GL (2), LR (2m), LTSS,
SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

fymzeams e BOHLER FOX SPE

AWS A5.1-04: E6013 (mod.) Elektroda, 6tvdzetlen, rutil-bazikus
AWS A5.1M-04: E4313 (mod.) bevonatu
Jellemzék

Rutil-bazikus bevonatt elektrdda, mely kiléndsen alkalmas kényszerhelyzetben, kivéve
fligg6legesen, fentrdl lefelé torténé hegesztésnél. Kitliné gydkhegeszté. Kivalé minéségd,
rontgenbiztos hegesztési varratok. Nagyon j6 valtéaramu hegeszthetéség, intenziv olvadasi
tulajdonséag.

El6szeretettel alkalmazzak acélszerkezet-, tartaly- és csévezeték-épitésnél. A magas mecha-
nikai értékeknek koszénhetéen sokféle alapanyagcsoporthoz hasznalhaté.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,08 0,2 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=380)
Szakitészilardsag (Rm N/mm?) : 500 (470-600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 28 (=20)
Utémunka ISO vikv J) +20°C: 90 (=70)
+0°C: 75 (=60)

-10°C: 70 (=50)

-20°C: 60 (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
nem sziikséges 2,0 250 45-75
Elektrodajelolés: 2,5 250/350 60-100
FOX SUS 6013 E 42 0 RR 3,2 350 90-140
4,0 450 110-190
5,0 450 170-250
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig

S275JR, $235J2G3-S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1-P355T1, P235T2—
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L290MB-L360MB, S235JRS1-S235J251,
S235JRS2-5235J2S2

ASTM A36 a. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0731), DB (10.014.03), OBB, TUV-A (74), LTSS, SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

quomeimy xiny  BOHLER FOX SPEM

AWS A5.1-04: E6013 (mod.) Elektroda, 6tvézetlen, rutil-bazikus
AWS A5.1M-04: E4313 (mod.) bevonatu
Jellemzék

Rutil-bazikus bevonatu elektréda, mely kilonésen alkalmas kényszerhelyzetben, kivéve
fliggblegesen, fentrdl lefelé torténé hegesztésnél. Alkalmas csévezeték- és kazanépités-
nél. Kuléndsen ajanlott réntgenbiztos gyok- és kényszerhelyzetben térténé hegesztésnél.
A hegesztéanyag magasabb Mn-tartalmanak készénhet6en a BOHLER FOX SPE elektrédaval
Osszehasonlitva a szilardsagi értékei magasabbak.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,08 0,3 0,6
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 540  (470-600)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 27 (=20)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 70 (=55)

—20 °C: (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

—— | Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
. nem szlkséges 25 250/350 70-90

Elektrodajeltlés: 3,2 350 110-140
FOX SPEM E 38 2 RB 4,0 350 140-190
5,0 450 200-250

Alapanyagok
Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P355T1, P235T2—
P355T2, P235G1TH, P255G1TH, L210-L360NB, L210MB-L360MB, S235JRS1-S235J2S1,
S235JRS2-S235J252, S255N-S355N
ASTM A36 u. A53 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285 Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0732), DB (10.014.06), OBB, TUV-A (528), ABS (2), DNV (2), GL (2Y), LR (X), BV (3Y),
CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

NSO A Essifst  BOHLER FOXHL 160 Ti

AWS A5.1-04: E7024-1 Elektroda, 6tvézetlen, rutilbevonatd,
AWS A5.1M-04: E4924-1 nagy teljesitmény(
Jellemzék

Rutilbevonatu nagy teljesitmény( elektréda 160%-o0s kihozatallal. Gyorsan foly6. A salak sa-
rokvarratoknal és hegyes szogeknél konnyen eltavolithat6. Rozsdas vagy bevont lemezeken
problémamentesen alkalmazhaté. Kiléndsen ajanlott sarok- és illeszt6 varratoknal vizszintes
poziciéban.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,08 0,4 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=400)
Szakltoszilardsag (Rm N/mm?) : 520 (490-600)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 26 (=22)
Utémunka 180V RV J +20°C: 100 (=70)
+0 °C: (=47)
—20 °C: 30 (=27)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
nem sziikséges 3,2 450 140-180
Elektrodajeldlés: 4,0 450 60-100
FOX HL 160 Ti 7024-1 E 38 0 RR 5,0 450 90-140
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S235JR, S275JR, S235J0G3, S275J0G3, S355J0G3, P235GH, P265GH, S255N, P295GH,
S235JRS1-S235J081, S235JRS2-S235J0S2

ASTM A36 Gr. mindegyik; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A366; A570 Gr. 30, 33, 36, 40,
45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50

Engedélyek és tanusitvanyok
ABS (2, 2Y*), GL (2Y), LR (X), SEPROZ
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Elektrodék

NSO s Az Exu%  BOHLERFOXHL 180 Ti

AWS A5.1-04: E7024 Elektroda, 6tvézetlen, rutilbevonatd,
AWS A5.1M-04: E4924 nagy teljesitményi
Jellemzék

Rutilbevonatu, nagy teljesitmény( elektréda kb. 180%-o0s kihozatallal. Az elektréda kiil6nle-
ges el6nyei: nagyon hosszu varrat hegeszthetd vele, dnlevalé salak, sima, beégés-mentes
varratok. Kit(iné gyuijtasi tulajdonsagok, hizva hegeszthet6. Nagy keresztmetszetii varrat
toltésénél kiemelkedéen gazdasagos.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn
% 0,07 0,5 0,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 1 440 (=400)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 510 (490-600)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 27 (=22)
Utémunka (ISO-VKVJ) +20°C: 85 (=60)
+0°C: 65 (=47)

-10°C: 50

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: O (mm) H(mm) Aramerésség (A)

nem szlkséges 3,2 450 120-180
Elektrédajel6lés: 4,0 450 160-230

FOX HL 180 Ti 7024 E 38 0 RR 5,0 450 200-330

Alapanyagok
Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig
S235JR, S275JR, S235J0G3, S275J0G3, S355J0G3, P235GH, P265GH, S255N, P295GH,
S235JRS1-S235J0S1, S235JRS2-5235J082

ASTM A36 Gr. mindegyik; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A366; A570 Gr. 30, 33, 36, 40,
45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-A (17), ABS (2), DNV (2), Fl (e 38 0 RR 74), GL (2Y), LR (2m), RINA (2-), SEPROZ
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

fusgzmames £xisel.  BOHLER FOXEV 47

AWS A5.1-04: E7016-1H4R Elektroda, 6tvézetlen, bazikus bevonatd
AWS A5.1M-04: E4916-1H4R
Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda kivalé mindségii hegesztett kdtésekhez. Kényszerhelyzetben is
jol hegeszthetd, kivéve fiiggblegesen fentrél lefelé (esévarrat). Kb. 110%-o0s kihozatal. Nagyon
alacsony hidrogéntartalom a hegesztési varratban (AWS feltételek mellett HD < 4 mI/100 g).
Rendkivil szivés, repedésmentes, valamint 6regedésall6 varrat, ezért kimondottan alkalmas
nagyobb varratkeresztmetszetekhez.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,06 0,5 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=400) 400 (=360)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 530 (490-600) 500 (450-580)
Nyulas [A (L, =5d ) %] 27 (=22) 29 (=22)
Utsmunka (150-VKV J) +20 °c 190 =110) 200 (=110)
—20 °C: 110 150
—40°C: 90 (247) 100

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 600 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @(mm) H(mm) Aramerésség (A)
E 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250/350 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350/450 100-140
FOX EV 47 7016-1 E384 B 4,0 450 130-180
5,0 450 180-230
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatarig

S235JR-E295, S235J2G3-S355J2G3, C22, P235T1-P275T1, P235T2, P275T2, L210-L320,
L290MB-L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-5235J4S,
S355G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, GE200-GE240

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33,
36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B;
A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; PI 5 L Gr. B, X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (1098), DB (10.014.09), OBB, TUV-A (72), ABS (3H5), BV (3HHH), DNV (3H10), GL
(3H5), LR (3m H5), RMR (2), RINA (3YH5, 3H5), LTSS, VUZ, SEPROZ
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

qugzmames £eeel.  BOHLER FOXEV 50

AWS A5.1-04: E7018-1H4R Elektroda, 6tvézetlen, bazikus bevonati
AWS A5.1M-04: E4918-1H4R
Jellemzék

Kb. 110 %-os kihozatal. Alacsony hidrogéntartalom (HD=4 ml/100 g). Az elektréda alkalmas
kétéhegesztésre acélszerkezet-, kazan- és tartalygyartasban, jarmd- és gépiparban, valamint
pufferrétegként. CTOD bevizsgalt —10 ‘C-on. Felhasznalhaté kéntartalmu gazban is (HIC-
vizsgalat NACE TM-02-84 szerint). Az SSC-vizsgélathoz is rendelkezésre allnak adatok.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn
% 0,07 0,5 1,1
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 490 (=420) 430
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 560 (500-640) 520
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 27 (=22) 29
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 190 (=120) 220
-20°C: 160 190

-50°C: 100 (=47) 190

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 600 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 ‘C, min. 2 6ra 2,0 250 50-70
Elektrodajeldlés: 2,5 250/350 80-110
FOX EV 50 7018-1 E425B 3,2 350/450 100-140
4,0 450 130-180
5,0 450 180-230
6,0 450 240-290

Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235JR-E335, S235J2G3-S355J2G3, C22, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210-L360NB,
L290MB-L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J48S,
S355G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, GE200-GE260,
GE300

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0426), DB (10.014.02), OBB, TUV-A 372), ABS (3H5, 4Y), BV (3YHHH), DNV (3YH10),

FI (E 42 5 B 42 H5), GL (4Y40H15), LR (3, 3YH5), RMR (3YHH), RINA (4YDH5/4DH5), LTSS,
VUZ, SEPROZ, PDO, CRS (3YHS5), CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

fusszmazes ety BOHLER FOX EV 50-A

AWS A5.1-04: E7016 Elektroda, 6tvdzetlen, bazikus bevonat
AWS A5.1M-04: E4916
Jellemzék

Bazikus, bevonatu kett6s bevonatu elektréda, mely minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé
(es6varrat), rendkivil j6l hegeszthet6. A nagyon jol iranyithatd ivnek készénhet6en kiilondésen
kényszerhelyzetben torténé hegesztésekre alkalmas.

Nagyon j6 gydkhegeszté. Kulénésen alkalmas valtéaramu hegesztéshez. Kismértéki frocsko-
lés, kdnnyen levalé salak, egyenletes varratkép. Kistranszformatorokhoz is alkalmas.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,05 0,6 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 440 (=420) 400

Szakltészilardsag (R, N/mm?) : 550 (500-640) 520

Nyulas [A (L, = 5d )% 28 (=20) 28

Utémunka I§O VRVJ +20 °C 180 (=100) 180
-30 °C: (=47)

u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra/kemencében 250 “C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) +
IE, 300-350 °C, min. 2 ora 2,5 350 60-90
Elektrodajeldlés: 3,2 350/450 100-150
FOX EV 50-A 7016 E423 B 4,0 450 140-190
5,0 450 190-250
Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235J2G3-S355J2G3, S235JR-E295, C22, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210—L360NB,
L290MB-L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235JRS1—
S235J3S, S355G1S-S355G3S, S255N—-S355N, P255NH-P355NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7105), DB (10.014.17), OBB, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

syzeazy  £oreEit BOHLER FOX EV 50-AK

AWS A5.1-04: E7018 (mod.) Elektroda, 6tvézetlen, rutil-bazikus bevonatu
AWS A5.1M-04: E4918 (mod.)
Jellemzék

Rutil-bazikus bevonatu elektréda kivalé minéségii hegesztett kdtésekhez. Kivaléan alkalmas
valtéaramu hegesztéshez. Minden poziciéban hegesztheté, kivéve fentrél lefelé (esévarrat).
Novelt kihozatal, kb. 125%.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn
% 0,04 0,6 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 480 (=420)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 560 (500-640)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 30 (=22)
Utémunka ((50-VKV J) +20°C: 200 (2120)
—20 °C: 140
-30 °C: (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
i Szaritas, ha sziikséges: O (mm) H(mm) Aramerésség (A) +
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 70-90
Elektrédajeltlés: 3,2 350 100-140
FOX EV 50-AK E 42 3 RB 4,0 450 150-210

Alapanyagok
Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235JR-E335, S235J2G3-S355J2G3, C22, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210-
L360NB, L290MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J3S,
S355G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, GE200-GE260,
GE300

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
LTSS
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

qymzeame £zietis,  BOHLER FOX EV 50-W

AWS A5.1-04: E7016-1H4R Elektroda, 6tvdzetlen, bazikus bevonat
AWS A5.1M-04: E4916-1H4R
Jellemzék

Bazikus bevonatl elektréda kivalé minéségl hegesztett kétésekhez. Minden poziciéban, ki-
véve fentrdl lefelé (esdvarrat) jol hegeszthetd. Az elekiréda idealis gydkhegesztéshez. Kivald,
sima és salakmentes varrat jellemzi. A hegesztési varrat kiemelkedéen repedésmentes, szivés
és hidegszivés. Nagyon alacsony hidrogéntartalom a hegesztési varratban (AWS-feltételek
mellett HD=4 mi/100 g).

Kuléndsen alkalmas valtéaramu hegesztéshez. Gyokhegesztéshez egyenaram negativ pélus-
rél javasolt.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,07 0,5 1,1
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm? : 460 (=420) 400
Szakitészilardsag (R, N/mm?) . 550 (510-640) 520
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 28 (=25) 28
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 200 (=110) 200
-20°C: 150 160
-40°C: 120 130

—50 °C: (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s —feszliltségmentesité hbkezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

IEI 300-350 °C, min. 2 ora 2,0 300 40-60
Elektrodajeldlés: 25 350 55-85
FOX EV 50-W 7016-1E 425 B 3,2 350 80-140 IEI

4,0 350 110-180
5,0 450 180-230 Gyoktz negatv

Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235JR-E335, S235J2G3-S355J2G3, C22, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210-
L360NB, L290MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S,
S355G1S-S355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, GE200-GE260,
GE300

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4180), FI (E 42 2 B 12 H5), GL (3YH5), LTSS, PDO, SEPROZ
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédék

simEeaz frooc,  BOHLERFOXEV 55

AWS A5.1-04: E7018-1H4R Elektroda, 6tvézetlen, bazikus bevonati
AWS A5.1M-04: E4918-1H4R
Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda kivalé minéségli hegesztett kdtésekhez, kivalo szilardsagi és szi-
véssagi tulajdonsagokkal. Repedésmentes és hidegszivés —50 °C-ig. Nagyon alacsony hidro-
géntartalom a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4 mi/100 g).

Minden poziciéban, kivéve fentrdl lefelé (esévarrat), nagyon j6l hegeszthet6. Felhasznalhatd
acélszerkezet-, kazan-, tartalyépitésnél, valamint a jarmd-, hajé- és gépgyartasban. Alkalmaz-
haté magas széntartalmu acélokon valé felraké hegesztésnél pufferrétegként is. Felhasznal-
haté tovabba szennyezettségik miatt nehezen hegeszthet6 és magas széntartalma acélok-
hoz. A BOHLER FOX EV 55 elektréda felhasznalhaté kéntartalmu gazokban is (HIC-vizsgalat
NACE TM-02-84 szerint). Az SSC-vizsgalathoz is rendelkezésre allnak adatok.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn
% 0,07 0,35 1,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm2) : 500 (=460) 470
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 550 (530-680) 530
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 30 (=22) 30
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 220 (=130) 200
—20 °C: 170
—50 °C: 90 (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité hékezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 25 250 80-100
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-140
FOX EV 557018-1E46 5B 4,0 450 130-180

Alapanyagok
Acélok 460 N/mm? (78 ksi) folyashatarig
S$235J2G3-S355J2G3, S235JR-S355J0, P235T1-P355T1, P235T2-P355T2, L210-L415NB,
L290MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S, S355G1S—
S355G3S, S255N-S460N, P255NH-P355NH, S255NL-S460NL, S255NL1, GE200-GE300

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3654), TUV-A (232), RMR (3 YHH), LTSS, SEPROZ
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Elektrédak

BOHLER FOX NUT

Nutol6 elektréda

Jellemzék
Specidlis elektroda kiilénbdz6 alapanyagok nitolasahoz oxigén nélkiil. Nagy vagasi sebesség,
minden poziciéban alkalmazhato.
Alkalmas élek levagasara, ékhornyolasra és horonyvagasra, valamint hibas hegesztések nato-
laséara és repedések nyitasara hegesztés elétt.

Felhasznalas
Szaritas: O (mm) H(mm) Aramerésség (A)
nem sziikséges 3,2 350 180-240
——  Elektrédajelolés: 4,0 350 250-320
FOX NUT

Engedélyek és tanusitvanyok
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Otvozetlen hegesztéanyagok-AWI-péicak

AWS A518.01 ER70S6 | BOHLER EMK 6

AWS A5.18M-01: ER48S-6 AWI paélca, 6tvézetlen
Alapanyagszam: 1.5125
Jellemzék

Univerzalis céld, rézzel bevont hegesztépalca messzemenden frocskélésmentes cseppatme-
nettel. A hegeszt6palca alkalmas két6hegesztésekre a kazan-, tartaly- és szerkezetgyartas-
ban. A BOHLER EMK 6 felhasznalhat6 kéntartalmu gazban is (HIC-vizsgalat NACE TM-02-84
szerint). SSC-vizsgalattal is rendelkezik.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn
% 0,08 0,9 1,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) 430 (=420) 400

Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 540 (500-640) 510

Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 27 (=20) 28

Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 160 (=100) 180
—40 °C: 70 110
-50 °C: (=47)

*u — h6kezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
s — feszliltségmentesité h6kezelés 620 °C/2 dra — védégaz 100% argon

Felhasznalas

Védégaz: argon @ (mm)

Palcaazonosit6 jel: 1,6 IEI
eldl: W3Ssit 2,0
hatul: ER70S-6 2,4

Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S$235J2G3-8355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, L210, L290MB, P255G1TH,
P255GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J4S, S355G1S—-S355G3S,
S255N—-S385N, P255NH-P385NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09717), TUV-A (521), LTSS, SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok-AWI-pélcék

AWS AB15.01 ER70S3 BOHLER EML 5

AWS A5.18M-01: ER48S-3 AWI palca, étvozetlen

Jellemz6k

Rézzel bevont hegeszt6palca o6tvozetlen és gyengén Otvozott acélok hegesztéséhez.
Az AWI pélca alkalmas vékony falu lemezekhez és csévekhez, valamint gydkhegesztéshez. Az
aranylag alacsony Si-tartalomnak készénhetéen a hegesztépalca kilénésen alkalmas olyan
hegesztett kotésekhez, melyek utélagosan zomancozasra vagy horganyzasra keriilnek. Az
AWI palcak kilonésen ajanlottak gydkhegesztésre (—50 °C-ig engedélyezve).

A BOHLER EML 5 felhasznalhaté kéntartalmi gazban is (HIC-vizsgalat NACE TM-02-84 sze-
rint).

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn
% 0,01 0,6 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 500 (=460) 490

Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 600 (530-680) 570

Nydlas [A (L, = 5d,) %] 26 (=23) 30

Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C: 220 (=130) 200
—20°C: 200 210
—-50 °C: (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100% argon
s — feszliltségmentesité hékezelés 620 °C/5 dra — védégaz 100% argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
|_| Palcaazonositd jel: 16 IE'
= ell: w2si 2,0
hatul: ER70S-3 2,4
3,0
Alapanyagok

Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatérig

$235J2G3-S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, L210, L290MB, P255G1TH,
P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-5235J4S, S355G1S-S355G3S,
S255N-S385N, P255NH-P385NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30,
33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr.
A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1096), DB (42.014.02), OBB, TUV-A (373), Statoil, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — AWI palcak
AWSASTBM O ERABS2 BOHLER ER 70 S-2

AWI pélca, 6tvozetlen

Jellemz6k
Rézzel bevont hegesztépalca Al, Ti és Zr adalékkal, mely kiiléndsen alkalmas 6tvozetlen és
félig csillapitott acélok hegesztésére.
A BOHLER ER 70 S-2 specidlis felhasznalasi terilete: vékony falu lemezek és csévek
egyrétegl hegesztése, valamint gydkhegesztések. Tobbrétegl hegesztésnél vagy —40 °C alatt
a BOHLER EML 5 (ER 70S-3) hasznalata ajanlott.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Ti zr Al
% 0,05 0,5 1,2 + + +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2430
Szakitészilardsag (R N/mm?) . >520
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : >23
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: >80

—29 °C: >27

*u — h6kezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100% argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
l Palcaazonosité jel: 1,6

elol: 2,0
hatul: ER70S-2 2,4
3,0

Alapanyagok
Specialisan gyokhegesztésre acélokhoz 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig
S$235J2G3, E360, P235T1, P235G1TH, L210, P255G1TH, P225GH, P295GH, P310GH, P255NH,
S235JRS1-S235J4S, S255N, P255NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A210 Gr. 1; A214; A34 Gr. 1; A 36, A 113; A 139
Engedélyek és tanusitvanyok

2-29



Otvézetlen hegesztanyagok — Témér huzalelektrédak

EN 440:1995: G3Si1 (huzal s
EN 44011996 G 42 4 11 Ga%H BOHLER EMK 6

G 424 C G3Sit Témor huzalelektréda, étvozetlen
AWS A5.18-01: ER70S-6
AWS A5.18M-01: ER48S-6
Alapanyagszam: 1.5125

Jellemzék

Univerzalis celu, rézzel bevont huzalelekiroda Ugy kevert gazok, mint CO, esetében,
messzemenden frocskdlésmentes cseppatmenettel.

A huzalelektréda alkalmas kot6hegesztésre a kazan-, tartaly- és szerkezetgyartasban. Nagy
aramterhelhetéségének kdszonhetéen kedvezé feltételeket kinal vastag lemezek hegeszté-
sénél is. Ezen tdmor huzalelektréda rézbevonat nélkili tipusa TOP-kivitelben is szallithatd.
A minimalis frocskolési hajlam, illetve j6 huzal-el6tolhatésaga miatt nagy huzal-el6tolasi se-
bességnél is alkalmazhatd. Ezeket a kiviteleket specialisan automatizalt hegesztéseknél hasz-
naljak fel.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn
% 0,08 0,9 1,45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u u2 s
Folyashatar (R, N/mm?) T 440 (=420) 440 (=420) 380 (=360)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 530 (500-640) 540 (500-640) 490 (470-590)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 30 (=24) 29 (=22) 30 (=22)
Utémunka (ISO -VKVJ) +20 °C: 160 (=90) 120 (=70) 160 (=90)
-40°C: 80 (=47) 50 (=47) (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
u2 — hékezeletlen, hegesztett allapot — vedogaz 100% CO
s — feszliltségmentesité hékezelés 620 °C/2 éra — vedogaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas
Védégaz: 2 (mm)
D argon + 15-25% CO, 0,8
100% CO, 1,0
1,2
1,6
Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatérig

$235J2G3-S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, L210, L290MB, P255G1TH,
P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-5235J4S, S355G1S-S355G3S,
S255N—-S385N, P255NH-P385NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr.
45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45;
A936 Gr. 50

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3036), DB (42.014.11), OBB, TUV-A (83), ABS (3A, 3YSA), CWB (X), DNV (Il YMS), FI
(G 384 C G3Sit), GL (3YS) LR (3S, 3YS H15), LTSS, SEPROZ, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Témér huzalelektrédék

EN 440:1995: G4Si1 (huzal s
EN 440:1995: G 40 4 W1 G BOHLER EMK 7

G 46 4 C G4Sit Témér huzalelektréda, dtvézetlen
AWS A5.18-01: ER70S-6
AWS A5.18M-01: ER48S-6
Alapanyagszam: 1.5130

Jellemzék

Rézzel bevont huzalelektréda olyan szerkezeti elemek hegesztéséhez, amelyeknél nagyobbak
a szilardsagi kdvetelmények.

Nyugodt, stabil iv, csekély mértéku froccsveszteség. Rovid ivvel és kényszerhelyzetekben is
jol hegesztheté. Esévarrat- (fentrél lefelé) hegesztésnél kis huzalatmérd hasznalata.
Tomor huzalelektréda vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn
% 0,1 0,9 1,75

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ut s

Folyashatar (R, N/mm?) : 480 (=460) 470 (=460) 420
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 590 (530-680) 580 (530-680) 540
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 26 (=22) 29 (=22) 28
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 120 (=80) 110 (=70) 130
—40 °C: (=47) 65

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
ul — hékezeletlen, hegesztett allapot — vedogaz 100% CO
s — feszliltségmentesité h6kezelés 620 °C/2 dra — vedogaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
. argon + 15-25% CO, 1,0 .

100% CO, 1,2

Alapanyagok
Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatarig
S$235J2G3-S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH,

P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J4S, S355G1S-S355G3S, S255N-S460N,
P255NH-P460NH, GE200—-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr.
45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45;
A936 Gr. 50

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3037), DB (42.014.12-20.014.13), OBB, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Témér huzalelektrédak

EN 440:1995: G48i1 (huzal)
EN 440:1995: G 46 4 M G4Sit BOHLER EMK 8
G 46 4 C G4Si1 Tomor huzalelektréda, 6tvozetlen
AWS A5.18-01: ER70S-6
AWS A5.18M-01: ER48S-6
Alapanyagszam: 1.5130
Jellemzék

Univerzalis céll, rézzel bevont huzalelektroda tartaly-, kazan- és szerkezetgyartasban térténé
alkalmazasra. Mind kevert gazok, mind pedig CO, alatt messzemenden fréccsmentes csepp-
atmenet jellemzi.

Nagy aramterhelhet6ségének kdszénhetben kivaléan alkalmas vastag lemezek hegesztésére.
Esdvarrat- (fentrél lefelé) hegesztésnél kis huzalatméré hasznalata ajanlott. Ezen tomér huzal-
elektréda TIME-kivitelben is szallithato, ez kiilbndsen az automatizalas teriletén hasznalatos.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn
% 0,11 1,0 1,8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ui s

Folyashatar (R, N/mm?) H 470 (=460) 470 (=460) 410
Szakitészilardsag (R N/mm?) 600 (530-680) 580 (530-680) 540
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 26 (=22) 29 (=22) 28
Utémunka ISO vkv J) +20 °C: 120 (=80) 110 (=70) 130
—40 °C: 50 (=47) 50 (=47) 70

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz Ar + 15-25% CO,
ul — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100% CO;
s — feszliltségmentesité hékezelés 620 °C/2 6ra — védbgaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas
Véddégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 0,8
= 100% CO, 1,0
1,2
Alapanyagok

Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatarig

S235J2G3-S355J2G3, E360, P235T1—P355T1, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH,
P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J4S, S355G1S-S355G3S, S255N-S460N,
P255NH-P460NH, GE200-GE260

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr.

45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45;
A936 Gr. 50

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (3038), DB (42.014.05), OBB, ABS (3YSA), DNV (lll YMS), GL (3YS), LR (3S, 3YS H15)
SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrédék

EN7ssio  TdgzpMaN BOHLER Ti 52-FD
AWS A5.20-95: E71T-1H4 Porbeles huzal, 6tvézetlen, rutil tipus
E71T-1MH8

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda gyorsan dermedé salakkal. Kival6 hegeszthet6ség minden
helyzetben. Kivalé mechanikai értékek, j6 salakeltavolithatésag, csekély frocskolési veszte-
ség, sima, finoman pikkelyezett varratfelilet, rontgenbiztos, beégésmentes varratatmenet.
Kényszerhelyzetekben megemelt hegesztéarammal és ebbdl kifoly6lag rendkiviil gazdasa-
gosan, nagy leolvadasi teljesitménnyel hegeszthet6.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Ti
% 0,6 0,5 1,2 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ul
Folyashatar (R, N/mm?) : 490 (=460) 470 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 580 (550-640) 540 (510-640)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 26 (=22) 27 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 180 (=130) 170 (=120)
-20°C: 130 (=54) 120 (=54)

—40 °C: 90 80

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100% CO,

Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm)
lehetséges, 150 'C/24 ora 1,2
Védégaz: 1,6
argon + 15-25% CO,
100% CO, Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel.

Alapanyagok
Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatarig

S235J2G3-S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J2S, AH, DH, EH, S255N—
S355N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 G907 Gr. 30, 33, 36, 40; Gr.
mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; AA841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45;
A936 Gr. 50; API 5L X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09929), ABS (3SA, 3YSA [CO,, M21]), BV (X), DNV (Il YMS(H10)[CO,, M21]),
(3YH10S (C1), 3YS (M21), LR (DXVudO; BF; 3S; 3YS; H15; NA), CRS (M21, C1, 3YH108)
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrdék
EN 758: T464PM1H10 o .
T422PC1H5 BOHLER TI 52 W-FD
AWS A5.20-95: E71T-1J H8 Porbeles huzal, 6tvézetlen, rutil tipus
E71T-1MJ H8

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda gyorsan dermed6 salakkal. Kivalé hegeszthetéség minden hely-
zetben. Kivalé mechanikai értékek, j6 salakeltavolithatésag, csekély frocskélési veszteség,
sima, finoman pikkelyezett varratfeliilet, rontgenbiztos, beégésmentes varratatmenet. Specia-
lisan alkalmas bevont alapanyagok hegesztésére a hajo-, acélszerkezet- és hidépitésben.
Kényszerhelyzetekben megemelt hegeszt6arammal és ebbél kifolydlag rendkiviil gazdasago-
san, megemelt olvadasi teljesitménnyel hegesztheté.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Ti
% 0,05 0,5 1,3 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u ut S
Folyashatar (R, N/mm?) ;520 (=460) 480 (=420) (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 580 (550-640) 540 (530-630) (550-640)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 24 (=22) 25 (=24) (=22)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C 140 (=130) 130 (=100) (=120)
-20°C: 110 (=54) 100 (=54)
—40 °C: 95 (=54)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz Ar + 15-25% CO,
ul — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100% CO,
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 dra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm)
lehetséges, 150 ‘C/24 ¢6ra 1,2
— Véddégaz: 1,6
Argon + 15-25% CO,
100% CO, Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel.
Alapanyagok

Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatérig

$235-S355J4G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J4S, AH, DH, EH, S255N-S355N,
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB, X42-X60,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 G907 Gr. 30, 33, 36, 40; Gr.
mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; AA841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45;
A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09969), DB (42.014.03), OBB, GL (3YH10S)
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrédék
EN 758:1997: T464MM2H °
AWS A5 16.01. E70G oMH BOHLER HL 51-FD

AWS A5.18M-01: E48C-6MH4 Porbeles huzal, 6tvézetlen, fémpor tipus

Jellemzék

Fémporral toltétt, nagy teljesitmény(i porbeles huzalelekiréda fél- és teljesen automata
két6hegesztésekhez, otvozetlen szerkezeti és finom szemcsés szerkezeti acélokon —40 °C-tdl
+450 °C-ig. A specialisan beallitott portéltelék nagyon magas kihozatalt (93—97%) és leolvadasi
teljesitményt (9 kg/h-ig) tesz lehetévé. Nyugodt, szérbives cseppatmenet, kismértékd frocsko-
1és. A kismértéki salakképzédésnek kdszdnhetben tobb réteg hegesztésére is van lehetéség
kézbensé tisztitas nélkil.

Tovabba j6 beolvadas, nagy pérusbiztonsag és j6 folyasi tulajdonsagok jellemzik ezt a huzal-
elektrodat.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,07 0,7 1,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 490 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 610 (550-650)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 27 (=24)
Utémunka (1I50-VKV J) +20°C: 130 (=100)

—40°C: 90 (247)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas

Szaritas: nem szlkséges @ (mm)
Védégaz: 1,2
argon + 15-25% CO, 1,6

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel.

Alapanyagok

Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatarig

S$235J2G3-S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J4S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210—-L360NB,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45;
AB56 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936
Gr. 50; API 5L X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09928), DB (42.014.29), OBB, ABS (4Sa-4YSAH5), DNV (kérelem), GL (4YH5S), LR
(DXVudO; BF, 3S; 4YS; H5)
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrdék

TeeszMu2 BOHLER HL 53-FD

AWS A5.18-01: E 70 C-GM H4 Porbeles huzal, étvézetlen, fémpor tipus
AWS A5.18M-01: E 48 C-GM H4
Jellemzék

Ni-6tvozési fémporral toltétt, nagy teljesitményl huzalelekiréda fél- és teljesen automata,
egy- és tobbrétegl hegesztésekhez dtvozetlen szerkezeti és finom szemcsés szerkezeti acé-
lokon. A specialisan bedllitott portdltelék nagyon magas kihozatalt (93—97%) és leolvadasi
teljesitményt (8 kg/h-ig) tesz lehet6vé. A nagyon nyugodt széréives cseppatmenet, valamint
a kismértékd frocskolés a BOHLER HL 53-FD huzal fontos jellemzéi. Tovabbi elénye a cse-
kély mértékl oxidképzbédés a varratfellleten. Ennek készdénhet6en tdbb réteg hegesztésére
is van lehetéség kozbensé tisztitas nélkll. Ezenkivil j6 beégés, nagy pérusbiztonsag és jo
folyasi tulajdonsagok, valamint a hegesztési varrat alacsony hidrogéntartalma (<5 ml/100 g)
jellemzik ezt a huzalelektrédat. A BOHLER HL 53-FD huzal elsésorban sarokvarratok és
illeszt6 varratok hegesztésére hasznalhatd elény6sen szerkezeti acélokon, valamint finom
szemcsés szerkezeti acélokon a tartaly-, acélszerkezet-, gép-, jarmu- és hajégyartasban.
A BOHLER HL 53-FD-50 és +450 °C kozott alkalmazhaté.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Ni
% 0,06 0,5 1,2 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =460 470
Szaknosznardsag (R, N/mm?) : 520-620 530
Nydulas [A (L, = 5d) /] : =22 27
Utémunka (ISO -VKVJ) +20 °C: =100 190

=50 °C: =47

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
s —fesziiltségmentesité hbkezelés 600 °C/2 6ra — védbgaz Ar + i5-25% co,

Felhasznalas
Szaritas: nem sziikséges (mm)
D Védégaz: 1,2
argon + 15-25% CO, 1,6

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel.

Alapanyagok
Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235-S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-5235J4S, AH, DH, EH, S255N—-S380N,
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB, X42-X60,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 u. A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45;
A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936
Gr. 50; API 5L X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09968)
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombindcidk

EN 756:2004: 52 BOHLER EMS 2/BB 24

/';\WS A5.17-97: EM12K Huzal/por kombinaci6, 8tvézetlen
or:

EN 760:1996: SAFB165DCH5

Huzal/por kombinacié:

EN 756:2004: S386FBS2

AWS A5.17-97: F7A8-EM12K (FEP8-M12K)

AWS A5.17M-97: F48A6-EM12K (F43P6-EM12K)

Jellemzék

A BOHLER EMS 2 huzalelektréda alkalmazhaté a hajo- és acélszerkezet gyartasban, vala-
mint a kazan- és tartalygyartasban. A por jellemzéje a semleges metallurgiai tulajdonsag.
A hegesztési varrat alacsony hémérsékleten igen szivés. A BOHLER EMS//BB 24 huzal/por
kombin&cié jellemzdje a szép varratkép, j6 cseppfolydsitasi tulajdonsagok, valamint a jé sa-
lakeltavolithatésag és a hegesztési varrat alacsony hidrogéntartalma (<5 ml/100 g). Kiléné-
sen alkalmas vastag lemezek tobbrétegli hegesztéséhez. A BOHLER BB 24 hegeszt6porrdl
tovabbi informaciok a termék adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,11 0,12 1,1
Hegesztési varrat (%) 0,07 0,25 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 440 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) 520 (=500)
Nydlas [A (L, = 5d ) %] : 33  (=26)

Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 185 (=160)
£0°C: 180 (=140)

-20°C: 170 (=100)

-60°C: 140  (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Por szaritasa: 2 (mm)
I;I 300-350 °C, 2-10 dra 2,0 3,2
2,5 4,0
3,0

Alapanyagok
Acélok 400 N/mm? (56 ksi) folyashatarig
S235JR-S355JR, S235J2G3-S335J2G3, P235T1-P335T1, P235T2-P355T2, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, P310GH, S235JRS1-S235J4S, S225N-S380N
ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7808), Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.03), OBB, TUV-A
(391), SEPROZ, CE

2-37



Otvézetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombinécidk

EN 756:2004 s2 BOHLER EMS 2//BB 25

/SWS A5.17-97: EM12K Huzal/por kombinacio, 6tvézetlen
or:
EN 760:1996: SAFB 168 AC H5
Huzal/por kombinacié:
EN 756:2004: S424FBS2
AWS A5.17-97: F7A4-EM12K
AWS A5.17M-97: F48A4-EM12K
Jellemzék

A BOHLER EMS 2 huzalelektréda altalanosan alkalmazhaté a hajé- és acélszerkezet-gyar-
tasban, valamint a kazan- és tartalygyartasban. Altalanos szerkezeti acélok és finom szem-
csés szerkezeti acélok két6hegesztésére szolgal. A BOHLER BB 25 hegeszt6porral vald
kombindcié egy Si- és Mn-6tvézésii hegesztési varratot ad. A hegesztési varrat j6 szivossagi
tulajdonsagokkal rendelkezik —40 °C-ig. A BOHLER BB 25 hegeszt6porrél tovabbi informaci-
6k a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele
C Si Mn

Huzal (%) 0,11 0,12 1,1

Hegesztési varrat (%) 0,07 0,40 1,45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm? : 450 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 530 (=500)
Nydlas [A (L, = 5d) ] : 28 (=22)
Utémunka (ISO vkv J) +20°C: 180
+0°C: 130
-20°C: 100

—40 °C: 90 (=47)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;I 300-350 °C, 2-10 o6ra 2,0 3,2
2,5 4,0
3,0
Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S235J2G3-S335J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J4S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-A (621), Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.03), OBB, TUV-A (391),
SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombindcidk

EN 756:2004: 52 BOHLER EMS 2/BB 33 M

/';\WS A5.17-97: EM12K Huzal/por kombinacio, étvozetlen
or:
EN 760:1996: SA AR 197 AC SKM
Huzal/por kombinacié:
EN 756:2004: S460ARS2
AWS A5.17-97: F7AZ-EM12K
AWS A5.17M-97: F48A0-EM12K
Jellemzék

A BOHLER EMS 2 huzalelektréda altalanosan alkalmazhaté a haj6- és acélszerkezet-
gyartasban, valamint a kazan- és tartalygyartasban. A BOHLER BB 33 M hegesztéporral
egyUtt kot6hegesztésre szolgal altalanos szerkezeti acélokon és finom szemcsés szerkezeti
acélokon nagyobb hegesztési sebességgel. A hegesztési varrat 0 °C-ig j6 szivéssagi tulaj-
donséagokkal rendelkezik. A BOHLER BB 33 M hegeszt6porrél tovabbi informéaciok a termék
részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,11 0,12 1,1
Hegesztési varrat (%) 0,08 0,70 1,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 540 (=460)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 620  (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 29 (=22)
Utémunka (I50-VKVJ) +20°C: 70 (=60)

£0°C: 50  (247)

—20°C: 40
*u — hékezeletlen, hegesztett llapot

Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)
I;I 275-325 °C, 2-4 6ra 2,0 3,2
2,5 4,0
3,0

Alapanyagok
Acélok 460 N/mm? (67 ksi) folyashatarig
S$235J0G3-S335J0G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J0S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G0TH, P255G0TH
ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (56851), TUV-A (617) . N
Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.03), OBB, TUV-A (391), SEPROZ, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombinécidk

Huzal: oos: o BOHLER EMS 2/BF 16

éWS A5.17-97: EM12K Huzal/por kombinacio, 6tvézetlen
or:

EN 760:1996: SFMS178ACM

Huzal/por kombinacié:

EN 756:2004: S380MS S2

AWS A5.17-97: F6A0-EM12K

AWS A5.17M-97: F43A2-EM12K

Jellemzék

ABOHLER BF 16 egy olvasztott Si- és Mn-8tvézés( hegesztépor nagy aramterhelhetéséggel,
egyen- és valtéaramu hegesztéshez. A BOHLER EMS 2 huzallal egyitt a hegeszt6por alta-
lanosan alkalmazhaté a szerkezetgyartasban 6tvozetlen acélokhoz és vékony falu alkatré-
szekhez.

A BOHLER BF 16 hegesztéporrdl tovabbi informéaciok a termék részletes adatlapjan olvas-
hatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,11 0,12 1,1
Hegesztési varrat (%) 0,04 0,50 1,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=380)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 500 (=470)
Nydlas [A (L, = 5d) ] : 29 (=22)

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 90  (=70)
+0°C: 60 (=47)
—20°C: 40 (=27)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;l 250-350 °C, 1-10 6ra 2,0 3,2
2,5 4,0
3,0
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (50 ksi) folyashatarig

S235JR-S335JR, S235J0G3-S335J0G3, P235T1-P335T1, P235T2-P355T2, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, P310GH, S235JRS1-S235J0S, S255N-S380N

ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.

50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-A (6) N ;
Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.03), OBB, TUV-A (391), SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok—Huzal/por kombinaciok

s BOHLER EMS 3/BB 24

Q‘::_S ASA7-97: EH10K Huzal/por kombinéacié, 6tvozetlen
EN 760:1996: SAFB 165 DC H5
Huzal/por kombinacié:
EN 756:2004: S424FBS3
AWS A5.17-97: F7A4-EH10K (F7P8-EH10K)
AWS A5.17M-97: F48A4-EH10K (F48P6-EH10K)
Jellemzék

A BOHLER EMS 3 huzalelektréda alkalmazhaté a hajé- és acélszerkezet-gyartasban, vala-
mint a kazan- és tartalygyartasban. A por jellemzéje a semleges metallurgiai tulajdonsag.
A hegesztési varrat igen j6 szivossagi tulajdonsagokkal rendelkezik —40 °C-ig.

A BOHLER EMS//BB 24 huzal/por kombinacio jellemzéje a szép varratkép, j6 cseppfolyésita-
si tulajdonsagok, valamint a j6 salakeltavolithatésag és a hegesztési varrat alacsony hidro-
géntartalma (<5 ml/100 g). Kiilonésen alkalmas vastag lemezek tobbrétegl hegesztéséhez.
A BOHLER BB 24 hegesztéporrdl tovabbi informaciok a termék adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,12 0,15 1,5
Hegesztési varrat (%) 0,08 0,30 1,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

Folyashatar (R, N/mm2) : (2420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : (=480)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] : (=24)
Utémunka (1I50-VKV J) +20°C:  (=130)
+0°C:  (=100)
—20°C:  (270)
—40°C:  (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: 3 (mm)
300-350 °C, 2-10 dra 4,0

Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

$235J2G3-S335J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-5235J4S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, A235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7811) Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.04), OBB, TUV-A (391),
SEPROZ, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombinécidk

EN 356:2004: s3 BOHLER EMS 3/BB 25

SWS A5.17-97: EH10K Huzal/por kombinacio, 6tvézetlen
or:

EN 760:1996: SAFB 168 AC H5

Huzal/por kombinacié:

EN 756:2004: S423FBS3

AWS A5.17-97: F7A3-EH10K

AWS A5.17M-97: F48A2-EH10K

Jellemzék

A BOHLER EMS 3 huzalelektréda altalanosan alkalmazhaté a hajé- és acélszerkezet-gyar-
tasban, valamint a kazan- és tartalygyartasban. Altalanos szerkezeti acélok és finom szem-
csés szerkezeti acélok két6hegesztésére szolgal. A BOHLER BB 25 hegeszt6porral vald
kombinaci6 egy Si- és Mn-6tvozésl hegesztési varratot ad.

A hegesztési varrat j6 szivossagi tulajdonsagokkal rendelkezik —30 “C-ig.

A BOHLER BB 25 hegesztéporr6l tovabbi informacidk a termék részletes adatlapjan olvas-
haték.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,12 0,15 1,5
Hegesztési varrat (%) 0,06 0,40 1,9

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 600 (=530)
Nydlas [A (L, = 5d) ] : 23 (=20)
Utémunka (ISO vkv J) +20°C: 140

—20°C: 70

-30°C: 50 (=47)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
300-350 °C, 2-10 6ra 4,0
Alapanyagok

Acélok 420 N/mm? (60 ksi) folyashatarig

S$235J2G3-S335J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J3S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X56

Engedélyek és tanusitvanyok
Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.04), OBB, TUV-A (391), SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombindcidk

EN 756:2004: s3 BOHLER EMS 3/BB 33M

/';\WS A5.17-97: EH10K Huzal/por kombinacio, 6tvozetlen
or:
EN 760:1996: SA AR 197 AC SKM
Huzal/por kombinacié:
EN 756:2004: S500ARS3
AWS A5.17-97: F7AZ-EH10K
AWS A5.17M-97: F48A0-EH10K
Jellemzék

A BOHLER EMS 3 huzalelektréda altalanosan alkalmazhaté a hajé- és acélszerkezet-gyar-
tasban, valamint a kazan- és tartalygyartasban. A BOHLER BB 33 M hegesztéporral egytitt
kot6hegesztésre szolgdl altalanos szerkezeti acélokon és finom szemcsés szerkezeti acélo-
kon nagyobb hegesztési sebesseggel

A hegesztési varrat 0 °C-ig j6 szivéssagi tulajdonsagokkal rendelkezik. A BOHLER BB 33
hegeszt6porrdl tovabbi informéaciok a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,12 0,15 1,5
Hegesztési varrat (%) 0,08 0,80 1,7

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 550 (=500)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 650 (=560)
Nydlas [A (L, = 5d ) %] : 20 (=18)
Utémunka I8O-VKVJ +20°C: 60

+0 °C: (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
275-325 °C, 2-4 ¢ra 4,0

Alapanyagok
Acélok 500 N/mm? (72 ksi) folyashatarig
S235J0G3-S335J0G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-S235J0S, AH, DH, EH, S255N—
S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB,
P235G0TH, P255G0TH
ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X60

Engedélyek és tanusitvanyok
Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.04), OBB, TUV-A (391), SEPROZ, CE
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Otvézetlen hegesztéanyagok — Huzal/por kombinécidk

EN 756:2004 s3 BOHLER EMS 3/BF 16

/SWS A5.17-97: EH10K Huzal/por kombinacio, 6tvézetlen
or:
EN 760:1996: SFMS178ACM
Huzal/por kombinacié:
EN 756:2004: S380MS S3
AWS A5.17-97: F6A0-EH10K
AWS A5.17M-97: F43A3-EH10K
Jellemzék

ABOHLER BF 16 egy olvasztott Si- és Mn-8tvézés( hegesztépor nagy aramterhelhetéséggel,
egyen- és valtéaramu hegesztéshez. A BOHLER EMS 3 huzallal egyitt a hegeszt6por alta-
lanosan alkalmazhaté a szerkezetgyartasban 6tvozetlen acélokhoz és vékony falu alkatré-
szekhez.

A hegesztési varrat —30 °C-ig j6 szivéssagi tulajdonsagokkal rendelkezik. A BOHLER BF 16
hegesztéporrdél tovabbi informacidk a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn
Huzal (%) 0,12 0,15 1,5
Hegesztési varrat (%) 0,04 0,50 1,7

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 410 (=380)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 520 (=470)
Nyulas [A (L, = 5d,) ¥ ] : 25 (=22)

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 70
+0°C: 55  (247)

—20°C: 45
-30°C: 40
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
250-350 °C, 1-10 6ra 4,0
Alapanyagok

Acélok 380 N/mm? (52 ksi) folyashatérig
S235JR-S355JR, S235J0G3-S335J0G3, P235T1-P355T1, P235T2—P355T2, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, P310GH, S235JRS1-S235J0S, S355N-S420N

ASTM A36 Gr. mindegyik; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B,
C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. mindegyik; A607 Gr. 45; A656 Gr.
50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50;
API 5L X42-X52

Engedélyek és tanusitvanyok
Huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.04), OBB, TUV-A (391), SEPROZ, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Autogén pélcék
EN : : ol ~~
AWS A52.02. Ra5.G BOHLER BW VI

Alapanyagszam: 1.0324 Autogén palca, dtvozetlen

Jellemzék

Rezezett, 6tvozetlen gazhegeszté palca kot6hegesztésekhez normal igénybevétellel,
S275JR acelig. Higan folyé hegfiirdé.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
c Si Mn
% 0,08 0,1 0,6

Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : =235
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =340
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =14
Utsmunka (150-VKV J) +20 °C: =35

*u — h6kezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

— | Palcaazonosité jel: @ (mm)
elél: ol 2,0
hatul: 1.0324 2,5
3,2
4,0
Alapanyagok
Acélok 235 N/mm? (34 ksi) folyashatarig
S235JR, L 195

ASTM A36 Gr. mindegyik; A283 Gr. B, C, D; A570 Gir. 33, 36, 40
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (06315), LTSS, CE
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Otvozetlen hegesztéanyagok — Autogén pélcék
EN 12536:2000: olll °
AWS 75282 R60-G BOHLER BW XIi

Alapanyagszam: 1.6215 Autogén palca, étvdzetlen

Jellemz6k

ABOHLERBW Xllegy rezezettgazhegesztd palcaNi-adalékkal mindségikétéhegesztésekhez,
a gbzkazan- és tartalygyartas teriletén S275JR acélig, illetve P265GH kazanlemezig.
A s(rin folyé hegfiirdének, az egyszeri salakkontrolinak és j6 résathidalé képességének
készénhetéen a hegesztépalcaval térténé munkavégzés igen kénnyd.

A hegfiirdé tulhevitésre nem érzékeny, ha tdl forré langgal térténik a hegesztés.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

c Si Mn Ni
% 0,10 0,15 1,1 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2275
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : =410

Nydlas [A (L, = 5d.) %] Y
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: =47

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Palcaazonosité jel: @ (mm)
D eldl: ol 2,0
hatul: 1.6215 2,5
3,0
Alapanyagok

Acélok 275 N/mm? (40 ksi) folyashatarig
S235JR-S275JR, P275GH, L235-L290NB

ASTM A36 Gr. mindegyik; A283 Gr. B, C, D; A285 Gr. B; A414 Gr. C; A442 Gr. 60; A515 Gr. 60;
A516 Gr. 55, 60; A570 Gr. 33, 36, 40

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (02323), DB (70.014.01), OBB, CE
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Termékinformacio

2.3. Hegesztéanyagok csévezeték-hegesztéshez
+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a csévezeték/-
cs6hegesztésre szolgal6é hegesztéanyagokrdl.

Az olaj és gaz, mint jelentés energiaforras a vilagméreti
cs6vezetékrendszerek tervezését és gyartasat teszi sziikségessé.
Az Uj, nagy szilardsagu cséacélok kdzben egyre nagyobb kéve-
telményeket tamasztanak a hegesztési technoldgiaval szemben.
Ezért kilonféle hegesztéanyagokat fejlesztettek ki, melyek az egyes
acélminéségek valamennyi kbvetelményének megfelelnek.

¢ TARTALOM

Celluloz-elektrodak hegesztési technologiaja
A hegesztési varrat elé6készitésének ajanlott modja
[

Cséfal vastagsag=20 mm (<3/4 inch) Cséfal vastagsag>20 mm (>3/4 inch)

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet a cséfal vastagsag fliggvényében

. - —
1an E
L 1 [
- i,
} - i
| = 14a
az [
| L]
] =]
] ™ " = n

Csoéfalvastagsag (mm)
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Cellulézelektrodak
A hegesztési kétések kivitelezése altalaban cellulézelektrodakkal térténik
fliggbleges, fentrdl lefelé (es6varrat) helyzetben. Az es6varrat-elektrédak
hasznalata nagy elekir6daatmérd, magasabb hegesztési aram és na-
gyobb hegesztési sebesség alkalmazasat teszi lehetévé. Ezaltal ez a he-
gesztési mdd sokkal gazdasagosabb is, mint az emelked§ varrat (lentrdl
felfelé) hegesztése.

Bazikus esévarrat- (fentrél lefelé) elektrodak
A bazikus es6varrat-elektrédak jellemzdje a kivalé mechanikai és techno-
|6giai tulajdonsagok, valamint az alacsony hidrogéntartalom. Ezaltal kiva-
l6an alkalmasak vastag falt csévek, a legnagyobb szilardsagu cséacélok
hegesztésére, illetve olyan helyeken, ahol fontos a szivéssag. Tolt6- és
fedérétegek hegesztésénél a hegesztési sebesség megfelel a celluloz-
elekirodak hegesztési sebességének.

Bazikus, emelkedé varrat- (lentrél felfelé) elektrodak
Kiléndsen csbkorvarratok hegesztéséhez emelked§ (lentrdl felfelé) hely-
zetben gyakran hasznalnak bazikus elektrodakat, féleg olyan esetekben,
amikor nem tortént el6zetes egzakt varrat-elékészités, illetve amikor nem
all rendelkezésre az esévarrat alkalmazasara képzett szakember. Gyok-
hegesztésnél inkabb a negativ pdlus, mig t6lt6- és fedbréteg hegesztésé-
nél a pozitiv pélus ajanlott.

Témoér huzalelektrodak
Annak érdekében, hogy vevlinknek a teliesitmény ndvelésére és a
koltségek csokkentésére iranyuld igényeit is ki tudjuk elégiteni, fél- és
teliesen automata eljarasok is alkalmazhatok. Ezen célt szolgéljgk az
SG3-P és NiMo 1-IG, specialisan erre a felhasznalasi teriletre kifejlesz-
tett véddgazas huzalok, melyek a csévezetékgyartasban is megfelelnek
a magas mindségi kdvetelményeknek.

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..ottt eee e s een e 51
CELLULOZBEVONATU ELEKTRODAK ......oveeeeeeeeeeeeeeeeeerseenn 52
BAZIKUS BEVONATU ELEKTRODAK ......oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 58
TOMOR HUZALELEKTRODAK ...ttt 67
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Hegesztbanyagok csévezeték-hegesztéshez

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOX CEL 2560-A: E383C21 A5.1-04: E6010

FOX CEL+ 2560-A: E382C21 A5.1-04: E6010

FOX CEL 75 2560-A: E423C25 A5.5-96: E7010-P1
FOX CEL Mo 2560-A: E 423 Mo C25 A5.5-96: E7010-At
FOX CEL 85 2560-A: E4641NiC25 A5.5-96: E8010-P1
FOX CEL 90 2560-A: E5031NiC25 A5.5-96: E9010-G
FOX BVD RP 2560-A: E463B41 A5.5-96: E8018-G
FOX BVD 85 2560-A: E 465 1NiB 45 A5.1-04: E8018-G
FOX BVD 90 757: E 555 Z2NiB 45 A5.5-96: E8018-G
FOX BVD 100 757: E 625 Z2NiB 45 A5.5-96: E9018-G
FOX BVD 110 757: E 69 3 Mn2NiMo B 45 A5.5-96: E10018-G
FOX BVD 120 757: E 69 3 Mn2NiMo B 45 A5.5-96: E11018-G
FOX EV PIPE 2560-A: E424B12H5 A5.1-04: E12018-G
FOX EV 60 PIPE 2560-A: E 5041 NiB12H5 A5.5-96: E7016-1H4R
FOX EV 70 PIPE 757: E 55 4 Z(Mn2NiMo) B 12 H5 A5.5-96: E9016-GH4R

Tomér huzalelektréodak

SG 3-P 440: G 46 5M G0 G4 SI1 A5.18-01: ER70S-G
G424CG0G4 sl

K-Nova Ni 440: G3Ni1 A5.28-96: ER80S-G

NiMo 1-IG 12534: G 556 M Mn3Ni1iMo A5.28-96: ER90S-G

G 55 4 C Mn3NitMo

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Bohler | C | Si | Mn | Cr | Ni | Mo | Ti

Elektrodak

FOX CEL 0.12 0.14 0.5

FOX CEL+ 0.17 0.15 0.6

FOX CEL 75 0.14 0.14 0.7

FOX CEL Mo 0.1 0.14 0.4 0.5

FOX CEL 85 0.14 0.15 0.75 0.7

FOX CEL 90 0.17 0.15 0.9 0.8

FOX BVD RP 0.05 0.3 1.0

FOX BVD 85 0.05 0.4 11 0.9

FOX BVD 90 0.05 0.3 1.2 2.2

FOX BVD 100 0.07 0.4 1.2 2.3

FOX BVD 110 0.07 0.4 1.5 2.2 0.4

FOX BVD 120 0.07 0.4 1.85 2.25 0.35

FOX EV PIPE 0.06 06 09

FOX EV 60 PIPE 0.07 06 1.2 0.9

FOX EV 70 PIPE 0.06 0.5 1.7 2.2 0.3
Tomor huzalelektrédak
SG3-P 0.05 0.75 155 ¥
K-Nova Ni 0.06 0.7 1.5 0.9 +
NiMo 1-IG 0.08 0.6 1.8 0.9 0.3
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

ENISO 256082005, £ 43 10A U BOHLER FOX CEL

AWS A5.1-04: E6010 Cellulézbevonatu esGvarrat-elektroda,
AWS A5.1M-04: E4310 dtvozetlen, csévezeték-hegesztéshez
Jellemzék

Cellulézbevonatu elekiréda nagy atméréji csévezetékek gyodk-, ,hotpass”, tolt6 és takard
varratainak fliggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat) térténé hegesztéséhez. Kitiinéen alkal-
mas gybkhegesztésre. Nagyon gazdasagos az emelkedd varrat (lentrél felfelé) hegesztéssel
szemben bazikus esévarrat-elektréda kombinaciéjaval is.

A BOHLER FOX CEL jellemz6je a nagyon intenziv finom cseppes leolvadasi tulajdonsag,
valamint a szivéssag. Idéjarasi behatdsokra nem érzékeny, nagy biztonsag gyokoldali sze-
gélybeégéssel szemben, HIC- és SSC-ellenallé képesség NACE TM 02-84 illetve TM 01-77
szerint felulvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,12 0,14 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) @ 520 (470-540)
Nydlas [A (L, = 5d) %] 26 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 110 (=70)
+0 °C: 105
-20°C: 95
-30°C: 65 (=47)
—40°C: 45
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritds: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
Elektrodajeldlés: 2,5 250/300 50-90
FOX CEL6010E383C 3,2 350 80-130
Elémelegités és kdzbensd 4,0 350 120-180
hémérséklet: 5,0 350 160-210 Negativ pélus
lasd 2-49. oldal 9ydknGz
Alapanyagok

S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2—
P355T2, L210NB-L415NB, L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH

Gyok: L55NB, L555MB-ig
APl Spec. 5L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, gydk X 80-ig
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1281), TUV-A (1), DNV (3), FI (E 38 3 C 21), Statoil, SEPROZ, PDO, VNIST (@ 3,2-4,0
mm), GdF, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

ENISO 256082005,  E4310A BOHLER FOX CEL+

AWS A5.1-04: E6010 Cellulézbevonatu elektréda, dtvézetlen,
AWS A5.1M-04: E4310 csévezeték-hegesztéshez
Jellemzék

Cellulézbevonatt elekiréda csévezeték épitésnél fliggblegesen, fentrdl lefelé (esévarrat),
valé hegesztéshez, valamint altalanos cs6vezeték-épitéshez. Kivaléan alkalmas gyokhe-
gesztéshez (fliggblegesen, fentrél lefelé és lentrdl felfelé is) egyenaram pozitiv po6lusrol.
A BOHLER FOX CEL+ résathidalé képessége igen j6, az intenziv, finom cseppes atmenetnek
kdszdnhetben j6 gydkbeégés, valamint nagy hegesztési sebesség és nagy biztonsag jellemzi
a pérusképzédéssel szemben.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,17 0,15 0,6
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (2390)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 520 (470-540)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 26 (=22)
Utémunka ( 5o-vkv J) +20°C: 105 (=70)
+0 °C: 95
-20°C: 65 (=47)
—-30°C: (27)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas ’
Széaritds: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

Elektrodajelélés: 2,5 300 50-90
FOX CEL+6010E382C 3,2 350 80-130
Elémelegités és kdzbensé 4,0 350 120-180
hémeérséklet:

lasd 2-49. oldal

Alapanyagok
S235JR, S275JR, $235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2—
P355T2, L210NB-L415NB, L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH

Gyok: L55NB, L555MB-ig
APl Spec. 5 L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, gyok X 80-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E423C25 A
sueomsme £uter,,  BOHLER FOX CEL 75
AWS A5.5-96: E7010-P1 Cellulézbevonatt esévarrat elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték hegesztéshez

Jellemzék

Noéveltszilardsagu cellulézbevonatu elekiréda nagy atmérgjli csévezetékek fliggblegesen
fentrdl lefelé torténé hegesztéséhez. Az emelkedd varrat (lentrél felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdasagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t61t6- és fedérétegek hegesztéséhez
noveltszilardsagu cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL 75 jellemzéje a nagyon intenziv finomcseppes leolvadas, valamint
a szivossag. |d6jarasi behatasokra nem érzékeny, HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM
02-84 illetve TM 01-77 szerint felllvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,14 0,14 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 480 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 550 (510-610)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 23 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 100 (=85)
+0 °C: 95
—20 °C: 85
-30°C: 55 (247)
—40°C: 45 (227)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritds: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-130
FOX CEL 757010-P1E423C 4,0 350 120-180
El6melegités és kézbens6 5,0 350 160-210
hémérséklet: Negativ polus
lasd 2-49. oldal 9ySkh6z
Alapanyagok

S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, L210-L415NB,
L290MB-L415MB, P355T1, P235T2—-P355T2, P235G1TH, P255G1TH

Gyok: L480MB-ig
APl Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, gyok X 70-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-A (533), FI (E 42 3 C 25)
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E 42 3 Mo C 25 e
ENISO 2560 82005, E 46 10-1M3 A BOHLER FOX CEL Mo
AWS A5.5-96: E7010-A1 Cellulézbevonatu, es6varrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Novelt szilardsagu cellulézbevonatu elektréda nagy atméréji csévezetékek fliggblegesen,
fentrél lefelé térténd hegesztéséhez. Az emelkedd varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdasagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t61t6- és fedérétegek hegesztéséhez
noévelt szilardsagu cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL Mo jellemzéje a nagyon intenziv finom cseppes leolvadas, valamint a
szivéssag. ld6jarasi behatasokra nem érzékeny, nagy biztonsagu gydkbeégés képzédésével
szemben, HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint felllvizs-
gélva.

Vegyi dsszetétel
C Si Mn Mo
% 0,1 0,14 0,4 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 480 (=420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) 550 (510-590)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] : 23 (=22)
Utémunka (150-VKV J) +20°C: 100 (=70)

+0 °C: 95

—20 °C: 85
-30°C: 50 (=47)

—40°C: 42

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas )
Szaritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)

Elektrédajelélés: 3,2 350 80-130

FOX CEL Mo 7010-A1 E423Mo C 4,0 350 120-180

Elémelegités és kozbensd 5,0 350 160-210

hémérséklet: Negativ polus
lasd 2-49. oldal gyskhéz

Alapanyagok
S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, L210-L415NB,
L290MB-L415MB, P355T1, P235T2-P355T2,
P235G1TH, P255G1TH
Gyok: L5550MB-ig
API Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, gyok X 70-ig
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1325), TUV-A (2), ABS (E 7010-A1), SEPROZ, VNIST (@ 4,0 mm), CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E 46 4 1Ni C 25 e
ENISO 2560-B:2005: E5510-P1 AU BOHLER FOX CEL 85
AWS A5.5-96: E8010-P1 Cellulézbevonaty esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Novelt szilardsagu cellulézbevonatl elektréda nagy atméréji csévezetékek fliggdlegesen,
fentrél lefelé torténd hegesztéséhez. Az emelkedé varrat- (lentrdl felfelé) hegesztéssel szemben
nagyon gazdasagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t6t6- és fed6rétegek hegesztéséhez névelt
szilardsagu cs6acélokon.

A BOHLER FOX CEL 85 egyike a leggyakrabban hasznalt cellul6zelektrédaknak és garantalja
a nagy csévezeték-épités kivalé minéségét. Jellemzdje a nagyon intenziv finom cseppes leol-
vadas, valamint a szivéssag. |d6jarasi behatasokra nem érzékeny, nagy biztonsagu a gyékbe-
égés képzddéssel szemben, HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77
szerint felllvizsgalva.

Vegyi osszetétel

o] Si Mn Ni
% 0,14 0,15 0,75 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 490 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 570 (550-650)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 23 (=20)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 110 (=80)
+0°C: 105
-20°C: 100
—40°C: 70 (247)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritads: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-130
FOX CEL 858010-P1E464 1NiC 4,0 350 120-180
El6melegités és kbzbens6 5,0 350 160-210
hémérséklet:
lasd 2-49. oldal
Alapanyagok

L415NB-L485NB, L415MB-L485MB
API Spec. 5 L: X 56, X 60, X 70
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1361), TUV-A (3), ABS (E 8010-P1), FI (E 46 4 1Ni C 25), GdF (X), SEPROZ,
GdF @ 3,2; 4,0; 5,0 mm, PDO, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 503 1Ni C 25 A
Susmam: EPaNgT  BOHLER FOX CEL 90
AWS A5.5-96: E9010-G Cellulézbevonat esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Novelt szilardsagu, cellulézbevonatu elekiréda nagy atméréji csévezetékek fliggblegesen,
fentrél lefelé térténé hegesztéséhez. Az emelkedd varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdasagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t61t6- és fedérétegek hegesztéséhez
névelt szilardsagu cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL 90 garantélja a nagy cs6vezetékek épitésének kivalé minéségét.
Jellemzdje a nagyon intenziv finom cseppes leolvadas, valamint a szivéssag. Idéjarasi be-
hatasokra nem érzékeny.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,17 0,15 0,9 0,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 610 (=530)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 650 (620-720)
Nydulas [A (L, = 5d,) ) %] : 21 (=18)
Utémunka (150-VKV J) +20°C: 100 (=80)
+0 °C: 90
—20°C: 75
-30°C: 65 (=47)
—40°C: 40 (=27)
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
Elektrédajelélés: 4,0 350 120-180
FOX CEL909010-GE503 1NiC 5,0 350 160-210

Elémelegités és kozbensd
hémérséklet:
lasd 2-49. oldal
Alapanyagok
L450MB, L485MB, L555MB
API Spec. 5 L: X 65, X 70, X 80

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1324), TUV-A (4), GdF (X), Statoil, SEPROZ, GdF @ 3,2; 4,0; 5,0 mm, VNIST, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 46 3 B 41 A
ENISO 236082008 E 55 18.G A BOHLER FOX BVD RP
AWS A5.5-96: E8018-G Bazikus esévarrat-elektréda,
Otvozetlen, cs6vezeték-hegesztéshez

Jellemz6k

Bazikus bevonatl esdvarrat-elektréda gydkhegesztésekhez a szerkezeti és csévezeték-
épitésben. Nagyon szivés, kiléndsen repedésmentes hegesztési varrat. A hidrogéntartalom
nagyon alacsony a hegesztési varratban.

A gyok emelked6 varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben nagyon gazdasagos.

A HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint felllvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,05 0,3 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 510 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560 (550-650)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] 26 (=22)
Otsmunka (80-VKV J] +20 ¢ 170 (2130)
+0°C: 150
-20°C: 120
-30°C: 60 (47)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-160

FOXBVD RP 8018-GE463B

Kozbensé hémérséklet
az alapanyagtol fligg6en.

Alapanyagok
Gyokhegesztés a kdvetkez6 alapanyagoknal:
S$235J2G3-S355J2G3, L290NB-L415NB, L290MB-L555MB,
P235GH-P310GH

API Spec. 5 L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 70, X 80
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (03532), SEPROZ, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E 4651 NiB 45 A
ENISO 2560 82005, E 55 48.G A BOHLER FOX BVD 85
AWS A5.5-96: E8018-G Bazikus esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Bazikus bevonatlu-esévarrat elekiréda kivalé minéségli hegesztett kdtésekhez nagy
cs6vezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6
és takar6 varratok hegesztéséhez. Kiillondsen repedésmentes hegesztési varrat, mely igen
szivés —50 °C-ig. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban. Az emelkedd
varrat (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80-100%-kal nagyobb leolvadasi teljesitmény
érhetd el.

Az elektréda j6 hegesztési tulajdonsagainak készénhetéen nehéz hegesztési kérilmények
kozott is konnyen megmunkalhaté. A gyujtévégek specidlis kialakitdsa miatt a legnagyobb
biztonsagu a pérusokkal szemben.

A HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint feltlvizsgalva.

Vegyi dsszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,05 0,4 1,1 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) 510 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560 (550-650)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 27 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 170 (=130)
+0°C: 150
-20°C: 120
—40 °C: 85 (=60)
—-50 °C: 65 (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 110-160
Elektrédajeldlés: 4,0 350 180-210
FOXBVD 858018-GE4651Ni B 4,5 350 200-240

Ajanlott kozbensé hémérséklet >80 °C

Alapanyagok
$235J2G3-S355J2G3, L290NB-L450NB, L290MB-L450MB,
P235GH-P295GH

API Spec. 5 L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 65
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (03531), GdF, SEPROZ, CE
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 757:1997: E 555Z2Ni B A
AWS A5 506: Bnae BOHLER FOX BVD 90
Bazikus esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Bazikus bevonati esdvarrat-elekiréda kivalé minéségl hegesztett kotésekhez nagy
csbvezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6 és
takaré varratok hegesztéséhez. Kiilénésen szivés, repedésmentes hegesztési varrat.

Az elektréda j6 hegesztési tulajdonsagainak készénhetéen nehéz hegesztési korilmények
koz6tt is kdnnyen megmunkalhaté. A gyujtévégek specidlis kialakitdsa miatt a legnagyobb
biztonsagu pérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varrat-
ban. Az emelked6 varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80-100%-kal nagyobb leol-
vadasi teljesitmény érhetd el.

Vegyi dsszetétel

c Si Mn Ni
% 0,05 0,3 1,2 2,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 600 (=550)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 650 (620-720)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 27 (=20)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 170 (=120)
+0°C: 145
-20°C: 130
—40°C: 110
—50 °C: 80 (=47)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 ora 3,2 350 110-160
Elektrodajelolés: 4,0 350 180-210
FOXBVD909018-GE555Z 2Ni B 4,5 350 200-240

Ajanlott kozbensé hémérséklet >90 °C.

Alapanyagok
L485MB, L555MB
API Spec. 5 L: X 70, X 80
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (03402), GdF (X), Statoil, GdF @ 3,2; 4,0; 5,0 mm, SEPROZ, CE, NAKS
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 757:1997: E6252Z2NiB A
ANGAL o6 Erooreaneee BOHLER FOX BVD 100
Bazikus bevonatl esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesztéshez

Jellemzék

Bazikus bevonatli esévarrat elektréda kival6 minéségl hegesztett kétésekhez nagy
cs6vezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6 és
takaro varratok hegesztéséhez. Kiilbndsen szivés, repedésmentes hegesztési varrat. Az elekt-
roda j6 hegesztési tulajdonsagainak készénhetéen nehéz hegesztési korilmények kozétt is
kénnyen megmunkalhaté. A gyujtévégek specilis kialakitasa miatt a legnagyobb biztonsagu
pérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban.

Az emelked6 varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—100%-kal nagyobb leolvadasi
teljesitmény érhetd el.

Vegyi dsszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,07 0,4 1,2 2,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 670 (=620)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 730 (690-810)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 24 (=18)
Utémunka (1I50-VKV J) +20°C: 150 (=110)
+0°C: 125
-20°C: 120
-50°C: 70 (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: O (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 4,0 350 180-210
Elektrédajeltlés: 4,5 350 200-240

FOX BVD 100 10018-G E 625 Z 2Ni B
Ajanlott kdzbensé hémérséklet >100 °C
Alapanyagok
L555MB
API Spec. 5 L: X 80
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (06333), SEPROZ, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 757:1997: E Mn2NiMo B e
AWoroess  EnomarMeBs BOHLER FOX BVD 110
Bazikus esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Bazikus bevonatli esévarrat-elekiroda kivaldé minéségl hegesztett kotésekhez nagy
cs6vezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6 és
takar6 varratok hegesztéséhez. Kuléndsen szivés, repedésmentes hegesztési varrat. Az elekt-
réda j6 hegesztési tulajdonsagainak kdszénhetéen nehéz hegesztési kérilmények kozétt is
kénnyen megmunkalhaté. A gydjtévégek specidlis kialakitasa miatt a legnagyobb biztonsagu
pérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban.

Az emelkedé varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—-100%-kal nagyobb leolvadasi
teljesitmény érhetd el.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Ni Mo
% 0,07 0,4 1,5 2,2 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 720 (=690)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 810 (=760)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 20 (=17)
Utémunka (ISO -VKVJ) +20 °C: 90 (=80)
—20 °C: 70 (250)
—40 °C: 50 (=40)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
= Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 4,0 350 180-210
—— Elektrédajelélés: 45 350 200-240

FOX BVD 110 11018-G E 69 3 Mn2NiMo B
Ajanlott kozbensé hémérséklet >110 °C.
Alapanyagok

L690"
API Spec. 5 L: X 100"

* jelenleg még nem szabvanyositott
Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 757:1997: E Mn2NiMo B A
Ao st Evoaa ef*  BOHLER FOX BVD 120
Bazikus esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzék

Bazikus bevonati esévarrat-elekiroda kivalé minéségli hegesztett kotésekhez nagy
csévezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas tolt6 és ta-
karé varratok hegesztéséhez. Kiiléndsen szivés, repedésmentes hegesztési varrat. Az elekiréda
jo hegesztési tulajdonsagainak kdszénhetéen nehéz hegesztési korilmények kozétt is kénnyen
megmunkalhatd. A gyujtévégek specidlis kialakitasa miatt a legnagyobb biztonsagu a pérusok-
kal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban. Az emelkedé varrat-
(lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—100%-kal nagyobb leolvadasi teljesitmény érhetd el.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Ni Mo
% 0,07 0,4 1,85 2,25 0,35

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) 815 (2740)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 870 (=830)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] c18 (217)
Utémunka (I50-VKVJ) +20°C: 80  (=80)
—20°C: 60 (=50)

—40°C: 50 (=40)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 110-160
Elektrédajeldlés: 4,0 350 180-220

FOX BVD 120 12018-G E 69 3 Mn2NiMo B
Ajanlott kdzbensé hémérséklet >120 °C

Alapanyagok
EN: L690*

API Spec. 5 L: X 100*, X110*
* jelenleg még nem szabvéanyositott
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

qymzeame £z BOHLER FOX EV PIPE

AWS A5.1-04: E 7016-1H4R Bazikus bevonatu elektroda,
AWS A5.1M-04: E 4916-1H4R gyengén 8tvdzétt, csbvezeték-hegesztéshez
Jellemzék

A BOHLER FOX EV PIPE egy bazikus bevonatl elektréda, kivaléan alkalmas mindenekel6tt
gyokvarratok cs6-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint t6lté- és takar6
varratok hegesztésére pozitiv péluson. 8 mm-es falvastagsag folétt a 3,2 mm atmérdji elekt-
réda hasznalhaté gydkhegesztéshez. Az ezzel elérheté rovidebb leolvadasi id6, valamint
a nagyobb nyulasi hossz elektrédanként az ilyenkor altaldban hasznalt AWS E 7018 tipusu
elektrédaval szemben sokkal gazdasagosabb. Tovabba az elektréda j6 hegesztési tulajdon-
sagokkal rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtéaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek
és ipari berendezések gyartasaban. Az elektréda jellemzéje a kivalé alacsony hémérsékletl
utémunka, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési varratban.

Vegyi osszetétel

C Si Mn
% 0,06 0,6 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 470 (=420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560 (520-640)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 29 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 170 (120)
—20°C: 100
—40°C: 60 (=47)
—46 °C: 55 (227)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 d6ra 2,0 300 30-60 !
Elektrodajelolés: 2,5 300 4090
FOXEV PIPE7016-1 E424 B 3,2 350 60-130 Negativ polus
4,0 350 110-180 ayoknoz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2-3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.
Az elektrédak kozvetleniil felhasznalhatok a Iégmentesen lezart dobozokbdl.
Az el6melegitési és kozbensé hémérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok

EN: P235GH, P265GH, P295GH, P235T1, P275T1, P235G2TH, P255G1TH, S255N-S420,
S255NL1-S420NL1-ig, L290NB-L360NB-ig, L290MB-L415MB-ig, L450MB2-L555MB2-ig
API Spec. 5L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, S 65—X 802
ASTM: A53 Gr. A-B, A 106 Gr. A-C, A 179, A 192, A 210 Gr. A-1
" jelenleg még nem szabvanyositott 2 csak gydkhegesztéshez

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7620), LTSS, SEPROZ, VNIIST, VNIIGAZ, CE
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E 504 1NiB 12 H5 e
Eniso zse082005. Essecars  BOHLER FOX EV 60 PIPE
AWS A5.5-96: E8016-G H4R Bazikus esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, cséhegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER FOX EV 60 PIPE egy béazikus bevonati elekiréda, mely kiemelkedSen alkalmas
mindenekelétt gyokvarratok csé-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint tolt6
és takar6 varratok hegesztésére pozitiv péluson. Tovabba az elektréda j6 hegesztési tulajdon-
sagokkal rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtéaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek és
ipari berendezések gyartasaban. Az elektroda jellemz6i a kival6 alacsony hémérsékletti itémunka-
tulajdonsagok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési
varratban. 8 mm-es falvastagsag f6l6tt a 3,2 mm atméréju elektroda hasznalhaté gyokhegesztés-
hez. Az ezzel elérhet6 révidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nyulasi hossz elektrédanként az
ilyenkor &ltaldban hasznalt AWS E 8018 tipusu elektrédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,07 0,6 1,2 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 550 (=500)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 590 (560-720)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 29 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 170 (=130)
+0°C: 150
—20 °C: 140
-40°C: 110 (247)
—46 °C: 60
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
—— Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-90 !
Elektrédajelélés: 3,2 350 60-130
FOXEV60PIPE8016-GE5041NiB 4,0 350 110-180 Negativ pdlus

5,0 450 180230 yokhoz
Gyodkhegesztésnél az optimalis résszélesség 2—-3 mm, a gerincmagassag 2-2,5 mm.
Az elektrédak kdzvetlenil felhasznalhatok a légmentesen lezart dobozokbdl.
Az elémelegitési és kdzbensé hémérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok
EN: P235J2G3-S355J2G3, L2210NB-L450NB, L210MB-L450 MB, P235GH-P295GH, E295,
E335, S355J2G3, C35-C45, P310GH, S380N, S460N, P380NH—-P460NH, S380NL-S460NL,
S380NL1-S460NL2, GE260—-GE300
API Spec. 5L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, S 65
ASTM A516 Gr. 65: A572 Gr. 55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3
' jelenleg még nem szabvanyositott 2 csak gyokhegesztéshez

Engedélyek és tanusitvanyok
VNIIGAZ
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN © E554ZMn3NiMoB12H A
MK £t e e BOHLER FOX EV 70 PIPE
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER FOX EV 70 PIPE egy bazikus bevonati elektréda, mely kiemelked6en alkalmas
mindenekel6tt gyokvarratok csé-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint tolt6 és
takaro varratok hegesztésére pozitiv péluson. Tovabba az elektrdda j6 hegesztési tulajdonsagokkal
rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtéaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek és ipari beren-
dezések gyartasaban. Az elektroda jellemzéi a kivald alacsony hémérsékletd Gtémunka tulajdonsa-
gok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési varratban. 8
mm-es falvastagsag folott a 3,2 mm atmérdéjl elektréda hasznalhaté gyckhegesztéshez. Az ezzel
elérheté rovidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nyulasi hossz elektrédanként az ilyenkor alta-
laban hasznalat AWS E 8018 tipusu elektrédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi osszetétel

C Si Mn
% 0,06 0,6 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (=550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (630-780)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 20 (=18)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 140 (=90)
-20°C: 80
—-40°C: 70 (=47)
—46 °C: 55
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 éra 2,5 300 40-90 !
Elektrédajeltlés: 3,2 350 60-130
FOX EV 70 PIPE 9016-G 4,0 350 110-180 Negativ pdlus

gyokhoz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2-3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.
Az elektrédak kozvetleniil felhasznalhatok a Iégmentesen lezart dobozokbdl.
Az el6melegitési és kozbensé hémérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok
EN: L450MB, L485MB, L555MB
API Spec. 5L: X65, X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN © E554ZMn3NiMoB12H A
MK £t e e BOHLER FOX EV 70 PIPE
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER FOX EV 70 PIPE egy bazikus bevonati elektréda, mely kiemelked6en alkalmas
mindenekel6tt gyokvarratok csé-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint tolt6 és
takaro varratok hegesztésére pozitiv péluson. Tovabba az elektrdda j6 hegesztési tulajdonsagokkal
rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtéaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek és ipari beren-
dezések gyartasaban. Az elektroda jellemzéi a kivald alacsony hémérsékletd Gtémunka tulajdonsa-
gok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési varratban. 8
mm-es falvastagsag folott a 3,2 mm atmérdéjl elektréda hasznalhaté gyckhegesztéshez. Az ezzel
elérheté rovidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nyulasi hossz elektrédanként az ilyenkor alta-
laban hasznalat AWS E 8018 tipusu elektrédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi osszetétel

C Si Mn
% 0,06 0,6 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (=550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (630-780)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 20 (=18)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 140 (=90)
-20°C: 80
—-40°C: 70 (=47)
—46 °C: 55
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 éra 2,5 300 40-90 !
Elektrédajeltlés: 3,2 350 60-130
FOX EV 70 PIPE 9016-G 4,0 350 110-180 Negativ pdlus

gyokhoz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2-3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.
Az elektrédak kozvetleniil felhasznalhatok a Iégmentesen lezart dobozokbdl.
Az el6melegitési és kozbensé hémérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok
EN: L450MB, L485MB, L555MB
API Spec. 5L: X65, X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztéanyagok csévezeték heg Sshez — T6mor hi odak

EN 440:1995: G4Sit (huzal °
EN 440:1995: G 46|5(Mu(z;% )G4Si1 BOHLER SG 3-P

G 42 4 C GO G4Sit Tomor huzalelektroda,
AWS A5.18-01: ER70S-G btvdzetlen, csévezeték-hegesztéshez
AWS A5.18M-01: ER485S-G

Jellemzék

A BOHLER SG 3-P egy mikrodtvézési huzal csévezeték automata védégazas hegesztésé-
hez. A mikro6tvozési elemek pontos hozzdadasaval egy olyan hegesztési varratot képez,
melyet kival6 alacsony hémérsékleti itémunka jellemez —50 °C-ig, valamint kivalé duktilitas,
illetve repedésmentesség. Ezen huzalminéség tovabbi jellemzéi a kivalé hegesztési és folya-
si, valamint a kifogastalan szallitasi tulajdonsagok.

Tovabbi felhasznalasi teriletei: acélszerkezet-, tartaly- és készilékgyartas.

Vegyi 6sszetétel
o] Si Mn Ti
% 0,05 0,75 1,55 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ut
Folyashatar (R, N/mm2) 510 (=470) 470 (=440)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 640 (600-680) 610  (570-640)
Nydlas [A (L, = 5d ) ) %] : 25 (=24) 26 (=25)
Utémunka ( 150-v kv J) +20°C: 120 (=100) 100 (=95)
—40 °C: 75 (=65) 60 (=47)
—-50°C: 55 (=47)

*u - hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégéaz 100% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 0,9
100% CO,

Az el6melegitési és kézbensé hémérséklet az alapanyagokhoz
igazodnak.

Alapanyagok
EN: L290MB-L485MB
AP| Spec. 5L: X42, X46, X52, X56, X65

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (07682), CE
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Témor huzalelektrédak

EN 4401905, G425 M Ganir BOHLER K NOVA Ni
AWS A5.28-05: ER80S-G

Témor huzalelektréda,
AWS A5.28M-05: ER55S

otvozetlen, csévezeték hegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER K NOVA Ni egy mikro6tvézésii huzal csévezeték-cs6 automata védégazas hegesz-
téséhez. A mikrodtvézésl elemek pontos hozzaadasaval egy olyan hegesztési varratot képez,
melyet kival6 alacsony hémérsékletii itémunka jellemez —50 °C-ig, valamint kivalé duktilitas,
illetve repedésmentesség. Ezen huzalminéség tovabbi jellemzéi a kivalé hegesztési és folyasi,
valamint a kifogastalan szallitasi tulajdonsagok.

Tovéabbi felhasznalasi teriletei: acélszerkezet-, tartaly- és készilékgyartas.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Ni Ti
% 0,06 0,70 1,50 0,90 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ui
Folyashatar (R, N/mm?) : 500 (=420) 470 (=420)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 590 (=550) 560 (=500)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 24 (=20) 25 (=20)
Utémunka ISO-V KV J +20 °C: 150 (=47) 110
—-50 °C: 80 45

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz Ar + 15-25% CO,
u1 — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégédz 100% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 0,9
argon + 0,5% CO, + 3-10% CO, 1,0
100% CO, 1,2
Az elémelegitési és kdzbens6é hémérséklet az alapanyagokhoz
igazodnak.
Alapanyagok

API5L: X42-X70
EN 10208-2: L290MB-L485MB
DIN 17172: StE290TM-StE480.7TM-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
DNV
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Hegesztéanyagok csévezeték heg Sshez — T6mor hi odak
EN 12534:1999: Mn3Ni1Mo (huzal) e : -
EN 12534:1999: G556 M MnSN.i1Mo BOHLER NIMO 1 IG
G 55 4 C Mn3Ni1tMo Tomor huzalelektroda,

AWS A5.28-05: ER90S-G gyengén 6tvozétt, csévezeték-hegesztéshez
AWS A5.28M-05: ER62S-G

Jellemzék

A BOHLER NiMo 1-1G egy mikro6tvézési huzal csévezeték-csé automatizalt védégazas he-
gesztéséhez. A mikro6tvozésl elemek pontos hozzaadasaval egy olyan hegesztési varratot
képez, melyet kivalé alacsony hémérsékletld itémunka jellemez —50 °C-ig, valamint kivalé
duktilitas, illetve repedésmentesség.

Ezen huzalminéség tovabbi jellemzéi a kivalé hegesztési és folyasi, valamint a kifogastalan szal-
litasi tulajdonsagok. Tovabbi felhasznalasi terlletei: acélszerkezet-, tartaly- és készllékgyartas.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Mo Ni
% 0,08 0,6 1,8 0,3 0,9

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ul
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (=550) 590 (=550)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 700 (650-800) 680 (620-770)
Nydlas [A (L, = 5d,) ) %] : 23 (=20) 22 (=20)
Utémunka ( 150-vkv J) +20°C: 140 (=120) 120 (=100)
-40°C: 110 (=90)
—-60 °C: (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégéaz 100% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
l argon + 15-25% CO, 0,9

argon +0,5% CO, + 3-10% CO, 1,0
100% CO,
Az el6melegitési és kozbens6é hémérséklet az alapanyagokhoz
igazodnak.
Alapanyagok

Csbacélok és finomszemcsés szerkezeti acélok

S460N—-S500N, S460NL-S500NL, S500NC—-S550NC, L480MB, L555MB
Nemesitett finomszemcsés szerkezeti acélok pl.

N-A-XTRA 56-70, BHV 70, PAS 700, HSM 700, 20MnMoNi5-5

API Spec. 5L: X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (42.014.06), OBB, GL (4Y55S), SEPROZ, CE
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Termékinformacio

2.4. Hegeszt6anyagok az idéjarasallo,
nagy szilardsagu és hidegszivés acélokhoz
+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal az idéjaras viszon-
tagsagainak ellenalld, nagy szilardsagu és hidegszivos acélok hegesz-
tésére szolgald hegesztéanyagokrdl.

Az id6jaras viszontagsagainak ellenalld acélokat rudacél, idom-
acél, finom- és durvalemez, valamint csévek formajaban az acél és
acél kénnylszerkezet minden teruletén, illetve tav- és felsévezeték-
oszlopokhoz hasznaljgk fel. J6 szilardsagi tulajdonséguknak ko-
szdnhetéen magasabb tGizemi h6mérsékleten (400 °C felett) is alkalmaz-
hatok, mikzben viszont a nydlashatar jelentésen csdkken.

A nagy szilardsagu acélokat statikailag és dinamikailag erésen terhelt
hegesztett szerkezeteknél kerlilnek felhasznalasra az acélszerkeze-
tek és ipari berendezések gyartdsanal hasznaljak fel, a jarmd-, vagon-
és mezdgazdasagigép-gyartasban egész alacsony hémérsékletig.
A hidegszivos és kuldénleges acélok —60 °C-ig ridegtérésmentesen
felhasznalhatok.

Altalanossagban elmondhato, hogy a folyashatar als6 hatarértékeinek
emelkedésével és a falvastagsag novekedésével a hegesztés soran
egyre nagyobb koriltekintés szlkséges, illetve egy hegesztett és igé-
nyes szerkezet jelentbs feltételeket tamaszt.

A hidegszivés acélokat statikailag és dinamikailag terhelt szerkezetek-
nél hasznaljak fel —40 °C Gzemi hémérséklet alatt a kolaj-feldolgozas
gaz-cseppfolydsitasi berendezéseiben, a szénhidrogén szakaszos le-
parlasahoz, a cseppfolyositott féldgaz szallitdsahoz, valamint levegé-
cseppfoly6sitd  berendezésekben. Specidlis felhasznalasi teriletei
a nagynyomasu tartalyok épitési el6irasaiban olvashatok.
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Korrézidallé hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS
Elektrodak
FOX NiCuCr 2560-A: E 46 4 Z (NICrCu) B 42 H5 A5.5-96: E8018-W2H4R
FOX EV 60 2560-A: E 46 6 1Ni B 42 H5 A5.5-96: E8018-C3H4R
FOX EV 63 2560-A: E 504 B 42 H5 A5.5-96: E8018-GH4R
FOX EV 65 757: E 55 6 1NiMo B 42 H5 A5.5-96: E8018-GH4R
E8018-D1H4R (mod.)
FOX EV 70 757: E 55 6 1NiMo B 42 H5 A5.5-96: E9018-GH4R
E9018-D1H4R (mod.)
FOX EV 70 Mo 757: E 553 MnMo B T 42 H10 A5.5-96: E9018-G
E9018-D1 (mod.)
FOX NiMo 100 757: E 62 4 Mn1NiMoB 42 H5 A5.5-96: E10018-G
E10018-D2 (mod.)
FOXEV 75 757: E 62 6 Mn2NiCrMo B42 H5 A5.5-96: E10018-GH4R
E10018-MH4R (mod.)
FOX EV 85 757: E 69 6 Mn2NiCrMo B42 H5 A5.5-96: E11018-GH4R
E11018-MH4R (mod.)
FOXEV85M - A5.5-96: E11018-MH4R
FOX EV 100 757: E 89 4 Mn2Ni1CrMo B42 H5 A5.5-96: E12018G
FOX 2.5 Ni 2560-A: E 46 8 2Ni B 42 H5 A5.5-96: E8018-C1H4R
AWI palcak
DMO-IG 1668: W 46 3 W2Mo A5.28-05: ER80S-G
ER70S-A1
152 Ni 1668: W3 Ni1 A5.18: ER80S-Ni1 (mod.)
2.5 Ni-IG 1668: W 46 8 W2Ni2 A5.28-05: ER80S-Ni2
Tomoér huzalelektréodak
NiCu 1-IG 440: G424MGO A5.28-05: ER80S-G
G424C GO
K Nova Ni 440: G3Nit A5.28-05: ER80S-G
NiMo 1-IG 12534: G 556 M Mn3Ni1Mo A5.28-05: ER80-G
G 55 4 C Mn3Ni1Mo
NiCrMo 2.5-IG 12534: G 69 6 M Mn3Ni2.5CrMo A5.28-05: ER110S-G
G 69 4 C Mn3Ni2.5CrMo
X 70-1G 12534: G 695 M Mn3Ni1CrMo A5.28-05: ER110S-G
X 90-1G 12534: G 89 6 M Mn4Ni2CrMo A5.28-05: ER120S-G
2.5 Ni-IG 440: G 46 8 M G2 Ni2 A5.28-05: ER80S-Ni2
G466 C G2 Ni2
Porbeles huzalelektrodak
Ti 60-FD 758: T5061NiPM1H5 A5.20-95: E81T1-NitMN8
Huzal/por kombinacié
3 NiMo 1-UP 756: S 3NitMo A5.23-97: ER3 (mod.)
3 NiMo 1-UP/BB24 756: S50 4 FB S3Ni1Mo A5.23-97: F9A4-EF3 (mod.)-F3
F62A4-EF3 (mod.)-F3
3 NiCrMo 2.5-UP 756: S Z 3Ni2CrMo A5.23-97:  EM4 (mod.)
3NiCrMo 2.5-UP/BB 24  756: S696FBSZ3Ni2C- A523-97.  F11A8-EM4
Mo (mod.)-M4
F76A6-EM4
(mod.)-M4
Ni 2-UP 756: S 2Ni2 A5.23-97: ENi2
Ni2-UP/BB 24 756: S 46 6 FB S2Ni2 A5.23-97: F8A8-ENi2-Ni2

F55A6-ENi2-Ni2
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Bohler | ¢ | Si |Mn| Cr| Ni [Mo| V | Cu
Elektrodak

FOX NiCuCr 0,05 | 04 0,7 0,6 0,6 0,45
FOX EV 60 0,07 | 04 | 1,15 0,9

FOX EV 63 0,08 | 0,7 1,7 0,8

FOX EV 65 0,06 | 0,3 1,2 09 | 0,35

FOX EV 70 004 | 03 | 1,2 04

FOX EV 70 Mo 0,06 | 04 1,6 095 | 05

FOX NiMo 100 011 | 0,25 | 1,85 20 | 04

FOX EV 75 0,05 | 04 1,6 0,4 2,0 0,4

FOX EV 85 0,05 | 04 1,7 0,4 2,2 0,5

FOXEV85M 0,05 | 0,2 15 1035 | 25 | 035

FOX EV 100 0,06 [ 0,35 | 1,8 0,7 2,4 05 | 0,07

FOX 2.5 Ni 0,04 | 03 0,8 10,0

AWI palcak

DMO-IG 0,1 0,6 1,2 0,5

152 Ni 0,07 | 0,7 1,4 0,9

2.5 Ni-IG 0,08 | 0,6 1,0 2,5

Tomor huzalelektrodak

NiCu 1-IG 0,1 05 [ 11 0,9 04
K Nova Ni 0,06 | 0,7 1,5 0,9 Ti+
NiMo 1-1G 0,08 | 0,6 1,8 0,9 0,3

NiCrMo 2.5-1G 008 | 06 | 1,4 | 030 | 25 | 04

X 70-1G 0,1 0,6 16 |1 025 | 13 [ 025 | O1

X 90-1G 0,1 0,8 1,8 |1 035|225 | 06

2.5 Ni-IG 0,08 | 0,6 1,0 25

Porbeles huzalelektrédak

Ti 60-FD [006]045] 12 ] 085 ] |

Huzal / por kombinaciok

3 NiMo 1-UP 013015 | 1,7 0,95 [ 0,55

3 NiMo 1-UP/BB24 0,09 [ 025 | 16 0,90 | 0,50

3 NiCrMo 2.5-UP 0,12 | 0,15 1,5 0,6 23 | 0,55

3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 0,06 | 0,3 15 1050 | 22 | 0,50

Ni 2-UP 0,10 | 0,12 | 1,05 2,3

Ni 2-UP /BB 24 0,07 | 0,25 | 1,1 2,2

2-73




Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 46 4 ZNiCrCu B 42 H5 e :
ENISO 2560-82005 49 18.G A H5 BOHLER FOX NiCuCr
AWS A5.5-96: E8018-W2H4R Bazikus bevonatu elektroda, gyengén
Otvozott, idéjarasalléd

Jellemz6k

Ni-Cu-Cr 6tvozésl, bazikus bevonatu elektréda hasonlé &sszetétell, az id6jaras viszontag-
sagainak ellenalld, szerkezeti acélok szamara, mint pl. CORTEN, PATINAX, CORALDUR és
KORALPIN. Magas mechanikai értékek, nagy repedéssel szembeni ellenallé képesség merev
feszités esetén is. Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat),
kénnyen kezelheté. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-
feltételek mellett HD<4 mi/100 g).

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Cu
% 0,05 0,4 0,7 0,6 0,6 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=460) 500 (=410)
Szakitészilardsag( R N/mm?) : 570 (530-680) 550 (490-610)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 27 (=25) 27 (=26)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C 200 (=140) 190 (=118)
-30°C: 150 (=110)
—40°C: 130 (=90)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 dra / kemencében 300 °C-ig / levegén

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-110
Elektrédajeldlés: 3,2 350 130-150
FOXNiCuCr8018-W2E464ZB 4,0 450 150-190
Alapanyagok

Idéjaras viszontagsagainak ellenall6 szerkezeti acélok
S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu

ASTM A36, A283 Gr. B, C
Engedélyek és tanusitvanyok

RMR (3YHH)
Hasonlo 6tvozési hegesztéanyagok
Témor huzalelektroda: NiCu 1-1G
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 466 1Ni B 42 H5 A
ENISO 2560-B:2005: E 5518-N2 AU H5 BOHLER FOX EV 60
AWS A5.5-96: E8018-C3H4R Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu

Jellemzék

Ni-6tvozés(, bazikus bevonatu elekiréda kivalé minéségi értékekkel, melyek mindenekeldtt
szivos és repedésmentes hegesztési varratot biztositanak. A legnagyobb szilardsagu finom
szemcsés szerkezeti acélokhoz.

Hasznalata a —60 °C és +350 °C kozotti h6mérséklet-tartomanyban ajanlott. Nagyon jé
utémunka eléregedett allapotban. Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefe-
|é (es6varrat), kdnnyen kezelhetd.

A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
ml/100 g).

Vegyi dsszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,07 0,4 1,15 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm2) : 510 (=470) 480 (=460)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 610 (580-680) 580 (560-680)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 27 (=24) 27 (=23)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 180 (=130) 160 (=120)

—60°C: 110 (65)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
s — feszliltségmentesité hékezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-100
Elektrédajeltlés: 3,2 350 110-140
FOXEV608018-C3E4661NiB 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Alapanyagok

Altalanos szerkezeti acélok, cs6— és kazanacélok, hidegszivés finomszemcsés szerkezeti
acélok és kiilénleges acélok

E295, E335, S355J2G3, C35-C45, L2210-L450NB, L245MB-L450MB, P310GH, P355
NL1-P460NL1, P355NL2—-P460NL2, S380N-S460N, P355NH-P460NH, S380NL-S460NL,
S380NL1, GE260-GE300

ASTM A516 Gr. 65, A572 Gr. 55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3.
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1524), TUV-A (275), DNV (3 YHH), RMR (3YHH), Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS (3YH5), CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 504 B 42 H5 e
ENISO 2560 B2005.  E 57 18.G AHs BOHLER FOX EV 63
AWS A5.5-96: E8018-GH4R Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Jellemz6k

Bazikus bevonatu elektréda 6tvozetlen és gyengén 6tvozoétt nagyobb szilardsagu acélokhoz
0,6% széntartalomig. Sinillesztések hegesztéséhez is alkalmas.

Szivos és repedésmentes hegesztési varrat. Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve
fentrél lefelé (esévarrat) jo| hegeszthetd.

Nagyon alacsony hidrogéntartalom a hegesztési varratban (AWS feltételek mellett HD<4
ml/100 g).

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn
% 0,08 0,7 1,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 580 (=500) 560 (=500)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 630 (610-720) 610 (590-710)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 26 (=22) 26 (=24)

Utémunka ISO vkv J) +20°C: 170 (=140) 130 (=100)
—40 °C: 90 (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-140
FOX EV 638018-GE504B 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230
Alapanyagok

Altalanos szerkezeti acélok, csGacélok, sinacélok
S355J2G3, E295-E360, C35-C60, S355N-S500N, P315NH-P500NH, GE200-GE300,
R0800

ASTM A225 Gr. C; A517 Gr. A, B, C,E, F, H, J,K,M, P

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0730), DB (10.014.07 / 81.014.01), OBB, TUV-A (X), RMR (3 YHH), SEPROZ, CE
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Elektrodak

EN 757:1997: E NiMo B 42 H A
AWS 5.5.66: esoecran - BOHLER FOXEV 65
E8018-D1H4R (mod.) Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu

Jellemzék

Nagy szivossagu és repedésnek ellenall6, bazikus bevonatu elekiréda nagy szilardsagu fi-
nom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hidegszivés —60 "C-ig és dregedésallé. Minden pozici-
6ban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat), konnyen kezelhet6.

A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
mi/100 g).

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Ni Mo
% 0,06 0,3 1,2 0,8 0,35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 600 (=550) 580 (=530)

Szakitészilardsag (R, N/mm? 650 (630-750) 630 (620-730)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=20) 25 (=20)

Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 180 (=130) 160 (=120)
—60 °C: 80 (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-100
Elektrédajelélés: 3,2 350 100-140
FOXEV658018-GE556 INiMoB 4,0 450 140-180

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Altalanos szerkezeti acélok, csé- és kazanacélok, hidegszivos finom szemcsés szerkezeti
acélok és kiilénleges acélok
E295-E360, 20MnMoNi5-5, 22NiMoCr4-7, P355NL1-P460NL1, P355NL2—-P460NL2,
S380N-S500N, S355NH-S460NH, S380NL-S500NL, S380NL1-S500NL1, 15NiCuMoNb5S
(WB 36), 20MnMoN:i5-5, 17MnMoV6-4 (WB 35), 22NiMoCr4-7

ASTM A302 Gr. A-D; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A572 Gr. 65

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1802), SEPROZ, CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 757:1997: E 556 1NiMo B 4 2 H5 A
AWS A5.5.96: E9015-GHAR BOHLER FOX EV 70
E9018-D1H4R (mod.) Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Jellemz6k

Mo-Ni 6tvézésl, nagy szivossagu és repedésnek ellenallé bazikus bevonatu elektréda nagy
szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hasznéalata a —60 °C és +350 °C kozotti
hémérséklet-tartomanyban ajanlott.

Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat) kdnnyen kezelhets.
A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD=4
ml/100 g).

Vegyi 6sszetétel
Cc Si Mn Ni Mo
% 0,04 0,3 1,2 0,9 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 650 (=600) 650 (=580)

Szakitészilardsag (R N/mm?) : 700 (680-780) 700 (660-780)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 24 (=22) 24 (=22)

Utémunka ISO vkv J) +20°C: 160 (=130) 130 (=120)
—60 °C: 70 (=47)

*u — h6kezeletlen, hegesztett dllapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 dra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 100-140
Elektrodajeldlés: 4,0 450 140-180

FOXEV 70 9018-G E 55 6 1NiMo B
Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utéhbkezelés az alapanyagtdl figgéen.
Alapanyagok

Nagy szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acélok
S380N-S500N, P380NL-S500NL

ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0112), SEPROZ, CE
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Elektrodak

R, EggivesTezio BOHIER FOX EV 70 Mo
E9018-D1 (mod.) Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu

Jellemzék

Mo-Ni 6tvozésl(, bazikus bevonatu elektréda nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti és
melegszilard acélokhoz, pl. 15NiCuMoNb5S, kiilonésen ajéanlott. Repedésmentes, szivés és
oregedésallé. Minden pozicidban, kivéve fentrél lefelé(esévarrat), nagyon jél hegeszthetd.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Mo
% 0,06 0,4 1,6 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u S
Folyashatar (R, N/mm?) . 580 (2550) 580 (2550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (620—780) 650  (620—760)
Nydlas [A (L, = 50,) %] .22 =20) 23 (=20)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 150 (=120) 160 (2120)
-30°C: 85 =47) 90 (47)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
s —feszliltségmentesité hbkezelés 650 °C/15 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100
Elektrédajelolés: 3,2 350 110-140
FOXEV70Mo9018-GE553MnMoBT 4,0 450 140-180
5,0 450 180-240

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utéhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acélok, sinacélok R0800-ig (k6t6hegesztés)
E295-E360, C35—-C60, P310GH, 177MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5S, S380N-S500N,
P380NH-S460NH, GE300, 22Mo4

ASTM A225 Gr. C; A302 Gr. A-D; A514 és A517 Gr. A,B,C,E,F, H,J,K, M, P

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1178), DB (10.014.11, 20.014.12/03), OBB, TUV-A (122), CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak

DOREL  Egawmmwos«rs BOHLER FOX Nilo 100
E 10018-D2 (mod.) Elektréda, gyengén 6tvézétt, nagy
szilardsagu

Jellemzék

Mn-Ni-Mo 6tvézés(, bazikus bevonatu elekiréda nagyon alacsony H2-tartalommal (=5 ml/100
g), melegszilard acélokhoz és acéldontvényekhez. Kivalé repedésmentesség és szivossag
—40 °C-ig. Specialis felnasznalasi terllete: szelepekhez és olajszerszamokhoz, kéntartalmu
gazokban. A hegesztést kévetéen az alapanyagtol figgéen hékezelés szikséges. Szaritas 2
6ran at 300-350 °C-on.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Mo Ni
% 0,11 0,30 1,85 0,40 0,9

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2600
Szakitészilardsag (R, N/mm?) :  >680
Nyulas [A (L, =5d ) %] : >18
Utémunka 81SO-VKV ) . >100
—-40 °C >47
* u — fesziiltségmentesité hékezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
Felhasznalas
——| Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 100-150
Elektrédajeldlés: 4,0 350 140-200
FOX NiMo 100 5,0 450 180-250
Alapanyagok

GS-30CrMoV64, acélok ASTM A 487-4Q; AISI 4130
Engedélyek és tanusitvanyok
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 757:1997: E 62 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 A
ANSAS5G6  EI00IBGHAR BOHLER FOX EV 75
E 10018-MH4R (mod.) Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu

Jellemzék

Mn-Mo-Ni &étvozési, nagy szivossagu és repedésnek ellenalld, bazikus bevonatu elektréda
nagy szilardsagu, nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hasznélata a —60 °C és
+400 °C kozotti hémérséklet-tartomanyban ajanlott. Kihozatal kb. 120%.

Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat), kénnyen kezelheté.

A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
mli/100 g)

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mn
% 0,05 0,4 1,6 0,4 2,0 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u S v
Folyashatar (R, N/mm?) : 700 (=650) 700 (=630) 500  (=430)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 750 (730-850) 750 (710-830) 615 (550-670)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 23 (220) 23 (220) 24 (220)
Utémunka (1I80-V KV J) +20 ‘i 140 (=120) 120 (70) 120 (=70)
—60 °C: (247)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén
v —nemesitett 910 °C/1 6ra/levegén és 600 °C / 2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas ’

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 100-140
Elektrédajeldlés: 4,0 450 140-180
FOX EV 75 10018-G E 62 Mn2NiCrMo B

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélok 650 N/mm? folyashatarig, nemesitheté acélok
730 N/mm? szilardsagig
S500N, S500NH, S460NL

ASTM A225 Gr. C; A514 és A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A656; A678 Gr. C

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak

R Eepieescss BOHLER FOX EV 85
E 11018-MH4R (mod.) Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Jellemzék

Nagy szivéssagu és repedésnek ellenalld, bazikus bevonatu elektréda nagy szilardsagu fi-
nom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hidegszivés —60 °C-ig és 6regedésallé. Minden pozici-
6ban, kivéve fentrél lefelé (es6varrat), konnyen kezelhetd.

A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
ml /100 g).

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Mn
% 0,05 0,4 1,7 0,4 2,1 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u S v
Folyashatar (R, N/mm?) . 780 (s720) 750 (2690) 750 (2650)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) © 840 (790-960) 800 (760-850) 790 (730-860)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] © 20 (=16) 20 (=16) 20 (=19)
Utsmunka (150-VKV J) +20 °C: 110 (=60) 80 (=60) 80 (265)
-60°C: 60 (247)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 dra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v —nemesitett 920 °C/1 dra/levegdén és 600 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziikséges: (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-140
FOXEV 85 11018-G E 69 6 Mn2NiCrMo B 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélok 720 N/mm? folyashatarig, nemesitheté acélok
790 N/mm? szilardsagig

S$620 QL-S690QL, S620QL1, S690QL1, N-AXTRA 56, 63, 70

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4313), DB (10.014.22), OBB, SEPROZ, CE
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Elektrodak

fisozpses  gisaueess BOHLER FOX 2.5 Ni
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, hidegszivos

Jellemzék

Ni-6tvozésl, bazikus bevonatu elektroda 6tvozetlen és Ni-6tvézésd, finom szemcsés szer-
kezeti acélokhoz. Szivés, repedésmentes hegesztési varrat. A hegesztési varrat hidegszivés
—80 °C-ig. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (es6varrat), kivaléan hegeszthet6.

A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
mi/100 g).

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,04 0,3 0,8 2,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u S
Folyashatar (R, N/mm?) . 580 (2550) 580 (2550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (620-780) 650  (620—760)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] Y (=20) 23 (220)
Utémunka (180-VKV J) +20°C: 150 (=20) 160 (2120)
-30°C: 85 (=47) 90 (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s — feszliltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

——| Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100
Elektrédajelélés: 3,2 350 100-140
FOX 2.5 Ni 8018-C1 E 46 8 2Ni B 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utéhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Hidegszivés szerkezeti és Ni-acélok, hidegszivés kildnleges haj6épité acélok
12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnMi6-3, P355NL1—-P460NL1, P355NL2-P460NL2, S255N—
S460N, S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1

ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 és A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (00147), DB (10.014.16), OBB, ABS (Ni 2.1/2.6), BV (5Y40), WIWEB, DNV (5 YH10), GL
(8Y46), LR (5Y40mH15), RINA (5YH5, 3H5), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

AWI palca: 2.5 Ni-IG
Elektréda: 2.5 Ni-IG
Huzal/por kombinacié: Ni 2-UP/BB 24
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — AWI pélcék

EN Tocn 107, WMo o) BOHLER DMO-IG

EN 1668:1997: W 46 3 W2Mo AWI péalca, gyengén 6tvozott, melegszilard
AWS A5.28-05: ER70S-A1 (ER80S-G) (nagy szilardsagu)
AWS A5.28M-05: ER49S-A1 (ER55S-G)
Alapanyagszam: 1.5424

Jellemzék

Rezezett AWI palca kazan-, nyométartaly-, csévezeték-, illetve daru- és acélszerkezet-épités-
hez. Kivalé minéség(, nagyon szivés, repedésmentes hegesztési varrat, dregedésalls.
Hasznélataa—30 °C és +500 °C (+550 °C) koz6tti hémérséklet-tartomanyban ajanlott. Nagyon
j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Mo
% 0,1 0,6 1,2 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) ;520 (=480) 480 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 630 (570-720) 570 (=515)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 27 (=23) 26 (=19)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 200 (=180) 230 (=200)
-30°C: (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védbgaz argon
a — megeresztett, 620 °C/1 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén — védégaz argon

Felhasznalas

—— | Véddégaz: 100% argon @ (mm)
. Palcamegjeldlés: 1,6

elol: WMoSi 2,0
hatul: 1.5424 2,4
3,0
3,2

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok

Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acélontvények, 6regedésallé és lugrepedésnek ellendllé acélok
S355J2G3, L290-L415NB, L290MB-L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH,
P255NH, 16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5,
GE240-GE300, 22Mo4, S255N-S460N, P255NH—-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1;
A217 Gr. WC1

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0020), KTA 1408.1 (8066.02), DB (42.014.09), OBB, TUV-A (75), BV (UP), DNV (I YMS),
FI (W MoSi), CRS (3), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Huzal/por kombinécié: EMS 2 Mo/BB 24
FOX DMO Ti EM2 2 Mo/BB 25
Témor huzalelektroda: DMO-IG Autogén palca: DMO
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — AWI palcak

EN 1668:1997: W3Nid a .
AWS A5.28-05: ERB(;S—NH (mod.) BOHLER | 52 Ni

AWS A5.28M-05: ER55S-Ni (mod.) AWI palca, gyengén 6tvézétt, hidegszivos

Jellemzék
Ni-6tvozési AWI palca kivalé minéségl hegesztésekhez az offshore szféraban, valamint olyan
felhasznaladsokhoz, ahol fontos kévetelmény a hidegszivossag —50 “C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Ni
% 0,07 0,7 1,40 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) ;500 (=470)
Szakltosznardsag (R, N/mm? : 600 (=550)
Nyulas [A (L, =5d ) %] 25 (=24)
Utémunka ((50-VKV J) +20 c 150 (247)
-50 °C: 90
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot-védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
Palcamegijeldlés: 1,6
elol: W3Ni1 2,0
hatul: ER80S-Ni 1 2,4
3,0
3,2

Elémelegités és kozbensé hémérséklet és utdhdkezelés az alapanyagtél fliggéen.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu acélok S500N-ig
Csbacélok: L290MB-L485MB
API Spec. 5L: X52, X60, X65

Engedélyek és tanusitvanyok
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — AWI pélcék

522;668:1997: W2Ni2 (palcak- BOHLER 2.5 Ni-IG

EN 1668:1997: W 46 8 W2Ni2 AWI péalca, gyengén 6tvozott, hidegszivos
AWS A5.28-05: ERB80S-Ni2
AWS A5.28M-05: ER55S-Ni2

Jellemzék

Rezezett, Ni-6tvozésli AWI hegesztépalca, hidegszivos, finom szemcsés szerkezeti acélok
és nikkelacélok hegesztéséhez. Az AWI-eljaras mindenekel6tt vékony lemezekhez és gyok-
hegesztésekhez hasznalatos.
Hidegszivés —80 °C-ig.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Ni
% 0,08 0,6 1,0 2,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) © 510 (2470)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600  (550-720)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] © 2 (=22)
Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 280 (2200)
-60°C: 80
-80 °C: (247)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon

Felhasznalas

—— | Véddégaz: 100% argon @ (mm)

Palcamegjeldlés: 2,0 IEI
elol: W2Ni2 2,4
hatul: ER80S-Ni 2 3,0

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl figgéen.

Alapanyagok
Hidegszivos szerkezeti és Ni-acélok, hidegszivos kildnleges haj6épité acélok
12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1-P460NL1, P355NL2—-P460NL2, S255N—-S460N,
S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1

ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 és A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (01081), TUV-A (254), BV (SA 3 Ym; UP), GL (6Y46), Statoil, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX 2.5 Ni
Tomor huzalelektréda: 2.5 Ni-IG
Huzal/por kombinacié: Ni 2-UP/BB 24
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztGanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 440:1995; G424M G0 BOHLER NiCu 1-IG

AWS A5.28-05: ER80S-G Témér huzalelektréda, gyengén 6tvozétt,
AWS A5.28M-05: ER55S-G idéjarasallé
Jellemzék

Rezezett, Ni-Cu 6tvozés( huzalelektréda az id6jarasallé szerkezeti acélok, szerkezeti acé-
lok és kiilonleges szerkezeti acélok védégazas hegesztéséhez. A BOHLER NiCu 1-IG elekt-
réda rovid ivben alacsony és széréivben magasabb fesziltséggel egyarant jél hegeszthetd.
A hegesztési varrat mechanikai értékei, a pérusbiztonsag és a varratkialakitas a felhasznalt
véddbgaz fajtajatol és a tobbi hegesztési paramétertdl fligg. A hegesztési varrat a hozzadtvozott
réznek készénhetben 1égkéri korréziéval szemben igen ellenallé.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Ni Cu
% 0,1 0,5 1,1 0,9 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a

Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=480) 480  (=400)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 630 (570-720) 570 (=515)

Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] : 27 (=23) 26 (=19)

Utémunka ISO vkv J) +20°C: 200 (=180) 230 (=200)
—40 °C: (=47)

u hékezeletlen, hegesztett dllapot — vedogaz Ar+15-25% CO, vagy 100% CO,
— fesziiltségmentesité hékezelés 600 °C/2 6ra — védbégaz Ar+15-25% co, vagy 100% CO,

Felhasznalas
Védégaz: argon + 15-25% CO, @ (mm)
I_J 100% CO, 10
1,2
Alapanyagok

Idéjarasallé szerkezeti acélok, kiilonleges szerkezeti acélok
S235JRW, S235J2G3 Cu, S355J2G3 Cu, Corten A, Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52
ASTM A36; A238 Gr. B, C

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (42.014.08), OBB, CE

Hasonl6 6tvozési hegesztéanyagok
Toémor huzalelektréda: FOX NiCuCr
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak

EN dao0%e BOHLER K NOVA Ni

AWS A5.28-05: ER80S-G Témér huzalelektréda,
AWS A5.28M-05: ER55S-G gyengén 6tvézétt, nagy szilardsagu
Jellemz6k

A BOHLER K NOVA Ni egy mikrodtvézésil huzal csévezeték automatizalt, védégazas he-
gesztéséhez. A mikro6tvozésl elemek pontos hozzadadasaval egy olyan hegesztési varratot
képez, melyet kival6é alacsony hémérsékletl utémunka jellemez —50 °C-ig, valamint kivalé
duktilitas, illetve repedésmentesség.

Ezen huzalminéség tovabbi jellemzéi a kivalé hegesztési és folyasi, valamint a kifogastalan
szallitasi tulajdonsagok. Tovabbi felhasznalasi terlletei: acélszerkezet-, tartaly- és készilék-
gyartas.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Ni Ti
% 0,06 0,70 1,50 0,90 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ul
Folyashatar (R, N/mm?) 500 (=420) 470 (=420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 590 (=550) 560 (=500)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] © 24 (2200 25 (=20)
Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 150  (247) 110 (247)
-50°C: 80 45

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar+15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: 100% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 0,9
argon + 0-5% CO, + 3-10% O, 1,0
100% CO, 1,2
Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtél fliggéen.

Alapanyagok
API5L: X42-X70 (X80)
EN 10208-2: L290MB-L485MB
DIN 17172:  StE290TM-StE480.7TM-ig
Engedélyek és tanusitvanyok
DNV
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 125041995 8556 M Mol BOHLER NiMo 1-1G

G 55 4 C Mn3Ni1Mo Témor huzalelektréda,
AWS A5.28-05: ER90S-G gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu
AWS A5.28M-05: ER62S-G

Jellemzék

Rezezett huzalelekiréda nagy szilardsagu, nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok
véddégazas hegesztéséhez.
A BOHLER NiMo 1-IG a mikro6tvozeésl elemek pontos hozzaadasa altal egy olyan hegesz-
tési varratot képez, melyet kivalé duktilitas, illetve repedésmentesség jellemez. Tovabba jo,
alacsony hémérsékletl utémunkaértéket ad —60 °C-ig, valamint alacsony hidrogéntartalom,
kivalé szallitasi tulajdonsagok, j6 réztapadas és alacsony réztartalom jellemzik.
Alkalmas kotéhegesztésekre az acélszerkezet-, tartaly-, csévezeték- és készilékgyartasban.
Alacsony hémérsékleten is alkalmazhaté. A vegyi 6sszetétel a Ni-tartalom vonatkozasaban is
megfelel a NORSOK eléirasainak.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Mo Ni
% 0,08 0,6 1,8 0,3 0,9

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ui
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (=550) 590 (=550)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 700 (650-800) 680 (620-770)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 23 (=20) 22 (=20)
Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C: 140 (=120) 120 (=100)
—-40°C: 110 (=90) (=47)
—60 °C: (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz Ar+15-25% CO, 100% CO,
u1 — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégéz: 100% CO,

Felhasznalas
Véddégaz: @ (mm)
D argon + 15-25% CO, 0,9)
argon + 0-5% CO,+ 3-10% O, 1,0
100% CO, 1,2
Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtdl fliggéen.
Alapanyagok
lciéacélok és finom szemcsés szerkezeti acélok, nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acé-
0

S380N-S500N, S380NL-S500NL, S500NC—-S550NC, N-A-XTRA 56-70, BHV 70, PAS 600,
HSM 600, 20MnMoNi5-5

ASTM A517 Gr. A, B, C, E, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65
API-spec 5L: X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (42.014.06), OBB, GL (4Y55S), SEPROZ, CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak

EN 1osas 1900 asssmmanzsone  BOHLER NiCrMo 2.5-1G

G 69 4 C Mn3Ni2.5CrMo Tomér huzalelektroda,
AWS A5.28-05: ER110S-G gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu
AWS A5.28M-05: ER76S-G

Jellemzék

Rezezett huzalelektroda nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok kdtéhegesztéséhez,
ahol fontos kévetelmény a hidegszivéssag (—60 °C-ig a véddgaztdl figgéen), pl. a hajoépités-
nél az LPG-tartalyok gyartasanal.

Tomor huzalelektréda vegyi sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,08 0,6 1,4 0,3 2,5 0,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u ui

Folyashatar (R, N/mm?) 810 (=750) 780 (=720)
Szakltosznardsag (R, N/mm? : 910 (830-980) 890 (800-950)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 18 (=16) 17 (=16)
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 120 (260) 70 (250)
—40 °C: (247)

—60 °C: (=47)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: 100% CO,

Felhasznalas
Védégaz: 2 (mm)
argon + 15-25% CO, 1,0
100% CO, 1,2
Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtél figgéen.

Alapanyagok
Nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok, melyeknél fontos kévetelmény a hidegszivés-
sag

N-A-XTRA 65-70, USS-T 1

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (42.014.07), OBB, ABS (XYQ690X-5), BV (UP), DNV (5 Y69), GL (4Y69S), LR (X), SEPROZ,
CE

Hasonl6 6tvozési hegesztéanyagok

Témor huzalelektroda: FOX EV 85
Huzal / por kombinacié: 3NiCrMo 2.5-UP/BB 24
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztGanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 12534:1999: Mn3Ni1CrMo (huzalhoz)

EN 12534:1999: G 69 5 M Mn3Ni1CrMo

AWS A5.28-05: ER110S-G

AWS A5.28M-05: ER76S-G
Jellemzék

BOHLER X 70-IG

Témor huzalelektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Rezezett huzalelektréda nagy szilardsagu, nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok he-

gesztéséhez, 690 N/mm? folyashatarérték felett.

A BOHLER X 70-1G a mikrodtvézés(i elemek pontos hozzaadasa altal egy olyan hegesztési
varratot képez, melyet a nagy szilardsag ellenére kivalé duktilitas, illetve repedésmentesség
jellemez. J6 alacsony hémérsékletli Gtémunkaértéket ad —50 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr

% 0,1 0,6 1,6 0,25

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatér (R, N/mm?) : 800 (=690
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 900  (=790)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] 19 (=16)
Utsmunka (150-VKV J) +20 °c 190 (=170)
-50 °C: (247)

Ni Mo \
1,3 0,25 0,1

*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
Argon + 15-25% CO, X

Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtodl fliggéen.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti acélok

NS690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1, BH 70 V, HY 100, Pass 700, HSM 700

ASTM A514 Gr. F
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (5547), DB (42.014.19), OBB, TUV-A (541), ABS (X), BV (UP), DNV (IV Y69),

GL (5Y69S), LR (X), RMR (4Y69), SEPROZ, CE

Hasonlo 6tvozési hegesztéanyagok

Témor huzalelektréda: FOX EV 85
Huzal/por kombinacié: 3NiCrMo 2.5-UP/BB 24
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak

EN 12534:1999: Mn4Ni2CrMo (huzalhoz)
EN 12534:1999: G 89 6 M Mn4Ni2CrMo
AWS A5.28-05: ER120S-G
AWS A5.28M-05: ER83S-G

Jellemzék

BOHLER X 90-IG

Témor huzalelektréda,

gyengén 6tvozétt, nagy szilardsagu

Rezezett huzalelektréda nagy szilardsagu, nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok he-

gesztéséhez, 890 N/mm? folyashatarérték felett.

A BOHLER X 90-1G a mikro-6tvézés( elemek pontos hozzaadasa altal egy olyan hegesztési
varratot képez, melyet a legnagyobb szilardsag ellenére kivalé duktilitas, illetve repedésmen-
tesség jellemez. J6 alacsony hémérsékletl itémunkaértéket ad —60 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr
% 0,1 0,8 1,8 0,35

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 915 (=890)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 960 (=940)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 20 (=16)
Utémunka (ISO-VKVJ) +20°C: 130  (=100)

—-60 °C: (=47)

Ni
2,25

Mo
0,6

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO,

1,0
1,2

Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtél figgéen.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti acélok

$890Q, XABO 90, OX 1002
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (5611), DB (42.014.23), OBB, TUV-A (616), GL (6Y89S), SEPROZ, CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztGanyagok — Témor huzalelektrodak

iRt @epmly BOHLER25NiG

G 46 6 C G2Ni2 Tomor huzalelektroda,
AWS A5.28-05: ER80S-Ni2 gyengén 8tvozétt, hidegszivés
AWS A5.28M-05: ER55S-Ni2

Jellemzék

Rezezett, 2,5% Ni-6tvozésl huzalelektroda hidegszivés, finom szemcsés szerkezeti acé-
lok és nikkel6tvozésl acélok védégazas hegesztéséhez. Kivalé minéségi tarolétartaly-
okon és csérendszereken végzett hegesztésekhez alacsony hémérsékleten. A felhasznalt
védégaztol figgéen —80 °C-ig alkalmazhaté.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Ni

% 0,08 0,6 1,0 2,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ul
Folyashatar (R, N/mm? : 510 (=470) 500 (=460)
Szakitoszilardsag (R_N/mm?) : 600 (550-680) 590 (520-670)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] ;22 (=20) 22 (220)
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 170 (=120) 120 (=80)
-60 °C: (247)
-80 °C: (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddégaz Ar + 15-25% CO,
ut — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: 100% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 1,0
——  100% CO, 1,2

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Hidegszivés szerkezeti és Ni-acélok, hidegszivés kildnleges hajéépité acélok
12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1-P460NL1, P355NL2—P460NL2, S255N-S460N,
S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1
ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 és A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (01080), DB (42.014.16), OBB, TUV-A (732), ABS (XYQ460X-5), BV (SA 3 YM; UP),
DNV (5 YMS), GL (6Y38S), LR (5Y40S H15), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX 2.5 Ni
AWI pélca: 2.5 Ni-IG
Huzal/por kombinacio: Ni 2-UP/BB 24
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztGanyagok — Porbeles huzalelektrodak
EN 758:1997: T5061NiPM1H5 ° .
AWS A5.29-98: E81T1-Ni1MH8 BOHLER Ti 60-FD

Porbeles huzal, gyengén 6tvozott, rutil tipus

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda gyorsan dermed6 salakkal hidegszivos acélok hegesztéséhez.
Kivalé hegeszthet6ség minden helyzetben. Kivalé mechanikai értékek, j6 salakeltavolithato-
sag, csekély frocskolési veszteség, sima, finoman pikkelyezett varratfeliilet, réntgenbiztos,
beégésmentes varratatmenet.

Kényszerhelyzetekben megemelt hegesztéarammal és ebbél kifolyélag rendkiviil gazdasago-
san megemelt olvadasi teljesnmennyel hegeszthet6. Alkalmazhaté kivalé minéségi hegesz-
tésekhez a hajoépitésben, offshore és szerkezetépitésnél nagy szilardsagi kovetelményekkel,
valamint alacsony hémérsékleten —60 “C-ig.

Vegyi dsszetétel

[¢] Si Mn Ni
% 0,06 0,45 1,2 0,85
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm2) : >500 >500
Szakitészilardsag (R N/mm?) :  >560 >560
Nydulas [A (L, = 5d,) ) %] : >19 >24
Utémunka (180-VKV J) +20 °C: 120 >120

—60 °C: >47 >47

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 15-25% CO,
s — feszliltségmentesité h6kezelés 620 °C/2 éra’kemencében + 300 °C-ig—védbgaz Ar +
15-25% CO,

Felhasznalas

Szaritds nem szikséges @ (mm)
Védégaz: 1,2

argon + 15-25% CO, 16

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel.

Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtél figgéen.

Alapanyagok

Altalanos szerkezeti acélok, cs6- és kazanacélok, hidegszivés, finom szemcsés szerkezeti
acélok és kulonleges acélok

E295, E335, S355J2G3, C35-C45, L210-L450NB, L245NB, L245MB-L450MB, P310GH,
P355NL1-P460NL1, P355NL2-P460NL2, S380N-S460N, P355NH-P460NH, S380NL-
S460NL, S380NL1-S460NL2, GE260—GE300

ASTM A516 Gr. 65, A572 Gr. 55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3.

Engedélyek és tanusitvanyok
LR (DXVuBF, 4Y40SH10)
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Nagy szildrdségu/hidegszivés hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

:;z;;:e:zoom S 3NitMo BOH LER
AWS A5.23-97: ER3 (mod.) 3 NIMO 1_UP//BB 24

Por:
EN 760:1996: SAFB 165DC H5 Huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozétt,
Huzal/por kombinacio: nagy szilardsagu
EN 756:2004: S 504 FB S 3NitMo
AWS A5.23-97: FOA4-EF3 (mod.)-F3
AWS A5.23M-97: F62A4-EF3 (mod.)-F3

Jellemzék

Huzal/por kombinacié nagy szilardsagu, nemesitett szerkezeti acélok kdtéhegesztéséhez.
A por semleges metallurgiai tulajdonségéaval tlinik ki. A hegesztési varrat alacsony
hémérsékleten igen szivés. A BOHLER 3 NiMo 1-UP//BB 24 huzal/por kombinacio jellemzéje
a szép varratkép, j6 cseppfolydsitasi tulajdonsagok, valamint a j6 salakeltavolithatésag és a
hegesztési varrat alacsony hidrogéntartalma (HD<5 mi/100 g). Kiléndsen alkalmas vastag
lemezek tobbrétegli hegesztéséhez.

A BOHLER BB 24 hegesztSporrél tovabbi informaciék a termék részletes adatlapjan olvas-
haték.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

¢ Si Mn Ni Mo
Huzal (%) 0,13 0,15 1,7 0,95 0,55
Hegesztési varrat (%) 0,09 0,25 1,65 0,90 0,55

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) ;580 (=560)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 650 (620-720)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 21 (20)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 180 (=160)
+0 °C: 160 (=140)
-60°C: 100 (=80)
—60 °C: 60 (=47)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;l 300-350 °C/2 6ra—10 6ra 4,0

Elémelegités és kozbensé hémérséklet az alapanyagtoél fliggéen.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti acélok
S380N-S500N, S380NL-S500NL, S500NC-S550NC, N-A-XTRA 56-65, BHV 70, PAS
600, HSM 600, 20MnMoNi5-5

ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P, A225 Gr. C, A633 Gr. E, A572 Gr. 65
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (07807)
Huzal: TUV-D (2603), CE
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Nagy szilardsagu/hidegszivés hegesztGanyagok — Huzal/por kombinaciok

::12765‘:6:2004: S Z3Ni2CrMo BbH LER
nSR RS Ensinod 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24

Por:

EN 760:1996: SAFB 165DC H5 Huzal/por kombinacié, gyengén 6tvozott,
Huzal/por kombinacio: nagy szilardsagu
EN 756:2004: $69 6 FB S Z3Ni2CrMo
AWS A5.23-97: F11A8-EM4 (mod.)-M4
AWS A5.23M-97: F76A6-EM4 (mod.)-M4

Jellemzék

Huzal/por kombinacié, mely specidlisan nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti
acélokhoz alkalmas. A kombinacié alacsony h6mérsékleten igen szivds. A hegesztési var-
rat utélagos nemesitésre alkalmas. A por semleges metallurgiai tulajdonsagaval tdnik ki.
A hegesztési varrat alacsony hémérsékleten —60 °C-ig igen szivés. A BOHLER 3 NiCrMo
2.5-UP//BB 24 huzal/por kombin&cié jellemzéje a szép varratkép, j6 cseppfolydsitasi tulaj-
donsagok, valamint a jo salakeltavolithatésag és a hegesztési varrat alacsony hidrogén-
tartalma (<5 ml/100 g). Kilondsen alkalmas vastag lemezek tébbrétegli hegesztéséhez.
A megeresztési h6mérseéklettdl fliggéen kb. 470-600 N/mm? folyashatar érhet6 el.

A BOHLER BB 24 hegeszt6porrdl tovabbi informéaciok a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo
Huzal (%) 0,12 0,15 1,5 0,6 23 0,55
Hegesztésivarrat (%) 0,06 0,3 1,5 0,50 2,2 0,50
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 740 (=690)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 850 (780-890)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 20 (=18)
Utémunka (ISO-VKV J) +20 °C: 120 (=80)
—20 °C: 90 (=60)
—40 °C: 85
—60 °C: (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)

I;I 300-350 °C/2 6ra—10 6ra 3,0

4,0

Alapanyagok

Nemesitett, finom szemcsés szerkezeti acélok, amelyeknél fontos kdvetelmény a hideg-
szivéssag

N-A-XTRA 65-70, USS-T 1 stb.

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EV 85
Témér huzalelektréda: X70-1G
NiCrMo 2.5-1G
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Nagy szildrdségu/hidegszivés hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzal: ] ) . B o HLER
Hifleros s Ni 2-UP BB 24

Por:

EN 760:1996: SAFB165DC H5 _ Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinacié: gyengén 6tvozott, hidegszivés
EN 756:2004: S 46 6 FB S2Ni2
AWS A5.23-97: F8A8-ENi2-Ni2
AWS A5.23M-97: F55A6-ENi2-Ni2

Jellemzék

Huzal/por kombinéacié hidegszivés szerkezeti és Ni-acélok kotéhegesztéséhez. A hegeszté-
si varrat jellemzéje a kivalé hidegszivéssag és 6regedésallosag. Optimalis kérilmények ko-
z6tt (hébevitelnél 18 kd/cm alatt vagy feszlltségmentesité hékezelést kdvetéen) az atmeneti
hémérséklete elérheti a —80 °C-ot (ISO-V-préba). A por semleges metallurgiai tulajdonsa-
gaval tiinik ki. A BOHLER Ni 2-UP//BB 24 huzal/por kombinacié jellemzéje a szép varratkép,
valamint a j6 salakeltavolithatésag és a hegesztési varrat alacsony hidrogéntartalma (<5
ml/100 g). Kuléndsen alkalmas vastag lemezek tobbrétegl hegesztéséhez. A BOHLER BB
24 hegesztéporrdl tovabbi informaciok a termék adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele
[¢] Si Mn Ni

Huzal (%) 0,10 012 1,05 23

Hegesztési varrat (%) 0,07 0,25 1,15 2,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

Folyashatar (R, N/mm?) : (=480)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : (580-680)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : (=24)
Utémunka (50-vKV J) +20 °C: (=130)
+0 °C: (2120)
—20 °C: (=100)
—-60 °C: (247)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;l 300-350 °C/2 6ra—10 6ra 3,0
Alapanyagok

Hidegszivos szerkezeti és Ni-acélok
12Ni14, 14Ni6, V1O0Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1-P460NL1, P355NL2-P460NL2, S255N-
S460N, S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1

ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 és A334 Gr. 3; A350 Gr. LF 3
Engedélyek és tanusitvanyok

Huzal: TOV-D (2603), KTA 1408.1 (8058.00), DB (52.014.10), OBB, CE

TUV-A (391), SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX 2.5 Ni Témor huzalelektréda: 2.5 Ni-IG
AWI palca: 2.5 Ni-IG
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Termékinformacio

2.5. Hegeszt6anyagok melegszilard
és kuszasallé acélokhoz

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a melegszilard
és kuszasallé acélok hegesztésére szolgalé hegesztéanyagokrol.
A 350 °C feletti Gzemi h6mérsékletre az altalanos szerkezeti acélok
héallosaga nem terjed ki. Terhelés alatt megemelt hémérsékleten
az acélban folyasi és kuszasi, illetve aramlasi folyamat 1ép fel, mely
altal a megengedett terhelés id6tél fliggd lesz. Ezért kell Mo, Cr-Mo
és Cr-Mo-V 6tvdzési acélokat felhasznalni.

550 °C Gzemi h6mérsékletig elegendd kevés Mo, Cr és V hozza-
adasa.

550 °C Uzemi hémérséklet felett még magasabb revedll6sag sziik-
séges. Kb. 600 °C Gzemi hémérsékletig nemesitett 9%-0s és 12%-
os krémacélok alkalmazhaték Mo, V, illetve Nb hozzaadasaval. Efe-
lett specialis ausztenites Cr-Ni acélok hasznalhaték. Az alaptipus
16% kromot és 13% nikkelt tartalmaz Mo és Nb hozzaadéaséaval. 700
°C Uzemi hémérséklet felett mar csak a nikkelbazisu 6tvézetek Mo,
W és Nb hozzdadaséaval mutatnak fel kielégité héallé tulajdonsa-
gokat.

A hegesztéanyagok kindlata és a hegesztésitechnolégia alapvetéen
mindig a felhasznalt alapanyaghoz igazodik, és annak a tulajdonsa-
gaihoz is kell igazodnia.

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..ot 102
ELEKTRODAK ... eee e enneeon 106
AWIEPALCAK ...t 125
TOMOR HUZALELEKTRODAK ... 140
PORBELES HUZALELEKTRODAK .......ooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenen 147
HUZAL/POR KOMBINACIOK ......oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 150
AUTOGEN PALCAK ... 162

2-101



¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok

Bohler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOX DMO Ti 1599: EMoR12 -

FOX DMO Kb 1599: EMoB42H5 A5.5-96: E7018-A1H4R

FOXDCMSTi 1599: ECrMoiR12 A5.5-96: E8013-B2 (mod.)

E8013-G

FOXDCMSKb 1599: ECrMoiB42H5 A5.5-96: E8018-B2H4R

FOX DCMV 1599: EZCrMoViB42H5 A5.5-96: E9018-G

FOXDMV 83Kb 1599: EMoVB42H5 A5.5-96: E9018-G

FOX CM 2 Kb 1599: ECrMo2B42H5 A5.5-96: E9018-B3H4R

FOX P 23 1599: E ZCrWV 21.5B42 H5 A5.5-96: E9015-G

FOXP 24 1599:  E ZCrMo2VNb B42 H5 A5.5-96: E9015-G

FOX CM 5 Kb 1599: ECrMo5B42H5 A5.5-96: E8018-B6H4R

FOX CM 9 Kb 1599: ECrMo9B42H5 A5.5-96: E8018-B8

FOXC9 MV 1599: ECrMo91 B42H5 A5.5-96: E9015-B9

FOXCO9MVW  1599: EZCrMoWVNb911B42H5 A5.5-96: E9015-B9 (mod.)

FOX P 92 1599: EZCrMoWVNb90.52B42H5 A5.5-96: E9015-B9 (mod.)

FOX 20 MVW 1599: E CrMoWVi2B42H5 -

FOXCN16/13  1600: EZ1613NbB42H5 -

FOX CN 18/11 1600: E199B42H5 A5.4-92: E308-15

FOX E 308 H 1600: E199HR42H5 A5.4-92: E308H-16

FOXE 347 H 1600: E199NbB A5.4-92: E347-15

AWI palcak

DMO-IG 12070: W MoSi A5.28-05: ER70S-A1
ER80S-G

DCMS-IG 12070: W CrMo1Si A5.28-05: ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

DMV 83-1G 12070: W MoVSi A5.28-05: ER80S-G

CM2-1G 12070: W CrMo2Si A5.28-05: ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

P 23-1G 12070: E ZCrWV 21.5B42 H5 A5.28-05: ER90S-G

P 24-IG 12070: W ZCrMo2VNb A5.28-05: ER90S-G

CM 5-1G 12070: W CrMo5Si A5.28-05: ER80S-B6

CM9-IG 12070: W CrMo9Si A5.28-05: ER80S-B6

C9MV-IG 12070: W CrMo91 A5.28-05: ER90S-B9

C9MVW-IG 12070: W ZCrMoWVNb 9 1 1 A5.28-05: ER90S-B9 (mod.)

P 92-IG 12070: W ZCrMoWVNb 9 0.5 1.5 A5.28-05: ER90S-B9 (mod.)

20 MVW-IG 12070: W CrMoWV12Si -

CN 16/13-1G 12072: W Z16 13Nb -

CN 18/11-IG 12072: W199H A5.9-93: ER19-10H

ER 308 H-IG 12072: W199H A5.9-93: ER308H
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Bohler | C|Si|Mn|Cr|Ni |[Mo|Nb V W N
Elektrodak

FOXDMO Ti 0,07 | 04 | 08 0,55

FOX DMO Kb 0,08 | 0,35 0,8 0,45

FOX DCMS Ti 0,010 0,35 | 0,7 | 1,0 0,5

FOX DCMS Kb 010 [ 0,35 | 0,7 | 1,05 0,5

FOX DCMV 012 | 03 | 09 [ 13 1,0 0,22
FOXDMV83Kb |0,065(0,35| 1,2 | 0,4 1,0 0,5

FOX CM 2 Kb 008 03 [ 08 | 2,3 1,0

FOX P 23 006 | 03 | 05| 22 0,05 (022 | 1,5

FOX P 24 009| 03 | 05 | 25 1,0 [0,0045( 0,22

FOX CM 5 Kb 0,08| 03 | 08 | 50 0,6

FOX CM 9 Kb 0,08 | 0,25 [ 0,65 | 9,0 1,0

FOX C9 MV 011 (02| 07 ] 90 |075]| 1,0 | 0,06 | 0,2

FOX C 9 MVW 010|025 0,7 | 88 | 0,7 | 1,0 | 0,05 0,22 | 1,0 | 0,06
FOX P 92 010 | 0,3 [ 0,7 [ 90 [ 0,7 | 055|005 0,2 | 1,6 | 0,05
FOX 20 MVW 018 | 0,3 | 0,7 [ 11,0 [ 0,55 | 0,9 0,25 | 0,5

FOX CN 16/13 0,14 | 05 | 3,8 | 16,0 | 13,0 1,5

FOX CN 18/11 005| 03 | 1,3 [ 19,4 | 104

FOXE 308 H 0,05| 06 | 0,7 | 19,4 | 10,2

FOXE 347 H 0,05| 03 | 1,3 | 19,0 | 10,2 =8xC

AWI Palcak

DMO-IG 0,10 | 06 | 1,2 0,5

DCMS-IG 011 | 0,6 | 1,0 1,2 0,5

DMV 83-IG 0,08 | 06 | 0,9 | 0,45 0,85 0,35

CM 2-1G 0,08 | 06 | 095 | 2,6 1,0

P 23-I1G 0,07 1035| 05 | 22 0,04 | 022 17

P 24-1G 0,10 [0,25| 0,5 | 25 1,0 | 0,05 | 0,24

CM 5-IG 008 | 04 | 05| 58 0,6

CMo-IG 0,07 | 05 | 05 | 90 1,0

C9 MV-IG 00903 |05 |90 (09|09 |005]| 02

C9MVW-IG 011 (0,35|045| 90 |(075| 1,0 | 0,06 | 0,2 | 1,05 | 0,07
P 92-1G 010 ( 04 | 04 | 86 | 06 | 0,4 | 0,05 0,2 | 1,5 | 0,05
20 MVW-IG 0,21 04 | 0,6 | 11,3 1,0 0,3 | 045

CN 16/13-IG 016 | 0,6 | 25 [ 16,0 | 13,5 +

CN 18/11-1G 005| 04 | 1,8 | 188 9,3

ER 308 H-IG 006 | 04 [ 1,7 [200] 95 | 0,2
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Melegszilard/ kuszasallo hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS
Huzalelektrédak
DMO-IG 12070: G MoSi A5.28-05.  ER70S-A1
ER80S-G
DCMS-IG 12070: G CrMo1Si A5.28-05:  ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)
DMV 83-IG 12070: G MoVSi A5.28-05: ER80S-G
CM2-IG 12070: G CrMo2sSi A5.28-05:  ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)
CM5-1G 12070: G CrMo5Si A5.28-05:  ER80S-B6
C9MV-IG 12070: G CrMo 91 A5.28-05:  ER90S-BY
CN 18/11-IG 12072: G199H A5.9-93: ER19-10H
Porbeles huzalelektrodak
C9MV-MC 12070: T CRMO91 A5.28-05:  EC90S-B9
E 308 H-FD 17633-A: TZ199HRM3 A5.22-95:  E308HTO0-4
TZ199HRC3 E308HTO-1
E 308 H PW-FD 17633-A:  TZ199HPM1 A5.22-95:  E308HTi-4
TZ199HPC1 E308HT1-1
Huzal/por kombinaciok
EMS 2 Mo 756: S2Mo A523-97.  EA2
EMS 2 Mo/BB 24 756: S 464 FB S2Mo A5.23-97:  F8A4-EA2-A2
F55A4-EA2-A2
EMS 2 Mo/BB 25 756: S 463 FB S2Mo A5.23-97:  F8A4-EA2-A2
F55A4-EA2-A2
EMS 2 CrMo 12070: S CrMo1 A5.23-97: EB2
EMS 2 CrMo/BB 24 1270/760: S CrMo1/SAFB 1 A5.23-97: F8P4-EB2-B2
F55P4-EB2-B2
EMS 2 CrMo/BB 25 12070/760: S CrMo1/SAFB 1 A5.23-97: F8P4-EB2-B2
F55P4-EB2-B2
CM 2-UP 12070: S CrMo2 A5.23-97: EB3
CM 2-UP/BB 24 12070/760: S CrMo2 /SAFB 1 A5.23-97: F9P2-EB3-B3
F55P3-EB3-B3
P 23-UP 12070: SZCrwv2 A5.23-97: EG
P 23-UP/BB 430 12070:760: SAFB155AC A5.23-97: -
P 24-UP 12070: S ZCrMv2 A5.23-97.  EG
P 24-UP/BB 430 12070:760: SAFB155AC A5.23-97: -
CM 5-UP 12070: S CrMo5 A5.23-97: EB6
CM 5-UP/BB 24 127070/760: S CrMo5/SAFB 1 A5.23-97: F9Pz-EB6-B6
F62PZ-EB6-B6
C 9 MV-UP 12070: S CrMo91 A5.23-97: EB9
C 9 MV-UP/BB 910 12070/760: S CrMo91/SAFB 2 A5.23-97:  F9PZ-EB9-B9
F62PZ-EB9-B9
P 92-UP 12070: SZCrMoWVNb9 0.5 1.5 A5.23-97:  EB9 (mod.)
P 92-UP/BB 910 12070/760: SZ CrMoWVNb9 0.5 1.5/SAFB 2 -
20 MVW-UP 12070: S CrMoWV12 -
20 MVW-UP/BB 24 12070/760: S CrMoWV12/SA FB 2 -
CN 18/11-UP 12072: S199H A5.9-93: ER19-10H
CN 18/11-UP/BB 202 12072/760: S199H/SAFB2 -
Autogén palcak
DMO 12536: ol A5.2-92: R60-G
DCMS 12536: oV A5.2-92: R65-G
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+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok

Bohler | c|si|mMn|cr|Ni|Mo|Nb V W N
Huzalelektrodak

DMO-IG 0,10 | 0,6 | 1,2 0,5

DCMS-IG 01| 06 (1,0 | 1,2 0,5

DMV 83-1G 0,08 | 0,6 | 0,9 | 0,45 0,85 0,35

CM 2-1G 0,08 | 0,6 |0,95| 2,6 1,0

CM5-1G 0,08 04 [ 05 | 58 0,6

C9 MV-IG 012|103 (05| 90| 0,7 | 09 [0055]| 0,2

CN 18/11-IG 0,05 06 | 1,6 [ 188 9,3

Porbeles huzalelektrodak

C 9 MV-MC 01]03[06([90]([07]|10][005]02 0,4
E 308 H-FD 0,05( 06 | 1,2 | 19,4 | 10,1

E 308 H PW-FD 0,05 06 | 1,2 | 19,4 | 10,1

Huzal/por kombinaciok

EMS 2 Mo 0,10 | 0,12 | 1,05 0,50

EMS 2 Mo/BB 24 0,07 (0,25 | 1,15 0,45

EMS 2 Mo/BB 25 0,07 | 0,40 | 1,50 0,50

EMS 2 CrMo 0,12 0,10 | 0,08 | 1,2 0,50

EMS 2 CrMo/BB 24 0,08 ({0,25)0,95| 1,0 0,45

EMS 2 CrMo/BB 25 0,07 [ 0,40 [ 1,35 | 1,0 0,50

CM 2-UP 0,12 0,10 (0,60 | 2,6 0,95

CM 2-UP/BB 24 0,08 (0,25)10,75| 2,4 0,95

P 23-UP 0,07(035| 05 | 22 0,05 (022 1,7
P 23-UP/BB 430 0,06 | 0,4 | 065 2,1 0,04 | 0,18 | 1,6
P 24-UP 0,10 | 0,25|0,55| 2,5 1,1 | 0,05 | 0,24

P 24-UP/BB 430 0,08 0,3 |0,75| 24 0,95 (0,05 | 0,20

CM 5-UP 0,08 (0,30 (0,50 | 5,8 0,60

CM 5-UP/BB 24 0,06 [ 0,40 10,75 | 5,5 0,55

C 9 MV-UP 0,12 0,25 (0,60 | 9,0 | 0,70 | 0,95 | 0,06 | 0,20

C 9 MV-UP/BB 910 0,11 0,30 0,60 | 8,9 |0,60 (0,90 | 0,05 0,20

P 92-UP 0,11 0,40 (0,45 8,8 | 0,65| 0,45 (0,06 | 0,20 | 1,65
P 92-UP/BB 910 0,09 (045|040 86 [0,60)|0,35|0,04 0,20 | 1,50
20 MVW-UP 0,25(0,25|0,80 | 11,5 | 0,60 | 0,90 0,30 | 0,50
20 MVW-UP/BB 24 0,18 10,30 |0,75 | 11,4 [ 0,45 | 0,85 0,30 | 0,50
CN 18/11-UP 0,05 (0,40 | 1,60 | 18,8 | 9,30

CN 18/11-UP/BB 202 0,04 [ 0,50 | 1,30 | 18,5 | 9,30

Autogén palcak

DMO 0,12 10,15 | 1,0 0,5

DCMS ‘ 0,12 ‘ 0,1 ‘ 0,8 ‘ 1,0 0,5 ‘
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1599:1997: EMoR12 BOHLER FOX DMO Ti

Rutilbevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Rutilbevonatu elektréda nagyon jé hegesztési tulajdonsagokkal és nagyon j6 a salakeltavolit-
hatésag. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), j6l kezelhetd.
16Mo3 szamara el6nyben részesitve. Engedélyezve +550 °C lizemi hémérsékletig. 30
mm falvastagsagig, valamint porozitdsmentes gyokvarratok hegesztésére (gyokhegesztés
S480MB-ig).

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Mo
% 0,07 0,4 0,8 0,55
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 500 (2460) 470 (2440)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) © 570 (-550) 550 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] ©T23 (222) 23 (=22)
Utsmunka (50-VKVJ) +20°C: 90  (247) 100  (247)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 620 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
——| Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
2,0 250 60-80
Elektrédajeldlés: 2,5 250/350 80-110
FOX DMO Ti E Mo R 3,2 350 110-140

4,0 450 140-180
Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utdhdkezelés a rendelkezésre allé alapanyag kove-
telményeitdl fliggben.
Alapanyagok
Azonos szerkezetli melegszilard acélok és acélontvények

16Mo3, S355J0G3, E295, P255G1TH, L320-L415NB, L320MB-L415MB, S255N, P295GH.
P310GH, P255—-P355N, P255NH-P355NH

ASTM A355 Gr. P 1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0018), DB (10.014.04), OBB, TUV-A (84), BV (2YM), DNV (X), RMR (1Y), Statoil, VUZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Huzal/por kombinacio: EMS 2 Mo/BB 24
AWI palca: DMO-IG EMS 2 Mo/BB 25
Tomor huzalelektroda: DMO-IG Autogén palcak: DMO

Porbeles huzalelektréda: DMO Ti-FD
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: EMoB42H5 e
AWS A5.5.66 enosanen  BOHLER FOX DMO Kb
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Engedélyezve +550 °C lGzemi h6mérsékletig. Kiléndsen nagy szivéssag és repedésmentes-
ség jellemzi, 6regedésallé. Nagyon alacsony hidrogéntartalom a hegesztési varratban (AWS
feltételek mellett HD<4 ml/100g)

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Mo
% 0,08 0,35 0,8 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 510 (=480) 520  (=470)
Szakitoszilardsag (R_N/mm?) : 590  (=560) 600  (=560)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 26 (222) 25 (=22)
Utsmunka (50-VKVJ) +20°C: 170 (=120) 170  (120)
-50°C: 62 (232)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
a — megeresztett, 620 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250/350 80-110
Elektrédajelolés: 3,2 350 100-140
FOX DMO Kb 7018-A1EMo B 4,0 350/450 130-180
5,0 450 190-230

Elémelegités, kdzbensd hémérséklet és utéhdkezelés a rendelkezésre allé alapanyag kéve-
telményeitdl figgben.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acélontvények, lugrepedésnek ellendlld és ore-
gedésallé acélok
16Mo3, S355J2G3, E295, E335, P255G1TH, L320-L415NB, L320MB-L415MB, S255N,
P295GH, P310GH, 15 NiCuMoNb5, 20MnMoNi4—5, 17MnMoV6—-4, S255N-S500N, S255NH—
S500 NH, S255NL — S500NL, GE240-GE300, 22Mo4, GP240GH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A217 Gr. WC1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M
Gr. T1

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0019), KTA 1408.1 (8053.00), DB (10.014.14), OBB, TUV-A (71), ABS (E 7018-A1), DNV

(NV 0,3Mo), FI (E Mo B 42 H5), GL (15 Mo 3), RMR (-), Statoil, LTSS, VUZ, SEPROZ, CRS
(8YH10), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Huzal/por kombinécié: EMS 2 Mo/BB 24
AWI paélca: DMO-IG EMS 2 Mo/BB 25
Témor huzalelektroda: DMO-IG Autogén palcak: DMO

Porbeles huzalelektréda: DMO Ti-FD
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E CrMo1 R12 A .
AWS RS 506 Eg015.0 BOHLER FOX DCMS Ti
E8013-B2 (mod.) Rutilbevonatu elektréda
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Rutilbevonatd, maghuzal-6tvézési elektréda nagyon j6 hegesztési tulajdonsagokkal. J6 sa-
lakeltavolithatésag. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen, fentrél lefelé (es6varrat), kdny-
nyen kezelhetd. 13CrMo4-5 szamara el6nyben részesitve. Engedélyezve +570 °C lzemi
hémeérsékletig. Specialis felhasznalasi terilete:

vékonyabb lemezek és csévek, valamint porozitdsmentes gydkvarratok hegesztésére.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Mo
% 0,1 0,35 0,7 1,0 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) 510 (=490)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) . 610  (=590)

Nyulas [A (L, = 5d.) %] 21 (=20
Utémunka (50-VKVJ) +20°C: 100  (=47)

* a — megeresztett, 680 °C/2 6ra/kemencében 300 )C-ig/levegén

Felhasznalas )
——] Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350 110-140
FOXDCMSTi8013-GECrMo1R 4,0 350 140-180

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utdhbkezelés a rendelkezésre all6 alapanyag
kévetelményeitdl fliggéen (13CrMo4-5 esetében 200-250 °C, megeresztés hegesztés utan
660-700 °C-on, min. 1/2 6ra, kemencében 300 °C-ig/levegén).

Alapanyagok
Azonos ésszetétell melegszilard acélok és acéléntvények, edzhet6 és nitridalhat6 acélok 6sz-
szehasonlithaté dsszetétellel, h6kezelhet6 acélok dsszehasonlithaté 6sszetétellel 780 N/mm?
szakitoszilardsagig, lugrepedésnek ellenallé acélok
1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 és P12; A217 Gr. WC6
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0764), DB (10.014.05), OBB, TUV-A (90), ABS (Cr 0,8/1,2 Mo), DNV (X), GL (13 CrMo
44), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
Témor huzalelektroda: DCMS-IG Autogén palcak: DCMS
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN :1997: ECrMoi B42H A
AWS A5.5.66 esosperen . BOHLER FOX DCMS Kb
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemz6k

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozés( elektréda kazan- és cs6acélok kivalé mindségl hegesztéséhez.
13CrMo4-5 szamara el6nyben részesitve. Engedélyezve +570 °C izemi hémérsékletig. Alkalmas ,step cooling”
felhasznalasra (Bruscato<15ppm). Alkalmas tovabba hasonlé 6tvozésl, nemesitheté acélokhoz, kezeletlen
betétedzésl és nitridalhaté acélokhoz, valamint lugrepedésnek ellenallé acélokhoz. A varrat nemesithet6.
Kihozatal kb. 115%. Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utohdkezelés a rendelkezésre allé alapanyag
kovetelményeitdl fliggéen.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
% 0,1 0,35 07 1,05 0,5 <0,010  <0,005 <0,005 <0,005

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a v
Folyashatar (R, N/mm2) : 530 (=490) 380 (=330)
Szakitészilardsag (R, N/mm? : 630  (2590) 520 (=490)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 23 (=22) 28 (=24)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 160 (=100) 190 (=100)

*a —megeresztett, 680 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v — nemesitett, 930 °C/1/2 éra/levegén +680 °C/10 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250/350 80-110
Elektrédajeltlés: 3,2 350 100-140
FOX DCMS Kb 8018-B2 E CrMo1 B 4,0 350/450 130-180
5,0 450 180-220

Alapanyagok
Melegszilard acélok és acélontvények, edzhetd és nitridalhaté acélok 6sszehasonlithaté 6sz-
szetétellel, h6kezelheté acélok 6sszehasonlithaté dsszetétellel 780 N/mm? szakitészilardsa-
gig, lugrepedésnek ellenallé acélok
1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 és P12; A217 Gr. WC6
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (0728), DB (10.014.32), OBB, TUV-A (14), ABS (E 8018-B2), DNV (NV 1Cr 0,5Mo), FI
(E CrMo1 B 42 H5), GL (13 CrMo 44), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DCMS tI Huzal/por kombin&cié: EMS 2 CrMo/BB 24
AWI pélca: DCMS-IG EMS 2 CrMo/BB 24 SC
Tomor huzalelektréda: DCMS-IG EMS 2 CrMo/BB 25
Autogén palcak: DCMS
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E ZCrMoV1 B 4 2 H5 e
AWS A5 5.96: E9016-G BOHLER FOX DCMV
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda a legnagyobb igénybevételnek kitett, melegszilard G17CrMoV5-10
tipusu acéléntvények kété- és gyartasi hegesztésére gbzturbina-épitésekhez és szelephazak-
hoz. Engedélyezve +600 °C lizemi hémérsékletig.

A megemelt széntartalomnak készénhet6en nagyon tartés szilardsag jellemzi. Nagy szaki-
tészilardsag, alacsony hidrogéntartalom és j6 hegesztési tulajdonsagok. A hegesztési varrat
nemesithet6.

Kihozatal kb. 115%.

Vegyi 6sszetétel
o] Si Mn Cr Mo \
% 0,12 0,30 0,9 1,30 1,0 0,22

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a v
Folyashatar (R, N/mm?) 720 680 (=530) 500
Szakltosznardsag (RmN/mm?) : 1000 770 (=620) 630
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 12 19 (=17) 20

Utémunka (ISO vkv J) +20 °C 22 90 (=47) 135
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 680 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v —nemesitett, 940 °C/1/2 dra/olaj +720 °C/12 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 4,0 450 130-180 -
Elektrodajelolés: 5,0 450 180-230

FOX DCMS 9018-G E ZCrMoV1 B
Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 300-350 °C, feszlltségmentesité hékezelés hé-

mérséklete min. 20 °C-kal az acéléntvény megeresztési h6mérséklete alatt, de min. 680 °C.
Alapanyagok

Azonos dsszetételli melegszilard acélok és acélontvények
1.7706 G17CrMoV5-10

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (6077), LTSS, SEPROZ, CE
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

e gievgess BOHLER FOX DMV 83 Kb
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozési elektréda, mely specialisan alkalmas 14MoV6-3-hoz.
Engedélyezve +580 °C (izemi hémérsékletig.

Repedésmentes és szivés hegesztési varrat, alacsony hidrogéntartalom. Minden poziciéban,
kivéve fliggblegesen, fentrél lefelé (es6varrat), j6l hegeszthetd. Kihozatal kb. 115%.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Mo \
% 0,065 0,35 1,2 0,4 1,0 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a v
Folyashatar (R, N/mm?) © 510 (2470) 410  (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 660 (2610) 580  (=540)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] i 22 (=20) 26 (=24)
Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 200 (110) 150  (=110)

*a —megeresztett, 720 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v — nemesitett, 940 °C/1/2 éra/olaj +730 °C/1/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 25 250 70-100
Elektrédajelolés: 3,2 350 110-140
FOX DMV 83 Kb 9018-G E MoV B 4,0 350 140-180

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200-300 °C. Megeresztés a hegesztést kdvetéen
700-720 °C, min. 2 6ra’kemencében. 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok

Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acéléntvények

1.7715 14MoV6-3, 1.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11, 1.7706
G17CrMoV5-10.

ASTM A389 Gr. C23 és C24; A405 Gr. P24; UNS 121610
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1094), TUV-A (119), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

AWI palca: DMV 83-1G
Tomor huzalelektréda: DMV 83-1G
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: ECrMo2B 42 H5 e
AWS A5.5.66. coospanen . BOHLER FOX CM 2 Kb
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemz6k

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozési elektroda a kazan-, készllék- és csévezetékgyartasban,
valamint a kéolajipar szamara, pl. krakkol6 berendezésekhez. 10CrMo09-10 szaméra elényben
részesitve. Engedélyezve +600 °C lzemi hémérsékletig. Repedésmentes és szivés hegesz-
tési varrat, nagyon tartds szilardsag. Minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé,
j6 hegesztési tulajdonsagok. A hegesztési varrat nitridalhaté és nemesithetd. Kihozatal kb.
115%.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
% 0,08 0,3 0,8 2,3 1,0 <0,010 <0,005 <0,005 <0,005
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*a al v
Folyashatar (R, N/mm?) © 510 (2440)  (2530) 480  (=400)
Szakitészilardsag (Rm N/mm?) : 640 (=570) (=620) 620 (=570)
Nydlas [A (L, = 5d.) 22 (=20) (=17) 21 (=18)
Utémunka 8fSO- v° KV J) +20 °o 180 (=100 180  (=100)

*a — megeresztett, 720 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
atl — megeresztett, 700 °C/1 éra/kemencében 200 °C-ig/levegén
v — nemesitett, 930 °C/1/2 éra/olaj +730 °C/1/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-140
FOX CM2Kb 9018-B3 E CrMo2 B 4,0 350/450 130-180
5,0 450 180-230

Elémelegités és kozbensé hémérséklet 200—-350 °C. Megeresztés a hegesztést kdvetéen
700-750 °C, min. 1/2 éra/kemencében 300 °C-ig/nyugodt levegd.

Alapanyagok
ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (0722), DB (10.014.30), OBB, TUV-A (13), ABS (E 9018-B3), DNV (NV 2,25Cr 1 Mo), FI
(E CrMo2 B 42 H5), GL (10 CrMo 9 10), VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CM2Kb SC Témor huzalelektréda: CM2-IG
AWI pélca: CM2-IG Huzal/por elektrodak: CM 2-UP/BB 24
CM 2 SC-UP/BB SC
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1599:1997: EZCrWV215B42H e
RO, Hieeee BOHLERFOX P23
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozésl elektréda bénites acélok, mint HCM2S-P23/T23
(ASTM A213, code case 2199), és cséanyagok hegesztéséhez. Kivalé6 minéségl hegesz-
tésekhez kitling tartéssagi értékekkel a kazanberendezés dsszélettartamara vonatkozéan.
Hékezelés +740 °C, 2 é6ra.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr w v Nb
% 0,06 0,3 0,5 2,2 1,5 0,2 0,05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : o (=540)
Szakitészilardsag (R N/mm?):  (2620)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : (=19)
Utémunka (ISO-V KV J) : (=130)
*a — megeresztett, 740 °C/2 éra
Felhasznalas
—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 80-110
Elektrédajelolés: 3,2 350 100-140
FOXP239015-G EZCrWV21.5B 4,0 350 130-180

Az elémelegitési és kdzbensé hémérsékletet a falvastagsaghoz kell igazitani.
Alapanyagok

HCM2S, P/T23 ASTM A213 code case 2199
Engedélyek és tanusitvanyok

TUOV-D (10555), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI pélca: P 23-1G
Huzal/por kombinacidk: P 23-UP/BB 430
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1599:1997: E ZCrMo2VNb B 4 2 H5 BOH LER FOX P 24

AWS A5.5-1996: E9015-G
Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék
Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozési elektroda bénites acélok, mint 7CrMoVTiB10-10 (P24/
T24 az ASTM A 213 tervezet szerint), és cs6anyagok hegesztéséhez. Kivalé minéségl hegesz-
tésekhez kit(inG tartossagi értékekkel a kazanberendezés 6sszélettartamara vonatkozéan.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr w Vv Nb/Ti
% 0,09 0,3 0,5 2,5 1,0 0,2 0,05
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=560)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?):  (=660)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] T (=18)
Utsmunka (150-VKV J) L (=130)
*a — megeresztett, 740 °C/2 6ra
Felhasznalas
—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 80-110
Elektrodajeldlés: 3,2 350 100-140
FOX P 249015-G EZCrMo2VNbB 4,0 350 130-180

Az elémelegitési és kdzbens6 hémérsékletet a falvastagsaghoz kell igazitani.
Alapanyagok

7CrMoVTiB10-10, P24 az ASTM A 21-hoz (tervezet)
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10454), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: P 24-1G
Huzal/por kombin&cidk: P 24-UP/BB 430
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E CrMo5B 4 2 H5 e
MORSE ESWSE™  BOHLER FOX CM5 Kb
Bazikus bevonatu elektréda,
erdsen 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Bazikus bevonatu, maghuzal-6tvézési elekiréda melegszilard és hidrogénnyomas-all6é acé-
lokhoz a kazanépitésben, valamint a kéolajipar szamara. X12CrMo5 szamara elényben ré-
szesitve. Engedélyezve +650 °C lizemi h6mérsékletig. A hegesztési varrat repedésmentes,
és nagyon alacsony hidrogéntartalom jellemzi (AWS-feltételek mellett HD<4 m|/100 g). Minden
poziciéban, kivéve fuggélegesen, fentrél lefelé (esbvarrat), j6 hegeszthets. A hegesztési var-
rat nemesitheté. Kihozatal kb. 115%.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo
% 0,08 0,3 0,8 5,0 0,6

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*a v a2
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=420) 440 (=390) (=460)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 620 (=590) 580 (=570) (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 21 (=18) 26 (=18) (=19)

Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 90  (280) 110  (=80)

*a — megeresztett, 730 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén
a2 — megeresztett, 760 °C/1 éra/kemencében 200 °C-ig/levegén
v — nemesitett, 960 °C/1/2 6ra/olaj +730 °C/1/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 25 250 70-90
Elektrédajeldlés: 3,2 350 110-130
FOXCM5Kb8018-B6ECrMo5B 4,0 350 140-170

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 300—350 °C.
Megeresztés a hegesztést kdvetéen 730-760 °C, min. 1 6ra’/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acéléntvények, hasonlé 6tv6zésli nemesithetd
acélok 1180 N/mm? szilardsagig.
1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5

ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0725), TUV-A (695), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

AWI palca: CM5-IG
Témor huzalelektrodak: CM5-IG
Huzal/por kombinaciék: CM 5-UP/BB 24
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E CrMo9 B 4 2 H5 e
AW RS 506 E8015-88 BOHLER FOX CM 9 Kb
Bazikus bevonatu elektréda
erGsen 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Bazikus bevonatu, maghuzal-6tvézésl elekiroda melegszilard és hidrogénnyomas-allé ka-
zan- és cséacélokhoz, kiiléndsen az olajfeldolgozé iparban.

X12CrMo9-1 (P9) szamara elényben részesitve. Engedélyezve +600 °C Gizemi h6mérsékletig.
A hegesztési varrat nemesithet6. Kihozatal kb. 115%.

Részletek a hegesztési technolégiardl kilon kérésre kaphatok.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Mo
% 0,08 0,25 0,65 9,0 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a \
Folyashatar (R, N/mm?) © 610 (2550) 600 (=550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) © 730 (=690) 730  (=690)
Nydlas [A (L, = 5d.) %] So20  (=19) 25  (=19)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 70  (55) 100  (=55)

* a —megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v — nemesitett, 930 °C/10 perc/levegén +740 °C/2 éra/levegén

Felhasznalas )
——| Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 70-90
Elektrédajeldlés: 3,2 350 100-130
FOXCM9 Kb 8018-B8 E CrMo 9 B 4,0 350 130-160

Elémelegités és kozbensé hémérséklet 250350 °C. Lagyitas a hegesztést kovetéen 710-760 °C,
min. 1 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén.
Alapanyagok

Azonos Osszetétell kiszasallo acélok
1.7386 X12CrMo9-1, 1.7388 X7CrMo9-1, 1.7389 GX12CrMo10

ASTM A217 Gr. C12; A234 Gr. WP9; A335 Gr. P9
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (2183), TUV-A (522), VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI palca: CM9-IG
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E CrMo91 B 4 2 H5 e
AWSAS5.06  E9015B9 BOHLER FOX C 9 MV
Bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozésl elektréda kiuszasalld, nemesitett, 9-12 %-os krom-
acélokhoz, kiilbndsen T91 és P91 acélokhoz. Engedélyezve +650 °C lUzemi h6mérsékletig.
Az elektréda minden pozicidban, kivéve fiigg6legesen, fentrél lefelé, nagyon jél hegeszthet6.
J6 gydujtasi tulajdonsagok.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni Mo Nb \Y
% 0,11 0,2 0,7 9,0 0,75 1,0 0,06 0,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=550)
Szakitészilardsag (R N/mm?) :  (=680)
Nyulas [A (L, = 5d) %] (217)

Utsmunka ((50-VKV J) +20°C:  (247)
*a —megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: g (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 25 250 60-180
Elektrédajeldlés: 3,2 350 90-120
FOX C 9 MV 9015-B9 E CrMo91 B 4,0 350 110-140
5,0 450 150-180

Elémelegités és kozbensé hémérséklet 200—-300 °C. A hegesztés befejezése utan a kotést
a hékezelést megelézéen 80 °C alé kell hiteni. Cséhegesztéseknél 45 mm-es falvastagsagig
a szobahémérsékletre torténd leh(ités lehetséges.

A kovetkezd uté-hbkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C
/min. 2 éra, max. 10 6ra. Felhevités/leh(ités 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C felett max.
80 °C/6ra. 2 6ranal kevesebb lagyitasi id6nél a kovetelmények elérését egy eljarasi vizsgalat
keretében kell igazolni.

Alapanyagok

Azonos Osszetételli kiiszasallé acélok
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91 (T91); A213/213M Gr. T91
Engedélyek és tanusitvanyok

TUOV-D (6762), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI palca: CIMV-IG Fémpor huzal: C 9 MV-MC
Tomor huzalelektréda: COMV-IG Huzal/por kombinacidk: C 9 MV-UP/BB 9-10
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E ZCrMoWVNb 9 1 1B 4 2 H5
AWS A5.5-96: E0015.8 (mod) BOHLER FOX C 9 MVW
E9015-G Bazikus bevonatu elektroda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

A BOHLER FOX C 9 MVW egy bazikus bevonati Cr-Mo-Ni-V-W-Nb 6tv6zés( elektréda 6tvo-
z6tt maghuzallal, kiszasallé martenzites acélok, mint pl. X11CrMoWVNb9-1-1 (E 911, P 911),
hegesztéséhez.

Engedélyezve +650 °C lzemi hémérsékletig. J6 hegesztési tulajdonsagok minden pozicié-
ban, kivéve figgélegesen, fentrél lefelé (esévarrat).

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr Mo Ni w % N Nb
% 01 025 07 8,8 1,0 0,7 1,0 0,22 0,05 0,06
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=560)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : (=720)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] (=15)
Otsmunka (80-VKV J) +20 oG (=41)
* a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
Felhasznalas
——] Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 90-120
Elektrodajeldlés: 4,0 350 110-140
FOXC9MVWEZCrMoWVNb911B 5,0 450 150-180

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200—-300 °C. A hegesztés befejezése elbtt a ko-
tést, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében, 80 °C ala kell lehdteni. Nagyobb falvas-
tagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél lehetéség van a hegesztési sajat
feszlltség figyelembevételére.

A kovetkez6 ut6-hbkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760
°C/<106ra.Felhevitési/lehlitésirata550 °Calattmax. 150 °C/6ra, 550 °Cfelettmax. 80 °C/éra.
A szivéssag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesztési technolégia alkalmaza-
sa, mely kis rétegvastagsagot (kb. 2 mm) szavatol.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4905 X11CrMoWVNb9-1-1, E 911

ASTM A335 Gr. P911; A213 Gr. T911
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9176), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: C 9 MVW-IG
Huzal/por kombinacioék: C 9 MVW-UP/BB 910

2-118



Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1599:1997: E ZCrMoWVNb 9 0.52 B 4 2 H5 a
AWS A5.5-96: E9015-B9 (mod.) BOH LER FOX P 92
E9015-G Bézikus bevonat elektréda,
erésen 0tvozott, kiszasallo

Jellemz6k
A BOHLER FOX P 92 egy bazikus bevonatu, Cr-Mo-Ni-V-W-Nb 6tvézés( elektréda, melyet spe-
cidlisan a 9% Cr-1,5% W-Mo-Nb-V-N (NF 616, P 92) tartalmu melegszilard acélok hegesztésére
fejlesztettek ki. Jellemzéje a stabil iv, j6 gyujtasi és Gjragyuijtasi tulajdonsagok, csekély mértéki
frocskolés és kdnnyen eltavolithaté salak. Engedélyezve +650 °C Gzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Mo Ni W \ N Nb
% 0,1 0,3 0,7 9,0 0,55 0,7 1,6 0,2 0,05 0,05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*a at a2 (650 °C vizsg. hém.)
Folyashatar (R, N/mm?) : 690 (=560) 630 230 (=125)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 810 (=720) 760 330
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 19 (215) 20 22
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 55  (241) 80
+0 °C: 50

*a —megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
atl —megeresztett, 760 °C/6 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm)  Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 90-120
Elektrodajellés: 4,0 350 110-140

FOX P 92 E Z CrMoWVNb9 0.5 2 B

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200—-300 °C. A hegesztés befejezése elbtt a kotést,
a hékezelés el6tt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehdteni. Na-
gyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni
a feszlltségi allapotot.
A kovetkez6 utd-hGkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C/min.
2 6ra, max. 10 ¢ra. Felhevitési/leh(itési rata 550 °C alatt max. 150 °C/6ra, 550 °C felett max.
80 °C/éra. A szivossag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesztési technolégia alkalma-
zasa, mely kis rétegvastagsagot (kb. 2 mm) szavatol.

Alapanyagok

Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok
NF 616

ASTM A335 Gr. P92 (T92); A213 Gr. T92

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9291), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI pélca: P 92-IG Huzal/por kombinaciék: P 92-UP/BB 910
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1599:1997: E CrMoWVi2B 4 2 H5 BOHLER FOX 20 MVW

Bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozés( elektréda kiszasallé, nemesitheté 12%-os Cr-
acélokhoz a turbina- és kazangyartasban, valamint a vegyipar szamara. X20CrMoV12-1
szamara el6ényben részesitve. Engedélyezve +650 °C Gzemi h6mérsékletig. Magas tartam-
szilardsag és nagyon j6 szivéssagi tulajdonsagok tartés igénybevétel esetén. Az elektréda
minden pozicidban, kivéve fiiggélegesen, fentrdl lefelé, j6| hegeszthet6. A hegesztési varrat
nemesithetd. Kihozatal kb. 115%.

Vegyi 6sszetétel
Cc Si Mn Cr Ni Mo \" w
% 0,18 0,3 0,7 11,0 0,55 0,9 0,25 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 610 (2580) 590  (2550)
Szakitészilardsag (R, N/mm?2) @ 800  (=700) 790  (=740)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] : 18 (=15) 18 (215)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C: 45 (=35) 45 (=35)

*a — megeresztett, 760 °C/4 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén
v —nemesitett, 1050 °C/1/2 6ra/olaj +760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegbn

Felhasznalas
Szarités, ha sziikséges: @ (mm) H(mm)  Aramerésség (A)
IE, 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 250 60-80
Elektrodajelélés: 3,2 350 90-120
FOX 20 MVW E CrMoWV12 B 4,0 350 110-140

5,0 450 150-180

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 400—-450 °C kodzott (ausztenites tartomany), illetve
250-300 °C koz6tt (martenzites tartomany). Gyékhegesztések alapvetéen a martenzites tar-
tomanyban térténjenek. A hegesztést kdvetéen lassu lehiités 90+10 °C-ra, majd azt kévetéen
megereszteni 720-760 °C-on falvastagsadg mm-ként 3 percig, de legalabb 2 6ran at. Neme-
siteni, amennyiben el van irva, 1/2 6ra 1050 °C/olaj és megereszteni 2 éra alatt 760 °C-on.
Nagyobb hegesztéseknél ajanlatos egy koztes feszlltségmentesités a hegesztési hevitésbél
550-580 °C-on 2 6ran keresztll.

Alapanyagok
Azonos dsszetétell kiiszasallé acélok
1.4922X20CrMoV12-1,1.4935X20CrMoWV12-1,1.4923 X22CrMoV12-1,1.4913 X19CrMoVNb11-1
(turbotherm, 20 MVNDb), 1.4931 GX22CrMoV12-1

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (01082), KTA 1408.1 (8088.00), DB (10.014.31), OBB, TUV-A (81), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: 20MVW-IG
Huzal/por kombinacidk: 20 MVW-UP/BB 24
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600: EZ1613NbB42H5 BOHLER FOX CN 16/13

Bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Bazikus bevonatu, maghuzal-6tvozés( elektroda kiszasalld, ausztenites CrNi acélokhoz.
Engedélyezve +800 °C uzemi hémérsékletig. Teljesen ausztenites, nem magneses,
ridegedésre érzéketlen. Az elektréda minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrdl lefelé
(es6varrat), nagyon j6l hegesztheté. A tartés szilardsagi értékek +750 °C-ig allnak fenn.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,14 0,5 3,8 16,0 13,0 1,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (=300)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 600 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 31 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 55 (=50)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: g (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 25 250 60-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXCN 16/13EZ16 13Nb B 4,0 350 110-140

Elémelegités csak 25 mm-es falvastagsag felett 150 °C-ig. Kézbensé hémérséklet max. 200 °C.

Alapanyagok
Azonos Osszetétell kiiszasallé acélok
1.4961 X8CrNiNb16-13, 1.4910 X3CrNiMoN17-13, 1.4981 X8CrNiMoNb16-16, 1.4988 X8CrNi-
MoVNb16-13, 1.4878 X12CrNiTi18-9
Engedélyek és tanusitvanyok
TUOV-D (0550), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI pélca: CN 16/13-IG
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
Engoe Eesgeess BOHLER FOX CN 18/11
Bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Bazikus bevonati, maghuzal-6tvozési elektroda kiuszasallé, ausztenites CrNi acélokhoz (pl.
1.4948, 1.4541, 304H) a kazan-, reaktor- és turbinaépitésben. Engedélyezve +700 °C Gzemi
hémeérsékletig, nedves korr6zié esetén +300 °C-ig alkalmazhat6. Az ellenérzétt ferrittartalom
miatt (3—8 FN) melegrepedésnek ellenalld, reveallé, minden poziciéban, kivéve fliggélegesen
fentrdl lefelé (esévarrat), nagyon jél hegeszthetd.

Az 1.4541 és 1.45501 szadmu alapanyagok, melyek a melegszilard tartomanyban +550 °C-ig en-
gedélyezettek, a FOX CN 18/11 elektrédaval is hegeszthetdk.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni F-N
% 0,05 0,3 1,3 19,4 10,4 3-8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=350)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 580 (=550)

Nydlas [A (L, = 5d,) ) %] : 40 (=35)

Utémunka ISO vikv J) +20 °C: 85 (270)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas )

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2.5 250 50-80
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-100
FOX CN 18/11 308-15E199 B 4,0 350 110-140

Elémelegités csak 25 mm-es falvastagsag felett 150 °C-ig. Kdzbensé hémérséklet max. 200 °C.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11

AISI 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0138), KTA 1408.1 (8067.00), TUV-A (447), LTSS, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXE 308 H Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
AWI pélca: ER 308 H-IG E 308 H PW-FD

CN 18/11-1G Huzal/por kombinaciok: CN 18/11-UP/BB 202
Tomor huzalelektréda: CN 18/11-IG
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E199HR42H5 ®
AWS A5 4.2 Ea08.16 BOHLER FOX E 308 H
Rutil bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Rutil-bazikus bevonatu, maghuzal-6tvézési elektroda kiszasallo ausztenites Cr-Ni acélokhoz
+700 °C (izemi hémérsékletig. A BOHLER FOX E 308 H-t specialisan a 304H alapanyaghoz
(alapanyagszam: 1.4948) fejlesztették ki. Melegrepedésnek ellenallé és a rideggé-valassal
szemben messzemenden érzéketlen az ellenérzétt ferrittartalom miatt (3—8 FN), reveallo.
Az elektréda minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), nagyon jol
hegesztheté.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni F-N
% 0,05 0,6 0,7 19,4 10,2 3-8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 420 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 580 (=550)
Nyualas A (L, = 5d,) % 40 (=35)
)

Utsmunka (SO \f KVJ) +20 ¢ 15 (247
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) ¥
120-200 °C, min. 2 éra 25 300 45-75
Elektrédajelélés: 3,2 350 70-110

FOXE308H-16 E199HR 4,0 350 110-145
Elémelegités csak 25 mm-es falvastagsag felett 150 °C-ig. Kézbensé hémérséklet max. 200 °C.

Alapanyagok
Azonos Osszetétell kiszasall6 acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi8-9

AISI 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tv6zésii hegesztéanyagok
Elektroda: FOX CN 18/11 Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
AWI palca: ER 308 H-IG E 308 H PW-FD
CN 18/11-1G Huzal/por kombinaciék: CN 18/11-UP/BB 202
Témor huzalelektroda: CN 18/11-1G
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E199NbB A
AWS A5 4.2 Eaer15 BOHLER FOX E 347 H
Bazikus bevonatu elektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Bazikus bevonatu, maghuzal 6tvézési elektroda kiszésallé ausztenites Cr-Ni acélokhoz +
400 °C izemi hémérséklet felett. A BOHLER FOX E 347 H speciélisan a 347H alapanyaghoz
fejlesztették ki.

Ellenérzott ferrittartalom (3-8 FN). A hegesztési varrat a rideggévalassal szemben messze-
menden érzéketlen és reveallé. Az elektréda minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél
lefelé (es6varrat) nagyon jol hegeszthetd.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr Ni Nb F-N
% 0,05 0,3 1,3 19,0 10,2 >8xC 3-8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 470 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 630 (=560)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 36 (=30)

Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 95
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas )
——| Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
25 300 50-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 75-110
FOXE 347 H-15E199Nb B 4,0 350 110-145
Alapanyagok

Azonos dsszetétell kiszasallo acélok
AISI 347H, AISI 321H

Engedélyek és tanusitvanyok
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak

EN Tocn 107 Wao pieanos) BOHLER DMO-IG

EN 1668:1997: W 46 3 W2Mo AWI pélca, gyengén 6tvozétt,
AWS AS5.28-05: ER70S-A1 (ER80S-G) melegszilard (nagy szilardsagu)
AWS A5.28M-05: ER49S-A1 (ER55S-G)
Alapanyagszam: 1.5424

Jellemz6k

Hidegszivés —30 °C-ig. Engedélyezve +550 °C lUzemi hémérsékletig. Nagyon j6 hegesztési
és folyasi tulajdonsagok.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Mo

% 0,1 0,6 1,2 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 520  (=480) 480 (=400)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 630 (=570) 570 (=515)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] .27 (223) 26 (=19)
Utémunka ( iso-vkv J) +20°C: 200  (=180) 230 (=200)
-30°C: (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
a —megeresztett, 620 °C/1 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm) |E|
L 1,6

Palcamegjeldlés: 2,0
elol: WMoSi 2,4
hatul: 1.5424 3,0

3,2

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok
Azonos osszetétell melegszilard acélok és acélontvények, 6regedésallé és lugrepedésnek
ellenall6 acélok
16Mo3, S355J2G3, L320-L415NB, L320MB-L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH,
P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MNMoN:i5-5, 15NiCuMoNb5, 20MnMoN:i4-5,
GE240-GE300, 22Mo4, S255N-S460N, P255NH-P460NH
ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217
Gr. WCH

Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (0020), KTA 1408.1 (8066.02), DB (42.014.09), OBB, TUV-A (75), BV (UP), DNV (I YMS),
FI (W MoSi), CRS (3), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Huzal/por kombinécié: EMS 2 Mo/BB 24
FOXDMO Ti EM2 2 Mo/BB 25

Témor huzalelektréda: DMO-IG Autogén paélca: DMO

Porbeles huzalelektréda: DMO Ti-FD
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak

AWS 50,05 ERA0S BOHLER DCMS-IG

ER80S-B2 (mod.) AWI palca, gyengén 6tvozott,
AWS A5.28M-05: ER55S-G (ER55S-B2 mod.) melegszilard
Alapanyagszam: 1.7339

Jellemzék

Rezezett AWI palca kazan-, nyomastartéedény és csévezeték épités teriiletén, valamint
nemesithet6 és betétedzési acélok hegesztéséhez.

13CrMo4-5 szamara el6nyben részesitve. Engedélyezve +570 °C izemi hémérsékletig. Alkal-
mas ,step cooling” felhasznalasokra (Bruscato<15ppm).

A hegesztési varrat j6 minéségd, igen szivés, repedésmentes, lugrepedésnek ellenalld, vala-
mint nitridalhaté és nemesithet6. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
% 0,11 0,6 1,0 1,2 0,5 <0012 <0,010 <0,005 <0,006

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*a al
Folyashatar (R, N/mm?) © 490  (2440) 510 (=470)
Szakitészilardsag (R N/mmz) : 590 (2520) 620 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) ;25 (=22) 22 (=19)

Utémunka (150- VDKVJ) +20°C: 250  (=47) 200

* a — megeresztett, 680 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védégaz argon
— megeresztett, 620 °C/1 6ra/kemencében 320 °C-ig/levegén — védbégdz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon (mm)
C ri =
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: W CrMo1 Si 2,4
hatul: 1.7339 3,0

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utdhbkezelés a rendelkezésre all6 alapanyag
kovetelményeitél fliggéen (13CrMo4-5 esetében 200-250 °C, megeresztés hegesztés utan
660-700 °C-on, min. 1/2 6ra, kemencében 300 °C-ig/levegén).

Alapanyagok
Melegszilard acélok és acélontvények, edzhet6 és nitridalhaté acélok 780 N/mm? szakitdszi-
lardséagig, lugrepedésnek ellenallé acélok

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A217 Gr. WC6; A335 Gr. P11 és P12

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0727), TUV-A (91), FI (W CrMo1Si), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DCMS b Huzal/por kombinacio: EMS 2 CrMo/BB 24
FOX DCMS Ti EMS 2 CrMo/BB 25
Témér huzalelektroda: DCMS-IG Autogén palca: DCMS
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — AWI palcak

AWS A5 28.05: ERB0S.G BOHLER DMV 83-IG

AWS A5.28M-05: ER55S-G AWI palca, gyengén 6tvozott,
Alapanyagszam: 1.5407 melegszilard
Jellemzék

Rezezett AWI palca, specialisan a 14MoV6-3-hoz. Engedélyezve +560 °C lizemi h6mérsékletig.
Repedésmentes és szivés hegesztési varrat, nagy tartamszilardsaggal.
Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo \
% 0,08 0,6 0,9 0,45 0,85 0,35

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=470)
Szakltosznardsag (R, N/mm? : 670 (=580)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 24 (=20)
)

Utmunka (50-VKVY) +20°C: 220 (=47
*a —megeresztett, 700 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbgaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm) |E|
2,4

Palcamegjeldlés:
elol: W MoVSi
hatul: 1.5407

El6melegitési és k6zbensé hémérséklet 200-300 °C.
Megeresztés hegesztés utdn 700-720 °C-on, min. 2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok

Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acéléntvények

1.7715 14MoV6-3, 1.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11, 1.7706
G17CrMoV5-10.

ASTM A389 Gr. C23 és C24; A405 Gr. P24; UNS 121610
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (1093), TUV-A (120), LTSS, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektroda: FOX DMV 83 Kb
Témér huzalelektroda: DMV 83-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak

AWS 758,05 ERS0S.G BOHLER CM 2-IG

ER90S-B3 (mod.) AWI palca, gyengén &tvozott,
AWS A5.28M-05: ER62S-G melegszilard
ER62S-B3 (mod.)
Alapanyagszam: 1.7384

Jellemzék

Rezezett AWI hegeszt6palca, mely a kazan-, nyomastartéedény- és csévezetéképités teriletén,
valamint a kéolaj-feldolgoz¢é iparban, pl. krakkol6 berendezéseknél alkalmazhaté. 10CrMo9-10
szaméra elényben részesitve. Engedélyezve +600 °C lizemi hémérsékletig. A ,step cooling”
felnasznalasokhoz egy specidlisan erre a célra kifejlesztett program all rendelkezésre. Alkal-
mas tovabba hasonlé 6tv6zésli nemesithet6 és betétedzésl acélokhoz. A hegesztési varrat jo
mindségu, igen szivés, repedésmentes, a 10CrMo9-10 szérasi tartomanyban tartés szilardsag-
értékek jellemzik. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
[¢] Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
% 0,08 0,6 0,95 2,6 1,0  <0,010 <0,010 <0,005 <0,006

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 470 (=420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600 (=520)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] © 23 (22)
Utémunka (I80-VKV J) +20°C: 190 (247)

*a — megeresztett, 720 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegbén — védbgaz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon (mm)
C P =
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: W CrMo2 Si 2,4
hatul: 1.7384 3,0

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet 200-350 °C.
Megeresztés hegesztés utan 700-750 °C-on, min. 1/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok
Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acéléntvények, hasonlé 6tvozésl nemesithetd

acélok 980 N/mm? szilardséagig, hasonlé 6tvozetli betétedzési és nitridalhaté acélok
1.7380 10CrMo9-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1564), TUV-A (89), FI (W CrMo2Si), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CM 2 Kb Tomor huzalelektréda: CM 2-IG
FOX CM 2 Kb SC Huzal/por kombinacio: CM 2-UP/BB 24
CM 2 SC-UP/BB 24 SC
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12070:1999: E ZCrWV2 1,5 ° ~
AWS A5 28.05 ERS0S-G BOHLER P 23-1G
AWS A5.28M-05: ER62S-G AWI palca, gyengén 6tvozott,
melegszilard

Jellemzék

Melegszilard acélok, mint HCM2S-P23/T23 (ASTM A 213 code case 2199), és cséanyagok kézi
vagy automata AWI-hegesztéséhez.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr w \" Nb
% 0,07 0,35 0,5 2,2 1,7 0,22 0,04
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u a
Folyashatar (R, N/mm?) : >600 >500
Szakltosznardsag (R, N/mm?): 700 >600
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : >15 >17
Utsmunka (150-VKV J) © »47 100

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon
a — megeresztett, 740 °C/2 ora

Felhasznalas

— ] Véddégaz: 100% argon @ (mm) H (mm) Tekercs
C =

Palcamegjelolés: 1,2 BS300
elol: T/P 23 1,6 1000
hatul: ER90S-G 2,0 1000

2,4 1000

3,2 1000

Az el6melegitési és kozbensé hémérsékletet a falvastagsaghoz kell igazitani.
Alapanyagok

HCM2S, P/T23 ASTM A 213 code case 2199
Engedélyek és tanusitvanyok

TUOV-D (10554), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX P23
Huzal/por kombinacié: P 23-UP/BB 430
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12070:1999: W ZCrMo2VNb e
AWS A5.28-05: ER90S-G BOHLER P 24-IG
AWS A5.28M-05: ER62S-G AWI péalca, gyengén 6tvozott,
melegszilard

Jellemzék
Melegszilard acélok, mint 7CrMoVTiB10-10 (P24/T24 ASTM A 213 tervezet szerint), és
cs6anyagok kézi vagy automata AWI-hegesztéséhez.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr MO Nb/Ti v
% 0,10 0,25 0,55 2,5 1,0 0,05 0,24
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) : >600 >500
Szakltosznardsag (R, N/mm?):  >700 >600
Nyulas [A (L, =5d ) %] : >15 >17
Utémunka (150-V KV J) © o >47  >100

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
a — megeresztett, 740 °C/2 éra

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm) H (mm) Tekercs
1,0 BS300 E
Palcamegjelolés: 1,2 BS300
elol: T/P 24 1,6 1000
hatul: ER90S-G 2,0 1000
2,4 1000
3,2 1000

Az elémelegitési és kozbensé hémérsékletet a falvastagsaghoz kell igazitani.
Alapanyagok

7CrMoVTiB10-10, P24 ASTM A 213 tervezet szerint
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10455), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX P24
Huzal/por kombinacio: P 24-UP/BB 430
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Melegszilard/kiszasallé hege:
EN 12070:1999: W CrMo5Si
AWS A5.28-05: ER80S-B6
AWS A5.28M-05: ER55S-B6
Alapanyagszam: 1.7373

Jellemzék

‘Ganyagok — AWI pélcék

BOHLER CM 5-IG

AWI pélca, gyengén 6tvozott,
melegszilard

Rezezett AWI hegeszt6palca melegszilard és hidrogénnyoméas-allé kazan- és cséacélok
hegesztéséhez a kazanépitésnél, valamint a kéolaj-feldolgozé iparban. X12CrMo5 szamara
elényben részesitve. Engedélyezve +650 °C lizemi hémérsékletig.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn

% 0,08 0,4 0,5

Cr
5,8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) 510
Szakltosznardsag (R,, N/mm?) 620
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 20
Utémunka ( so-vkvy +20 °C): 200

Mo
0,6

(2470
(2550

(=4

)
)
(=18)
7)

*a — megeresztett, 730 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz:

Palcamegijeldlés:
elol:
hatul:

100% argon 2 (mm)
=
2,0

W CrMo5 Si 2,4

ER80S-B6 3,0

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet 300-350 °C.
Lagyitas hegesztés utan 730-760 °C-on, min. 1 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok

Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acéléntvények

1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5

ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0724), TUV-A (524), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda:
Témoér huzalelektroda:
Huzal/por kombinacié:

CM5-1G

FOX CM 5 Kb
CM 5-UP/BB 24
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12070:1999: W CrMo9Si °
AWS A5.28-05: ER80S-B8 BOHLER CM 9-IG
AWS A5.28M-05: ER55S-B8 AWI pélca, er6sen 6tvézétt,
melegszilard

Jellemzék

AWI-hegeszt6palca melegszilard és hidrogénnyomas-all6 kazan- és cséacélok hegesztésé-
hez, kiiléndsen a kéolaj-feldolgozé iparban. X12CrMo9-1 (P9) szamara el6nyben részesitve.
Engedélyezve +600 °C Gizemi h6mérsékletig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo
% 0,07 0,5 0,5 9,0 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 530 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 670 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 24  (=18)

)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 250  (=47)
*a —megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbgaz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon 3 (mm)
C] =
Palcamegijeldlés: 2,0
elol: W CrMo9 Si 2,4
hatul: ER80S-B8

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet 250—-350 °C.
Lagyitas hegesztés utan 710-760 °C-on, min. 1 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegdn.
Részletek a hegesztési technolégiardl kulon kérésre kaphatok.
Alapanyagok
Azonos 0sszetételli kiszasall6 acélok
1.7386 X12CrMo9-1, 1.7388 X7CrMo9-1, 1.7389 GX12CrMo10

ASTM A217 Gr. C12; A234 Gr. WP9; A335 Gr. P9

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (2182), TUV-A (523), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX CM 9 Kb
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak

AWS R5.26.05: ER003-59 BOHLER C 9 MV-IG

AWS A5.28M-05: ER62S-B9 AWI-pélca, erésen 6tvézétt,
Alapanyagszam: 1.4903 kuszasallo
Jellemzék

AWI hegeszt6péalca kuszasallo, nemesitett, 9—12%-0s krémacélokhoz, kilénésen T91/P91
acélokhoz a turbinagyartas és kazanépités terliletén, valamint a vegyiparban. Engedélyezve
+650 °C Uzemi hé6mérsékletig.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Mo \% Nb
% 0,12 0,3 0,5 9,0 0,7 0,9 0,2 0,055

Hegesztési varrat mechanikai értékei

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 660 (=530)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 760 (=620)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 17 (=16)
Utémunka (I%O-V KV J +20 °C): 55 (=50)

*a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm) EI
2,0

Palcamegijeldlés: 2,4
elol: WCrMo91 3,0
hatul: ER90S-B9

Elémelegités és kdozbensé hémérséklet 200-300 °C. A hegesztés befejezése el6tt a ko-
tést, a h6kezelés elbtt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell leh(iteni.
A koévetkezd uté-hékezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760
°C/min. 2 6ra, max. 10 éra. Felhevités/lehiités 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C felett
max. 80 °C/éra. 2 6éranal kevesebb lagyitasi idénél a tamasztott kovetelmények elérését egy
eljarasi vizsgalat keretében kell igazolni.

Alapanyagok

Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91; A213/213M Gr. T91

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (07106), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX C 9 MV
Toémor huzalelektréda: C 9 MV-IG
Fémpor huzal: C 9 MV-MC
Huzal/por kombinacio: C 9 MV-UP/BB 910
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12070:1999: W ZCrMoWVNb9 1 1 e
AWS A5.28-05: ER90S-B9 (mod.) BOHLER C 9 MVW-IG
AWS A5.28M-05: ER62S-B9 (mod.) AWI palca, erésen 6tvdzott,
kuszéasallo

Jellemzék
AWI hegesztépalca kiszasalldé 9%-os kromacélokhoz, kiiléndsen E911/P911 acélokhoz. En-
gedélyezve +650 °C Gzemi hémérsékletig.
Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr Ni Mo \ Nb w N
% 0,11 0,35 0,45 9,0 0,75 1,0 0,2 0,06 1,05 0,04
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 660 (=560)
Szakltosznardsag (R, N/mm2) : 790 (=720)
Nyulas [A (L, =5d ) %] : 16 (=15)
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 50 (=41)
*a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbgaz 100% Argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
D 20 E
Palcamegijeldlés: 2,4
elol: E 911
hatul: -

Elémelegités és kozbensé hémérséklet 200—-300 °C. A hegesztés befejezése elbtt a kétést,
a hékezelés el6tt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehdteni. Na-
gyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni
a fesziltségi allapotot.

A kovetkezd utdhGkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C/
min. 2 6ra, max. 10 éra. Felhevitési/leh(itési rata 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C felett
max. 80 °C/éra. 2 6ranal kevesebb lagyitasi id6nél a tdmasztott kévetelmények elérését egy
eljarasi vizsgalat keretében kell igazolni. A szivéssag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan
hegesztési technolégia alkalmazésa, mely kis rétegvastagsagot szavatol.

Alapanyagok

Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4905 X11CrMoWVNb9-1-1

ASTM A335 Gr. P911; A213 Gr. T911

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9177), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
Elektréda: FOX C 9 MVW
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Melegszilard/kuszasallé hege:

W ZCrMoWVNb9 0.5 1.5
ER90S-B9 (mod.)
ER62S-B9 (mod.)

EN 12070:1999:
AWS A5.28-05:
AWS A5.28M-05:

Jellemzék

‘Ganyagok — AWI pélcék

BOHLER P 92-IG

AWI palca, erésen 6tvozott,
kuszasallo

AWI hegeszt6péalca kiszésalld, 9%-os kromacélokhoz, kilénésen E92 acélokhoz ASTM

A335, illetve a japan NF616 valtozat szerint. Enge

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni
010 04 04 86 06

Hegesztési varrat mechanikai értékei

%

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) 710  (=560)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) 820 (=720)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 19 (=15)
Utmunka (50-VKV ) +20°C: 77 (=41)

délyezve +650 °C lGizemi h6mérsékletig.

Mo v Nb w N
04 02 005 15 005
at a2 (650 °C vizsg. hém.)
650 230 (=125)
770 340

20 21

70

*a —megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegdén — védbgaz argon
al —megeresztett, 760 °C/6 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén — védbgaz argon

Felhasznalas

—— | Védégaz: 100% argon 3 (mm)
=
Palcamegijeldlés: 2,4
elol: P92
hatul: -

Elémelegités és kozbensé hémérséklet 200-300

°C. A hegesztés befejezése el6tt a kotést,

a hékezelés el6tt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehdteni. Nagyobb
falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni a fesziltségi

allapotot.

A kovetkez6 uté-hékezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C/
min. 2 6ra, max. 10 6ra. Felhevitési/lehtési rata 550 °C alatt max. 150 °C/6ra, 550 °C felett max.
80 °C/dra. 2 éranal kevesebb lagyitasi id6nél a tamasztott kovetelmények elérését egy eljarasi

vizsgalat keretében kell igazolni. A szivéssag optim

alizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesz-

tési technoldgia alkalmazasa, mely kis rétegvastagsagot szavatol.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasallé acélok
NF 616

ASTM A335 Gr. P92 (T92); A213 Gr. T92
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9292), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX P 92

Huzal/por kombinacié:

P 92-UP/BB 910
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Melegszilard/kiszasalld hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 12070:1999: W CrMoWV12Si BOHLER 20 MVW_IG
Alapanyagszam: 1.4937

AWI pélca, erésen 6tvozott,

kuszéasallo

Jellemzék

AWI-hegesztbpalca kuszasallé, nemesithetd, 12%-os Cr-acélokhoz a turbina- és kazanépi-
tésben, valamint a vegyiparban. X20CrMoV12-1 szamara elényben részesitve. Engedélyezve
+650 °C Uzemi hémérsékletig. A hegesztési varratra nagy tartamszilardsag és nagyon j6 szi-
véssagi tulajdonsagok jellemzdék tartés igénybevétel esetén.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Mo v w
% 0,21 0,4 0,6 11,3 1,0 0,3 0,45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) 610 (=590)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 780 (=700)
Nyulas [A (L, =5d ) %] 18 (=15)

Utémunka ((50-VKV J) +20 c 60 (235)
*a — megeresztett, 760 °C/4 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén — védbgaz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon g (mm)
C] =
Palcamegjeldlés: 2,4
elol: W CrMoWV12Si
hatul: 1.4937

Elémelegités és kdzbens6é hémérséklet 400—450 °C kozott (ausztenites tartomany), illetve
250-300 °C koz6tt (martenzites tartomany). Gyokhegesztesek alapvetéen a martenzites tar-
tomanyban torténjenek. Kisebb mértéki elémelegités és alacsonyabb kdzbensé hémérséklet
lehetséges, de azt munkaprébakkal, illetve eljarasi vizsgalatokkal igazolni kell. A hegesztést
koévetben lassu lehdtés 90410 °C-ra, majd azt kévetéen megereszteni 720—760 °C-on falvas-
tagsag mm-ként 3 percig, de legalabb 2 6ran at. Nemesiteni, amennyiben el van irva, 1/2 6ra
1050 °C/olaj és megereszteni 2 ora alatt 760 °C-on. Nagyobb hegesztéseknél ajanlatos egy
koztes fesziltségmentesités a hegesztési hevitésbél 550-580 °C-on 2 éran keresztl.

Alapanyagok
Azonos 0sszetétell kiiszasallé acélok

1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1, 1.4913 X19C-
rMoVNb11-1 (Turbotherm, 20 MVNb), 1.4931 GX22CrMoV12-1

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (01083), KTA 1408.1 (8087.00), DB (42.014.24), OBB, TUV-A (82), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX 20 MVW Huzal/por kombinacié: 20 MVW-UP/BB 24
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Melegszilard/kuszasallé hege:

EN 12072:1999: W Z16 13 Nb
Alapanyagszam: 1.4961/1.4948 (mod.)
Jellemzék

AWI hegeszt6palca nagynyomasu gézkazanok és turbina-alkatrészek kivalo mindsegi
kétéhegesztésére. Engedélyezve +750 °C lizemi h6mérsékletig. Teljesen ausztenites hegesz-
tési varrat. Rideggé valasra érzéketlen, melegrepedésnek ellenalld.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn
% 0,16 0,6 2,5

Cr
16,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 630
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 25

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 60

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon

Felhasznalas

Védégaz:

Palcamegijeldlés:
elol:
hatul:

(=390)
(=550)

(=20)
(=50)

100% argon

WZ16 13Nb
1.4961
Elémelegités nem szikséges, tgyeljen a kismértékd hébevitelre.

K6zbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok

1.4961 X8CrNiNb16-13, 1.4910 X3CrNiMoN17-13, 1.4981 X8CrNiMoNb16-16, 1.4988 X8CrNi-

MoVNb16-13, 1.4878 X12CrNiTi18-9

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (2728), TUV-A (566), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 16/13
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN :1999: W199H A
AWS 756,95, ERiS-10H BOHLER CN 18/11-1G
Alapanyagszam: 1.4948 (mod.) AWI pélca, erésen 6tvozott,
kuszasallo

Jellemzék

AWI hegesztbpalca ellenérzétt ferrittartalommal (3-8 FN) gyokhegesztéshez és féként vé-
kony falu részek hegesztéséhez a kazan-, reaktor- és turbinaépitésnél. Engedélyezve +700°C
lzemi hémérsékletig, nedves korrézi6 esetén +300 °C-ig alkalmazhat6. Az 1.4551 és 1.4550
szam( alapanyagok, melyek a melegszilard tartomanyban +550 °C-ig engedélyezettek,
ugyancsak hegeszthet6k a BOHLER CN 18/11-IG minéséggel.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

c Si Mn Cr Ni FN
% 0,05 0,4 1,6 18,8 9,3 3-8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 620 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] 40 (=30)
Otsmunka (80-VKV J) +20 “c 150 (=100)
—10°C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett — védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
E 2’0 E
Palcamegjeldlés: 2,4
elol: W199H 3,0
hatul: ER19-10H

Kozbens6 hémérséklet max. 200 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11

AISI 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0139), KTA 1408.1 (8068.00), TUV-A (448), CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX E 308 H Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
AWI palca: ER 308 H-IG Huzal/por kombinacié: CN 18/11-UP/BB 202

Témor huzalelektréda: CN 18/11-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — AWI palcak
EN :1999: W 199 H ®
ISR CRsoah BOHLER ER 308 H-IG
Alapanyagszam: 1.4948 (mod.) AWI pélca, erésen 6tvozétt,
kuszasallo

Jellemzék

AWI hegesztépalca kuszasallo, ausztenites Cr-Ni acélok kivalé minéségl kétéhegesztéséhez
+700 °C tizemi hémérsékletig. A BOHLER ER 308 H-IG-t speciélisan a 304H alapanyaghoz
(alapanyagszam: 1.4948) fejlesztették ki. A hegesztési varrat az ellenérzétt ferrittartalomnak
kdszdnhetéen (3—8%) melegrepedésnek ellenallé és a rideggé valasra messzemenden érzé-
ketlen. A hegesztési varrat tovabba reveallé.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo FN
% 0,06 0,4 1,7 20,0 9,5 0,2 3-8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =350
Szakitészilardsag (R N/mm?) @ =550
Nyulas [A (L, = 5d) %] : =35

Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: >70
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védbgaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon J (mm) |E|
I_ 1,6

Palcamegjeldlés: 2,0
elol: W199H 2,4
hatul: ER 308 H

K6zbensé hémérséklet max. 200 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9

AISI 304/304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX E 308 H Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
Tomor huzalelektréda:  CN 18/11-IG Huzal/por kombinécié: CN 18/11-UP/BB 202
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 12070:1999: G MoSi A
AWS A5.28-05: ER788I—A1 (ER80S-G) BOHLER DMO'IG

AWS A5.28M-05: ER49S-A1 (ER55S-G) Témér huzalelektréda, gyengén étvozott,
Alapanyagszam: 1.5424 melegszilard (nagy szilardsagu)
Jellemzék

Rezezett témor huzalelektréda kazan-, nyomastartéedény- és csévezetéképitéshez, illet-
ve daru- és acélszerkezet-épitésekhez. Kivalé minéségl, nagyon szivés és repedésmen-
tes hegesztési varrat, éregedésall6. Hidegszivés —40 °C-ig. Engedélyezve +550 °C lzemi
hémérsékletig. A huzalelektréda kivalé csuszasi képességgel és elétolasi tulajdonsagokkal
rendelkezik. J6 réztapadas alacsony dsszréztartalom mellett. Nagyon j6 hegesztési és folyasi
tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni FN
% 0,05 0,4 1,6 18,8 9,3 3-8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u ut a
Folyashatar (R, N/mm?) : 440 (=420) 440 (=420) 380 (=360)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 530 (500-640) 540 (500-640) 490 (470-590)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 30 (=24) 29 (=22) 30 (=22)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C 160 (=90) 120 (=70) 160 (=90)
—40 °C: 80 (=47) 50 (=47) (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddgaz Ar + 18% CO,
u1 — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégdz 100% CO,
a —megeresztett, 620 °C/1 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon +15-25% CO, 0,8
—— 100% CO, 1,0

1,2
Elémelegités, kozbens6é hémérséklet és utd-hbSkezelés az alapanyagtél figgéen.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acélontvények, éregedésallé és lugrepedésnek
ellenall6 acélok

16Mo3, S355J2G3, L320-L415NB, L320MB-L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH,
P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoN:i5-5, 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5,
GE240-GE300, 22Mo4, S255N-S460N, P255NH—-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCH

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0021), DB (42.014..09), OBB, TUV-A (76), FI (G MoSi), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb  Huzal/por kombinacié: EMS 2 Mo/BB 24
FOX DMO Ti EMS 2 Mo/BB 25
AWI palca: DMO-IG Autogén pélca: DMO

Porbeles huzalelektréda: ~ DMO Ti-FD
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

AWS A5.26.05: ERB0S.. BOHLER DCMS-IG

ER80S-B2 (mod.) Témér huzalelektréda,
AWS A5.28M-05: ER55S-G gyengén 6tvézétt, melegszilard
ER55S-B2 (mod.)
Alapanyagszam: 1.7339

Jellemzék

Rezezett tdomor huzalelektroda kazan-, nyomastartéedény- és csévezeték-épitéshez, tovabba
nemesithet6 és betétedzésii acélok hegesztéséhez.

13CrMo4-5 szamara elényben részesitve. Engedélyezve +570 °C uzemi hémérsékletig. J6
minéségl, szivos, repedésmentes és lugrepedésnek ellenallo, nitridalhaté és nemesithet6
hegesztési varrat. J6 réztapadas, alacsony dsszréztartalom. Nagyon jé hegesztési és folyasi
tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo
% 0,11 0,6 1,0 1,2 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=420)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 570 (=500)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 23 (=20)

Utémunka (I50-VKV J) +20 G 150 (247)
* a — megeresztett, 680 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén-védégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + 15-25% CO, 0,8

100% CO, 1,0
100% CO, hasznalata esetén meg- 1,2
véltoznak a mechanikai értékek. 1,6

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utéhbkezelés a rendelkezésre allé alapanyag ko-
vetelményeitdl fliggen.

(13CrMo4-5 esetében 200-250 °C, megeresztés hegesztés utan 660—700 °C-on, min. 1/2
6ra, kemencében 300 °C-ig/levegén)

Alapanyagok
Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acélontvények, edzheté és nitridalhatd,
hékezelhet6 acélok 780 N/mm? szakitoszilardsagig, ligrepedésnek ellenallé acélok

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 és P12; A217 Gr. WC6

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1091), DB (42.014.15) OBB, TUV-A (92), FI (G CrMo1Si), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DCMS Kb Huzal/por kombinacié: EMS 2 CrMo/BB 24
FOX DCMS Ti EMS 2 CrMo/BB 25
AWI pélca: DCMS-IG Autogén palca: DCMS
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 12070:1999: G Movsi BOHLER DMV 83-IG

AWS A5.28M-05: ER55S-G Témor huzalelektréda,
Alapanyagszam: 1.5407 gyengén 6tvozott, melegszilard
Jellemzék

Rezezett témér huzalelektréda kazan-, nyomastartéedény- és csévezeték-épitések hegesz-
tésénél, specialisan 14MoV6-3 szamara. Engedélyezve +560 °C lizemi hémérsékletig. Repe-
désmentes, szivos hegesztési varrat magas tartamszilardsaggal. A huzalelektréda nagyon j6
csuszasi képességgel és elbtolasi tulajdonsagokkal rendelkezik.

J6 réztapadas, alacsony 6sszréztartalom. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo v
% 0,08 0,6 0,9 0,45 0,85 0,35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 610 (=550)
Szakitészilardsag (R, N'mm?) : 710  (=630)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 20 (=18)

L )
Utémunka (50-VKVJ) +20°C: 80  (=47)
*a—megeresztett, 700 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegdn — védbgaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
I_] argon + 15-25% CO, 1,2
——  100% CO,

100% CO, hasznélata esetén meg-
véltoznak a mechanikai értékek.

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet 200-300 °C.
Megeresztés hegesztés utan 700—720 °C-on, min. 2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok
Azonos dsszetételli melegszilard acélok és acélontvények

1.7715 14MoV6-3, 1.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11, 1.7706
G17CrMoV5-10

ASTM A389 Gr. C23 és C24; A405 Gr. P24; UNS 121610
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1322), TUV-A (121), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMV 83 Kb
AWI pélca: DMV 83-1G
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

AWS A8.25.05. ERS0S.0. BOHLER CM 2-IG

ER90S-B3 (mod.) Témér huzalelektréda,
AWS A5.28M-05: ER62S-G gyengén 6tvézétt, melegszilard
ER62S-B3 (mod.)
Alapanyagszam: 1.7384

Jellemzék

Rezezett tomor huzalelektréda, mely a kazan-, nyomastartdedény- és csbévezeték-épités
tertiletén, valamint a kdolaj feldolgozo¢ iparban, pl. krakkol6 berendezéseknél alkalmazhatd.
10CrMo9-10 szamara elényben részesitve. Engedélyezve +600 °C izemi hGmérsékletig. Al-
kalmas tovabba hasonlé étviizesu nemesnheto és betétedzés(l acelokhoz A hegesztési var-

szilardsagi ertekek]ellemmk A huzalelektrodat nagyon jé hegeszteS| és folyasi tulajdonsagok
jellemzik.
Jo réztapadas, alacsony 6sszréztartalom. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo
% 0,08 0,6 0,95 2,6 1,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm2) : 440 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 580 (=500)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 23 (=22)

Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 170  (=47)
*a — megeresztett, 720 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)

argon + 15-25% CO, 0,8
100% CO, 1,0
100 % CO, hasznalata esetén meg- 1,2
véltoznak a mechanikai értékek.

Elémelegitési és kdzbensé hémérséklet 200-350 °C.
Lagyitas hegesztés utan 700-750 °C-on, min. 1/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegdn.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell melegszilard acélok és acélontvények, hasonlé 6tvozési, nemesithetd
acélok 980 N/mm? szilardsagig, hasonl6 6tvozetl betétedzési és nitridalhaté acélok

1.7380 10CrMo9-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1085), TUV-A (88), FI (G CrMo2Si), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CM 2 Kb
AWI pélca: CM 2-1G
Huzal/por kombinaciok: CM 2-UP/BB 24
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

AWS A5.25.05. ER805 B0 BOHLER CM 5-1G

AWS A5.28M-05: ER55S-B6 Témér huzalelektréda,
Alapanyagszam: 1.7373 erésen 6tvdzott, melegszilard
Jellemzék

Rezezett tdmor huzalelekiroda melegszilard és hidrogénnyomas-allé kazan- és cséacélok
hegesztéséhez a kazanépitésnél, valamint a kdolaj-feldolgozé iparban. X12CrMo5 szamara
elényben részesitve. Engedélyezve +600 °C Gzemi hémérsékletig.

A huzalelektrédat nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok jellemzik. J6 réztapadas,
alacsony 6sszréztartalom. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo
% 0,08 0,4 0,5 5,8 0,6
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) ;520 (=400)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 620 (=530)
Nyalas [A (L, = 5d, %] 20 (=18)

Utsmunka 8{SO-V'KV J) +20 “c 200 (247)
(%) a - megeresztett, 730 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas
Védégaz: g (mm)
argon + 15-25% CO, 1,2

Elémelegitési és kozbensé hémérséklet 300-350 °C.
Lagyitas hegesztés utan 730-760 °C-on, min. 1 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén.

Alapanyagok
Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acélontvények, hasonlé 6tvozésl nemesithetd
acélok 1180 N/mm? szilardsagig
1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5

ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CM 5 Kb
AWI palca: CM 5-1G
Huzal/por kombinaciodk: CM 5-UP/BB 24
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

AWS A8 2505, ER005.89 BOHLER C 9 MV-IG

AWS A5.28M;0§: ER62S-B9 Témér huzalelektréda,
Alapanyagszam: 1.4903 erésen 6tvozott, kiszasallo
Jellemzék

Témér huzalelektréda kuszasallo, nemesitett, 9-12%-0s krémacélokhoz, kiildnésen T91/P91
acélokhoz a turbinagyartas és kazanépités terliletén, valamint a vegyiparban. Engedélyezve
+ 650 °C lzemi h6mérsékletig.

Tomor huzalelektréda vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Mo % Nb
% 0,12 0,3 0,5 9,0 0,7 0,9 0,2 0,055

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 660 (=520)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 760 (= 620)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 17 (= 16)
Utémunka (150-VKV J) +20 °C: 55 (= 50)

* a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas
—— | Védégaz: 2 (mm)
argon + 15% CO, 1,0 IEI
1,2

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200—300 °C. A hegesztés befejezése el6tt a kotést,
a hbkezelés el6tt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehiteni. Na-
gyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni a
feszulltségi allapotot.
A kovetkezd utd-hékezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760
°C/min. 2 éra, max. 10 éra. Felhevitési/lehtitési rata 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C fe-
lett max. 80 °C/6ra. 2 éranal kevesebb lagyitasi idénél a tamasztott kévetelmények elérését
egy eljarasi vizsgalat keretében kell igazolni.
A szivéssag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesztési technolégia alkalmaza-
sa, mely kis rétegvastagsagot szavatol.

Alapanyagok

Azonos 0sszetétell kiszasallé acélok
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91; A213/213M Gr. T91
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX C 9 MV
AWI-palca: C 9 MV-IG
Témor huzalelektroda: C 9 MV-MC

Huzal/por kombinacidk: C 9 MV-UP/BB 910
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak
EN 12070:1999: G199H A
AWS A5.9-93: ER19-10H BOHLER CN 18/11-I1G
Alapanyagszam: 1.4948 Tomor huzalelektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemzék

Toémor huzalelektréda ellenérzétt ferrittartalommal (3—8 FN) a kazan-, reaktor- és turbinaépi-
tesnél hasznalatos alkatrészek hegesztéséhez. Engedélyezve +700 °C Uzemi hémeérsékletig,
nedves korr6zié esetén +300 °C-ig alkalmazhaté. Az 1.4551 és 1.4550 szamu alapanyaok,
melyek a melegszilard tartomanyban +550 °C-ig engedélyezettek, ugyancsak hegesztheték
a BOHLER CN 18/11-IG minéséggel.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr Ni
% 0,05 0,4 1,6 18,8 9,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

F.
3-

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=350)
Szakitészilardsag (R A N/mm2) : 580 (=530)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] 38 (=35)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C: 120 (=70)
—10 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddégaz argon + 2,5% CO,

Felhasznalas
Védégaz: (mm)
argon + max. 2,5% CO, 1,2

Elémelegités 25 mm-es falvastagsag felett 150 °C-ig. Kézbens6 hémérséklet max. 200 °C.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11

AISI 304H, 321H, 347H

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4466), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX E 308 H Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
AWI pélca: ER 308 H-IG Huzal/por kombinacio: CN 18/11-UP/BB 202
CN 18/11-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Fémpor huzal

ENso reae saoos.  Tssarnieecny  BOHLER C9 MV-MC

AWS A5.28-05: E90C-B9 Fémportéltési huzal,
AWS A5.28M-05: E62C-B9 erésen 6tvozétt, kuszasalld
Jellemzék

Fémpor huzal kiszasallé, nemesitett, 9-12%-os kromacélokhoz, kilénésen T91/P91 acélok-
hoz a turbinagyartas és kazanépités terlletén, valamint a vegyiparban. Az optimalis szivés-
sagi tulajdonsagok elérése érdekében a hegesztés elvégzése vékony hizott varratokkal (kb.
2 mm) ajanlott. A védégaz is jelentds befolyassal van a hegesztési varrat szivossagara, az Ar
+2,5% CO, alkalmazasat ajanljuk.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Ni Mo v Nb N
% 0,10 0,3 0,6 9,0 0,7 1,0 0,2 0,05 0,04
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm2) : 650 (=520)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 760 (=620)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 18 (=17)

Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C: 55 (=47)
* a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védbégaz Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas
—— ] Védégaz: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
- argon + max. 2,5% CO, vagy 1,2 150-290 18-30
argon + 15-20% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszk6zokkel vagy Pulsarc segitségével, enyhén hizott
pisztolyvezetéssel (elhelyezési sz6g kb. 80°). Ajanlott szabad huzalhossz kb. 18—20 mm.
Elémelegitési és kézbensé hémérséklet +200-300 °C. A hegesztés befejezése utan a ko-
tést, a hékezelés el6tt, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehdteni.
Nagyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni
a feszliltségi allapotot. H6kezelés: 760 °C/min. 2 6ra, max. 10 dra, felhevitési/lehitési rata
+550 °C alatt max. 150 °C/6ra, +550 °C felett max. +80 °C/6ra.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91; A213/213M Gr. T91
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX C 9 MV AWI pélca Cc9
Huzal/por kombinacié: C 9 MV-UP/BB 910 Tomor huzalelektréda: Cco

<

V-G
V-1G

<
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Melegszitérd

ENISO 17633-A:2006: TZ199HRM3

TZ199HRC3
ENISO 17633-B:2006:  TS308A-FBO
AWS A5.22-95: E308HTO-4

E308HTO-1
Jellemzék

iszasalld hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektroda

BOHLER E 308 H-FD

Porbeles huzalelektréda,
erésen 6tvozott, kiszasallo

A BOHLER E 308 H-FD egy porbeles huzal rutilos salakkal kiszasallé, ausztenites Cr-Ni
acélok hegesztéséhez. Ez a porbeles huzalelektréda mind M21 kevert gaz, mind pedig
100% -CO, esetén hegeszthetl. A huzalelektroda alkalmas lemezek és csovek hegeszté-
séhez kb. 3 mm-es falvastagsagtél. A hegesztési varrat kb. +700 °C tUzemi hémérsékletig
hasznalhaté, revealld, és az ellenérzott ferrittartalomnak kdszdnhetéen melegrepedésallé és

rideggévalasra kevéssé hajlamos.

Vegyi 6sszetétel
C Si
% 0,05 0,6

Mn
1,2

Cr
19,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 390
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 585
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 42
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 80

Ni
10,1

u/500 °C
310
440
30

*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas

=~ Szaritas:
Lehets’eges, 150 °C/24 6ra
Védoégaz:
argon + 15-25% CO,
100% CO,

@ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)

1,2

125-280 20-34

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén huzott pisztolyvezetéssel (elhelyezési
sz0g kb. 80°), CO,-vel 2 volttal magasabb fesziltség sziikséges. A gadzmennyiség 15-18

liter legyen percenként.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli kiszasall6 acélok

1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9

AIS| 304, 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 18/11
FOX E 308 H

AWI pélca: CN 18/11-1G
ER 308 H-IG

Témor huzalelektréda:
Fémpor huzal:
Huzal/por kombinacié:
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektroda

ENISO 17633-A:2006: %Bgngg; BOHLER E 308 H PW-FD

ENISO 17633-B:2006:  TS308H-FB1 Porbeles huzal,
AWS A5.22-95: E308HT1-4 erésen 6tvozdtt, kuszasallo
E308HT1-1
Jellemzék

A BOHLER E 308 H PW-FD egy porbeles huzal rutilos salakkal kiszasallg, ausztenites Cr-Ni
acélok pozicidhegesztéséhez. A hegesztési varrat kb. +700 °C izemi hémérsékletig alkal-
mazhato, revealld, és az ellenérzétt ferrittartalomnak kdészénhetéen melegrepedés-allo és
rideggé valasra kevéssé hajlamos. Vizszintes és horizontalis hegesztési poziciékhoz (PA,
PB) inkdbb a BOHLER E 308 H-FD hasznalata ajanlott.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn cr Ni F-N
% 0,05 0,6 1,2 19,4 10,1 3-8
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u u/500 °C
Folyashatar (R, N/mm?) : 390  (=350) 310
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 585 (=550) 440
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 42 (=35) 30

Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 90 (=47)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) Aramerﬁsség (A) Fesziiltség (V)
Lehetséges, 150 °C/24 6ra 1,2 110-210 20-31

Védégaz:

argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetéssel (tartasi szog
kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése minden poziciéban ajanlott. CO,-vel 2 volttal magasabb
feszliltség sziikséges. A gadzmennyiség 1518 liter legyen percenként.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9

AISI 304, 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 18/11 Témor huzalelektréda: CN 18/11-IG
FOX E 308 H Fémpor huzal: E 308 H-FD

AWI pélca: CN 18/11-IG Huzal/por kombinacié: ~ CN 18/11-UP/BB 202
ER 308 H-IG
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

::12%:6:2004: S2Mo BéH LER
pa hozeer ez EMS 2 Mo/BB 24

EN 760:1996: SAFB165DCH5 Huzal/por kombinacié,
Huzal/por kombinécié: naén dtvozott, mel Zilar
EN 756:2004: S 46 4 FB S2Mo gyengén 6tvoztt, melegszilard
AWS A5.23-97: F8A4-EA2-A2
AWS A5.23M-97: F55A4-EA2-A2

Jellemzék

A hegesztéanyag a legnagyobb szilardsagu finomszemcsés szerkezeti acélokhoz és melegszilard acélokhoz
alkalmas a kazan-, tartaly- és csévezeték épités teriletén. Kivalé minéségl, nagyon szivés és repedésmentes
hegesztéanyag, mely —40 °C-ig hidegszivés. Engedélyezve +550 °C tzemi hémérsékletig. A por semleges metal-
lurgiai tulajdonsagaval tdnik ki. A BOHLER EMS 2 Mo//BB 24 huzal/por kombinacié jellemz6je a szép varratkép, jo
cseppfolydsitasi tulajdonsagok, valamint a j6 salakeltavolithatésag és a hegesztési varrat alacsony hidrogéntartalma
(<5 mI/100 g). A BOHLER BB 24 hegesztGporrol tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Mo
Huzal (%) 0,10 0,12 1,05 0,50
Hegesztési varrat (%) 0,07 0,25 1,15 0,45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

u a n+a
Folyashatar (R, N/mm2) : =470 =470 =280
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : =550 =550 2440
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =24 224 =26
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: =140 =165 =125
+0°C: =120
-20°C: =80
—40°C: =47
* u— hékezeletlen, hegesztett &llapot
s — fesziiltségmentesité hékezelés 580—620 °C/2 6ra/k Sben +300 °C-ig, Telo]
n+a-—no lizalt 920 °C-on, meg. tett 620 °C-on

Felhasznalas

Por széritasa: 2 mm
lg 300-350 °C/2-10 6ra 2,0 3,0
2,5 4,0

Elémelegités, kozbens6 hémérséklet és uté-hékezelés a rendelkezésre all6 alapanyag kévetelményeitdl fiiggéen.

Alapanyagok
Azonos Osszetételli melegszilard acélok és acélontvények, dregedésallo és lugrepedésnek ellenalld acélok,
melegszilard szerkezeti acélok megfelelé folyashatarral
16Mo3, S275JR, S275J2G3, S355J2G3, P275T1-P355T1, P275T2-P355T2, P255G1TH, S255N, P295GH,
P310GH, P315N-P420NH BHW 2.5, WB 25;
ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1,

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (7810), huzal: TOV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00/8060.01), DB (52.014.06), OBB, TUV-A (391),
SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Tomor huzalelektréda: DMO-IG
FOX DMO Ti Porbeles huzalelektréda: DMO Ti-FD
AWI pélca: DMO-IG Autogén palca: DMO
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

BOHLER
EMS 2 Mo//BB 25

Huzal/por kombinacié,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék
A hegesztbanyag a legnagyobb szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti acélokhoz és
melegszilard acélokhoz alkalmas a kazan-, tartaly- és csévezeték-épités teriiletén. Engedélyezve
+550 °C lizemi hémérsékletig. ABOHLER BB 25 hegeszt6porral valé kombin&cié Si-Mn 6tvozési
hegesztési varratot ad. A BOHLER BB 25 hegeszt6porrdél tovabbi informéaciok a termék részletes
adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Mo
Huzal (%) 0,10 0,12 1,05 0,50
Hegesztési varrat (%) 0,07 0,40 1,5 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) © 500 (2460)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) : 600  (2530)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] © 30
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 120

+0 °C: 100
-20 °C: 70
—40 °C: 40

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 ora 2,0 3,0
2,5 4,0

Elémelegités, kozbens6 hémérséklet és utdhdkezelés a rendelkezésre allé alapanyag kove-
telményeitdl fliggéen.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell melegszilard acélok és acélontvények, 6regedésallé és lugrepedésnek ellen-
allé acélok, melegszilard szerkezeti acélok megfelel6 folyashatarral

16Mo3, S275JR, S275J2G3, S355J2G3, P275T1-P355T1, P275T2-P355T2, P255G1TH,
S255N, P295GH, P310GH, P315N-P420NH BHW 2.5, WB 25;
ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217
Gr. WC1,

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5678), TUV-A (618); huzal: TUV-D (02603), KTA 1408.1 (8058.00/8060.01), DB (52.014.06),
BB, TUV-A (391), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb AWI pélca: DMO-IG
FOX DMO Ti Porbeles huzalelektréda: DMO Ti-FD
Témor huzal elektréda: DMO-IG Autogén palca: DMO
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzf{Zl: 70:1 : rMo1 B C HLER
AW RS 55267, Beo EMS 2 CrMoc/?BB 24

Por:
EN 760:1996: SAFB 165DC H5 _ Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinacié: gyengén 6tvozott, melegszilard
EN 756:2004: S 46 4 FB S2Mo
AWS A5.23-97: F8P4-EB2-B2
AWS A5.23M-97: F55P4-EA2-B2

Jellemzék

Ez a hegesztéanyag melegszilard acélokhoz hasznalatos a kazan-, tartaly- és csévezeték-épités
terlletén. Engedélyezve +570 °C lizemi h6mérsékletig. Bruscato<15 ppm. A por semleges metal-
Iurglal tulajdonsagaval tlinik ki. A BOHLER EMS 2 CrMo//BB 24 huzal/por kombinacié jellemzéje
a szép varratkép, j6 cseppfolyésitasi tulajdonsagok, valamint a j6 salakeltavolithatdség.
A BOHLER BB 24 hegesztéporrol tovabbi informéacidk a termék részletes adatlapjan olvashatok.
A ,step cooling” felhasznalasra erre a célra kifejlesztett BB 24 SC hegesztépor all rendelkezésre.

i varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
Huzal (%) 012 0,0 08 12 0,50
Hegesztésivarrat (%) 0,08 0,25 0,95 1,1 0,45 <0,012 <0,010 <0,005 <0,005

Huzalelektréda és h

9

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u n+a
Folyashatar (R, N/mm?) : 2460 =330
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =550 2480
Nyulas [A (L, = 5d) ¥ ] : 222 30

Utémunka (ISO vkv J) +20 °C: =247 120

*a — megeresztett, 680 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
n + a— normalizalt 920 °C-on és megeresztett 680 °C/2 dra

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;l 300-350 °C/2-10 6ra 2,5
3,0
4,0

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utéhdkezelés a rendelkezésre all6 alapanyag kéve-
telményeitdl fliggéen.

Alapanyagok
Azonos 0sszetételli melegszilard acélok és acélontvények, edzhetd és nitridalhaté acélok 780
N/mm? szakitészilardsagig, lugrepedésnek ellenallé acélok

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5
ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 és P12; A217 Gr. WC6

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7809); huzal: TUV-D (02605), TUV-A (393), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX DCMS Kb Témér huzalelektréda: DCMS-IG
FOX DCMS Ti Autogén palca: DCMS
AWI palca: DCMS-IG Huzal/por kombinacié: EMS 2CrMo/BB 25
EMS 2CrMo/BB 24 SC
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzal: i ‘ B A HLER
AN RE S0 Eoo EMS 2 CrMo(/3BB 25

Por:

EN 760:1996: SAFB 168 DC H5 _ Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinacio: gyengén 6tvozott, melegszilard
EN 756:2004: S 46 3 FB S2Mo
AWS A5.23-97: F8P4-EA2-A2
AWS A5.23M-97: F55A4-EA2-A2

Jellemzék

Ez a hegesztéanyag melegszilard acélokhoz hasznélatos a kazan-, tartaly- és csévezeték- épi-
tés terlletén. Engedélyezve +570 °C lUzemi hémérsékletig. Bruscato<15 ppm. A BOHLER BB
25 hegesztéporral valé kombinacié Si-Mn 6tvozésii hegesztési varratot ad. A BOHLER BB 25
hegesztéporrél tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan olvashaték. A ,step cooling”
felhasznalasra az erre a célra kifejlesztett BB 24 SC hegeszt6por all rendelkezésre.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

[} Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
Huzal (%) 012 010 08 12 05
Hegesztésivarrat (%) 0,07 0,40 1,35 1,25 0,5 <0,012 <0,010 <0,005 <0,005

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a

Folyashatar (R, N/mm2) : 580
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 630
Nydlas [A (L, = 5d ) %] : 24
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 120
—20°C: 50

*a — megeresztett, 620 °C/1 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)
I;l 300-350 °C/2-10 6ra 25
3,0
4,0

Elémelegités, kdzbensd hémérséklet és utéhdkezelés a rendelkezésre allé alapanyag kéve-
telményeitdl figgben.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell melegszilard acélok és acélontvények, edzhetd és nitridalhaté acélok 780
N/mm? szakitészilardsagig, lugrepedésnek ellenallé acélok
1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,
1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 és P12; A217 Gr. WC6

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5677), TUV-A (620), ABS (X), huzal: TUV-D (02605), TUV-A (393), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DCMS Kb Témér huzalelektréda: DCMS-IG
FOX DCMS Ti Autogén palca: DCMS

Huzal/por kombinacié: EMS 2CrMo/BB24 AWI pélca: DCMS-IG
EMS 2CrMo/BB24 SC
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzal: S Cop BOHLER

EN 12070:1999

AWS A5.23-97: EB3 CM 2-UP//BB 24

Por:
EN 760:1996: SAFB165DC H5 _ Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinécié: gyengén 6tvozott, melegszilard
AWS A5.23-97: F9P2-EB3-B3
AWS A5.23M-97: F55P0-EB3-B3

Jellemzék

Ez a hegesztéanyag azonos és hasonlé dsszetételli acélokhoz hasznalatos a gézkazan-,
nyomastartéedény- és csévezeték-épités teriiletén, kilondsen krakkolé berendezésekhez
akdolajiparban. Engedélyezve +600 °C tizemihémérsékletig. ABOHLER BB 24 hegeszt6porrdl
tovabbi informacidk a termék részletes adatlapjan olvashatok. A ,step cooling” felhasznalasra
az erre a célra kifejlesztett BB 24 SC hegesztépor all rendelkezésre.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo P As Sb Sn
Huzal (%) 0,12 0,0 0,6 2,6 0,95
Hegesztésivarrat (%) 0,08 0,25 0,75 2,4 0,95 <0,010 <0,015 <0,005 <0,01

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 2460
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ =530
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 222

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 247
* a — megeresztett, 670-720 °C/2 éra’kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;, 300-350 °C/2-10 6ra 2,5
3,0
4,0

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utdhékezelés a rendelkezésre allé alapanyag kdve-
telményeitdl fliggben.

Alapanyagok

Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acélontvények, hasonl6 6tvozetli nemesitheté
acélok 980 N/mm?2 szilardsagig, hasonlé 6tvozetl betétedzésd és nitridalhaté acélok

1.7380 10CrMo9-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo09-10

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7812); huzal: TUV-D (02605), KTA 1408.1 (8060.01), TUV-A (393), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CM 2 Kb AWI palca: CM 2-IG
FOX CM 2 Kb Tomor huzalelektréda: CM 2-IG
Huzal/por kombinacié: CM 2 SC UP/BB 24 SC
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huz1a\2I: 70:1 : r 2 1. B C HLER
Ao ps o B e P 23-UP//%B 430

Por:
EN 760:1996: SAFB155AC _ Huzal/por kombinacio,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Fedépor alatti huzal/por kombinacié melegszilard acélokhoz, mint HCM2S-P23/T23 (ASTM A
213 code case 2199), és cséanyagokhoz. A BOHLER BB 430 egy fluoridbazisu, agglomeralt
hegesztépor magas bazikussaggal (2,9). Szemcsenagysag: EN 760: 3-16 (0,3—1,6 mm).

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr W Vv Nb
Huzal (%) 0,07 0,35 0,5 2,2 1,7 0,22 0,44
Hegesztési varrat (%) 0,06 0,4 0,65 21 1,6 0,18 0,04
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*a
Folyashatar (R, N/mm2) : 2500
Szaknosznardsag (R N/mm? ) =600
Nyulas [A (L, = 5d %] : =15
Utémunka (150-VKv J . =54
*a — megeresztett, 740 °C/2 éra
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm) Tekercs
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 2,5 K435-70
3,0 K435-70
4,0 K435-70

Elémelegités és kozbensé hémérséklet +200—300 °C. Hbbevitel<2,0 kJ/mm.
Alapanyagok

ASTM A213: P23/T23
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10556), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX P 23
AWI palca: P 23-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzf{Zl: 70:1 : rMo2 B C HLER
A Bg ezme P 24-UP//%B 430

Por:
EN 760:1996: SAFB155AC _ Huzal/por kombinacio,
gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemzék

Feddpor alatti huzal/por kombinacié melegszilard acélokhoz, mint 7CrMoVTiB10-10 (P24/T24
az ASTM A 213 tervezet szerint), és cs6anyagokhoz. Kivalé minéségii hegesztésekhez kit(iné
tartéssagi értékekkel a kazanberendezés dsszélettartamara vonatkozéan. A BOHLER BB 430
egy fluoridbazisu, agglomeralt hegesztépor magas bazikussaggal (2,9). Szemcsenagysag: EN
760: 3—16 (0,3—1,6 mm).

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo \ Nb
Huzal (%) 0,10 0,25 0,55 2,5 1,0 0,24 0,05
Hegesztési varrat (%) 0,08 0,30 0,75 2,4 0,95 0,20 0,04

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*a
Folyashatar (R, N/mm?) : 2450
Szaknosznardsag (R, N/mmz) =590
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =15
Utsmunka (1I50-VKV J) : 254
*a — megeresztett, 740 °C/2 éra
Felhasznalas
Por széaritasa: @ (mm) Tekercs =+
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 2,5 K435-70
3,0 K435-70
4,0 K435-70

Elémelegités és kozbensé hémérséklet +200—300 °C. Hbbevitel<2,0 kJ/mm.
Alapanyagok

7CrMoVTiB10-10, P24 az ASTM A 213 tervezet szerint
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10456), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX P 24
AWI palca: P 24-1G
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

Huzal: A
B oms CM 5-UP/BB 24

Por:

EN 760:1996: SAFB 165DCH5 _ Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinacio: gyengén 6tvozott, melegszilard
EN 756:2004: S 46 3 FB S2Mo
AWS A5.23-97: FOPZ-EB6-B6
AWS A5.23M-97: F62PZ-EB6-B6

Jellemzék

Ez a hegeszt6anyag azonos és hasonlé &sszetételli acélokhoz haszndlatos a gdézkazan-,
nyomastartéedény- és csévezeték-épités terliletén, kiléndsen krakkold berendezésekhez
a kéolajiparban. +600 °C tGizemi hémérsékletig alkalmazhaté.

A hegesztés soran t6rténé hdbevitelt és a hegesztést kéveté hékezelést az acélgyartok utasi-
tasainak megfelel6en végezze. A BOHLER BB 24 hegeszt6porrdl tovabbi informéaciok a termék
részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo
Huzal (%) 0,08 0,3 0,50 5,8 0,60
Hegesztési varrat (%) 0,06 0,4 0,75 5,5 0,55
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm2) : =450
Szakitészilardsag (R N/mm2) : =590
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =18

Utémunka ( 5o-vkvJ ) +20 °C: =47
*a — megeresztett, 740 °C/4 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 4,0

Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utohbkezelés a rendelkezésre all6 alapanyag kéve-
telményeitél fliggben.

Alapanyagok
Azonos 6sszetételli melegszilard acélok és acélontvények
1.7362 X12Crmo5, 1.7363 GX12CrMo5

ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Engedélyek és tanusitvanyok
Huzal: TUV-D (02605), TUV-A (393), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CM 5 Kb
AWI pélca: CM 5-1G
Tomor huzalelektroda: CM 5-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

EN T2 S CrMost BOHLER

EN 12070:1999:

AWS A5.23-97: EBS C 9 MV-UP/BB 910

Por:
EN 760:1996: SAFB255DC H5 . Huzal/por kombinacio,
Huzal/por kombinacié: erdsen 6tvozott, kuszasallo
AWS A5.23-97: FOPZ-EB9-B9
AWS A5.23M-97: F62PZ-EB9-B9

Jellemzék

Ez a huzal/por kombinacié kiszasall, 9%-os krdmacélok, kilonésen a P 91, ASTM A335 sze-
rint, kotéhegesztésére és felrakdsara szolgal. Engedélyezve +650 °C lizemi hémérsékletig.
A BOHLER BB 910 hegeszt6porrél tovabbi informacidk a termék részletes adatlapjan olvas-
hatok.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

[ Si Mn Cr Ni Mo v Nb
Huzal (%) 042 0,25 06 9,0 07 095 0,20 0,06
Hegesztési varrat (%) 0,11 0,30 0,7 8,9 0,6 0,9 0,20 0,05

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 610 (=560)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 740  (=700)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 20 (=18)
Utsmunka (50-VKV J) : (247)
* a — megeresztett, 760 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)
l;l 300-350 °C/2-10 ¢6ra 2,5

4,0
Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200-300 °C. A hegesztés befejezése utan a kétést a
hékezelést megelézéen, a martenzites atalakulds lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehdteni.
Cs6hegesztéseknél 45 mm-es falvastagsagig a szobahémérsékletig torténd lehités lehetséges.
Nagyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni a fe-
sziiltségi allapotot.
A kdvetkez6 utd-hbkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C/min.
2 6ra, max. 10 6ra. Felhevitési/lehtitési rata 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C felett max. 80 °C/
6ra. A szivéssag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesztési technolégia alkalmazasa,
mely kis rétegvastagsagot szavatol.

Alapanyagok

Azonos dsszetétell kiszasallo acélok

1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91; A213/213M Gr. T91
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (09229), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX C 9 MV Témér huzalelektroda:
AWI palca: C9MV-IG Fémpor huzal:

V-IG
V-MC

o0
© ©
£
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Huzal:
EN 12070:1999:
AWS A5.23-97:

Por:
EN 760:1996:

Jellemzék

Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

S0 oo UPIBB 910

SAFB255DCH5 Huzal/por kombinacié,
erésen 0tvozott, kiszasalld

Ez a huzal/por kombinacié kiszasallo, 9%-os krémacélok, kiiléndésen a P 92 (NF616) ASTM
A335 szerint, két6hegesztésére és felrakasara szolgal. Engedélyezve +650 °C (izemi
hémérsékletig. A BOHLER BB 910 hegeszt6porrdl tovabbi informéaciok a termék részletes
adatlapjan olvashaték.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Huzal (%)

C Si Mn Cr Mo Ni Y w Nb
0,11 040 045 88 045 065 02 1,65 0,06

Hegesztésivarrat (%) 0,10 0,40 0,6 8,7 0,45 0,6 0,2 1,65 0,05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm2) : 660 (=560)
Szakitészilardsag (R A N/mm2) : 780 (=700)
Nydlas [A (L, = 5d)) %] : 20 (=18)
Utémunka (ISO-V KV J) : 60 (=47)

*a — megeresztett, 760 °C/4 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Elémelegités és kdzbensé hémérséklet 200-300 °C. A hegesztés befejezése utan a kotést
a hékezelést megel6zéen, a martenzites atalakulas lezarasa érdekében 80 °C ala kell lehiteni.
Nagyobb falvastagsagok esetében vagy komplikaltabb alkatrészeknél figyelembe kell venni a fe-

sziiltségi allapotot.

A kovetkezé utbhbkezelési paraméterek ajanlatosak: megeresztés a hegesztés utan 760 °C/min.
2 6ra, max. 10 6ra. Felhevitési/leh(tési rata 550 °C alatt max. 150 °C/éra, 550 °C felett max. 80 °C/
ora. A szivossag optimalizalasa érdekében ajanlatos olyan hegesztési technoldgia alkalmazasa,
mely kis rétegvastagsagot szavatol.

Alapanyagok

Azonos 6sszetétell kiszasallé acélok

NF 616

ASTM A335 Gr. P92 (T92); A213/213M Gr. T92
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (09390), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda:

FOX P 92 AWI pélca: P 92-1G
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Melegszilard/kuszasalld hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

EIL\JIZfZl:O7O:1999: S CrMoWV12 BOHLER

P : -
El?lr760:1996: SAFB265DCH5 20 MVW UP//BB 24
Huzal/por kombinacid,
erésen 6tvozott, kiszasallo
Jellemzék

Ez a huzal/por kombinacié azonos vagy hasonl6 dsszetételli kiszasallé acélokhoz alkalmas
a turbina- és gézkazan-épités teriiletén, valamint a vegyiparban. Engedélyezve +650 °C ize-
mi hémérsékletig. A BOHLER BB 24 hegesztéporrél tovabbi informaciok a termék részletes
adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Mo Ni v w
Huzal (%) 025 025 08 11,5 0,9 0,6 0,3 0,50
Hegesztési varrat (%) 0,18 0,3 0,75 1,4 0,85 0,45 0,3 0,50

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : =550
Szakitészilardsag (R, N/mm2): 2660
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =15
Utémunka (ISO-V KV J) : =47
*a — megeresztett, 760 °C/4 éra’kemencében 300 °C-ig/levegbn
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;, 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Max. dramerésség: 800 A
Elémelegités és kdozbensdé hémérséklet 400-450 °C kozdtt (ausztenites tartomany), illetve
250-300 °C kozoétt (martenzites tartomany). Gyokhegesztések alapvetéen a martenzites tar-
tomanyban torténjenek. Kisebb mértéki elémelegités és alacsonyabb kdzbensé hémérséklet
lehetséges, de munkaprdobakkal, illetve eljarasi vizsgalatokkal kell igazolni. A hegesztést
kovetden lassu leh(ités 90+10 °C-ra, majd azt kévetéen megereszteni 720-760 °C-on falvastag-
sag mm-ként 3 percig, de legaldbb 2 6ran at. Nemesiteni, amennyiben el6 van irva, 1/2 éra 1050
°C/olaj és megereszteni 2 6ra alatt 760 °C-on. Nagyobb hegesztéseknél ajanlatos egy kdztes
feszlltségmentesités a hegesztési hevitésbdl 550—-580 °C-on 2 6ran keresztul.

Alapanyagok
Azonos Odsszetétell kuszasallé acélok
1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1, 1.4913 X19C-
rMoVNb11-1 (Turbotherm, 20MVNb), 1.4931 GX22CrMoV12-1
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D 07813), Huzal: TUV-D (07813), KTA 1408.1 (8060.01), TUV-A (393), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX 20 MVW
AWI pélca: 20 MVW-IG
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Melegszilard/kuszasallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinaciok

ENZ$2|1072:1999: S199H BbHLER
AUSAS9SS  ERISION CN 18/11-UP/BB 202

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacio,
erésen 6tvozott, kiszasallo

Jellemz6k

Fedépor alatti huzalelektréda kuszasallo, ausztenites Cr-Ni acélok kivalé minéségl
kétéhegesztéséhez, kb. +700 °C lizemi hé6mérsékletig, nedvességkorrozié esetén +300 °C-ig
hasznalhaté. Melegrepedésnek ellenallé és az ellenérzétt ferrittartalomnak kdszénhetéen
(FN 3-8) rideggé valassal szemben messzemenden érzéketlen, reveall.

Az 1.4551 és 1.4550 szamu alapanyagok, melyek a melegszilard tartomanyban +550 °C-ig
engedélyezettek, ugyancsak hegeszthet6k a CN 18/11-UP minéséggel.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni FN
Huzal (%) 0,05 0,40 1,6 18,8 9,3
Hegesztési varrat (%) 0,04 0,5 1,3 18,5 9,3 3-8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 2320
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =550
Nyulas [A (L, = 5d) %] =35

Utémunka (I50-VKV J) +20°C: =80
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;' 300-350 °C/2-10 6ra 3,0
Max. d&ramerésség: 800 A

Elémelegités 25 mm-es falvastagsag felett 150 °C-ig. Kdzbensé hémérséklet max. 200 °C
legyen.

Alapanyagok
Azonos Osszetétel(i kuszasallé acélok
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11

AISI 304H, 321H, 347H
Engedélyek és tanusitvanyok

CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX E 308 H Toémor huzalelektréda: CN 18/11-1G
FOX CN 18/11 Porbeles huzalelektréda: E 308 H-FD
AWI palca: ER 308H-I1G E 308 H PW-FD
CN 18/11-IG
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Melegszilard/kuszasallé hegesztdanyagok — Autogén palcak
EN 12536:2000: o °
AWS A5.2-92: R60-G BOH LER DMO

Alapanyagszam: 1.5425 Autogén palca, gyengén 6tvézétt, melegszilard

Jellemzék

Rezezett, Mo-6tvozésii gazhegesztd palca, elsésorban magasabb vizsgalati kdvetelményeknek
kitett cs6hegesztésekhez. S(riin foly6 hegfiirdé. Engedélyezve +500 °C lizemi hémérsékletig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Mo
% 0,12 0,15 1,0 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 330 (=295)
Szakltosznardsag (R, N/mm2) : 470  (=440)
Nyulas [A (L, =5d ) %] : 24 (=22)

Utsmunka ((50-VKV J) +20°C: 60  (=39)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Palcamegijeldlés: @ (mm)
IEI elol: ol 2,0
hatul: R60-G 2,5
3,2
4,0

Elémelegités és utéhbkezelés az alapanyagtdl figgéen.

Alapanyagok
Azonos dsszetételli melegszilard acélok
16Mo3, P285NH, P295NH, P255G1TH, P295GH

ASTM A335 Gr. P1, A36 Gr. mindegyik; A283 Gr. B, C, D; A285 Gr. B; A414 Gr. C; A442 Gr. 60;
A515 Gr. 60; A516 Gr. 55, 60; A570 Gr. 33, 36, 40

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0146), DB (70.014.03), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DMO Kb Témor huzalelektroda: DMO-IG
FOX DMO Ti Huzal/por kombinacié: EMS 2 Mo/BB 24
AWI palca: DMO-IG EMS 2 Mo/BB 25

2-162



Melegszilérd/kuszasalld hegesztéanyagok — Autogén palcak
WS Aoz Se  RebG BOHLER DCMS

Alapanyagszam: 1.7346 Autogén palca, gyengén 6tvozott, melegszilard

Jellemz6k
Rezezett, Cr-Mo 6tvozésii gazhegesztd palca melegszilard kazan- és cs6acélokhoz 13CrMo4-5
szerint. Engedélyezve +500 °C (izemi h6mérsékletig. S(rin folyé hegfiirds.
Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo
% 0,12 0,1 0,8 1,2 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Fonashatar(R N/mm?) : =315
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 2490

Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =18
Utsmunka ((50-VKV J) 420 °C: =47

*a —megeresztett, 680 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— | Palcamegjeldlés: @ (mm)
. elol: ov 2,5
hatul: R65-G 3,0

Elémelegités 6 mm-es falvastagsag felett 100-200 °C-ig. Megereszté lagyitds 66—700 °C,
min. 1/2 éra. Lehtés nyugodt levegén.

Alapanyagok

Azonos 0sszetétell melegszilard acélok, lugrepedésnek ellenallé acélok
1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5, 16CrMoV4

ASTM A335 Gr. P11 és P 12; A193 Gr. B7; A217 Gr. WC6

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1363), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX DCMS Kb Toémor huzalelektréda: DCMS-IG
FOX DCMS Ti Huzal/por kombinacié: EMS 2 CrMo/BB 24
AWI pélca: DCMS-IG EMS 2 CrMo/BB 24 SC
EMS 2 CrMo/BB 25
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Termékinformacio

2.6. Hegeszt6anyagok korrozioallo
és fokozottan korréziéallé acélokhoz

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a korréziéallé
és fokozottan korr6zi6allé acélok kétésére szolgald hegesztéanya-
gokraél.

Ezen acélok korrézidallésagat, amely a krém passzivalé hatdsan
nyugszik a s(r( és erésen tapado vékony fedéréteg képzédése ké-
vetkeztében, a 12% f6l6tti Cr-tartalom idézi el6. A passzivalé hatas
Mo hatasara még jobban megné. A felhasznalasi allapotban a szé-
vetszerkezet alapjan ferrites, martenzites és ausztenites acélokat
kilénbdztetiink meg.

Az ausztenites Cr-Mi(-Mo) acélok kildnleges tulajdonsagaiknak
készénhetben kilénb6zd termelési agakban (vegyipar, papir- és
cellulézgyartas, élelmiszeripar, magreaktor-épités és tisztitoberen-
dezések) haszndljék fel. Elsésorban tartalyok, reakcids edények és
nyomastarté edények, valamint csérendszerek gyartasarol van szo.
A hegesztéanyag és a hegesztési technolégia kivalasztasat az alap-
anyag metallurgiai tulajdonsagaihoz, illetve az alkatrészek korréziés
igényéhez kell igazitani.

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..ot eese e 168
ELEKTRODAK ... enneees 174
AWI PALCAK ... ..205
TOMOR HUZALELEKTRODAK ... 217
PORBELES HUZALELEKTRODAK .....covevieeeeeeeeeeeeeeeeeeenee 234

HUZAL/POR KOMBINACIOK
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Korrézidallé hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOX CN 13/4 1600: E134B62 A5.4-92: E410NiMo-25

FOX CN 13/4 SUPRA 1600: E134B42 A5.4-92: E410NiMo-15

FOX KW 10 1600: E13B22 A5.4-92: E410-15 (mod.)

FOX SKWA 1600: E17B22 A5.4-92: E430-15

FOX SKWAM 1600: EZ17MoB22 -

FOXCN16/6 M-HD  1600: EZ166MoB62H5 -

FOX CN 17/4 PH 1600: EZ174CuB43H5 A5.4-92: E630-15 (mod.)

FOX EAS 2 1600: E199LB22 A5.4-92: E308L-15

FOX EAS 2-A 1600: E199LR32 A5.4-92: E308L-17

FOX EAS 2-VD 1600: E199LR15 A5.4-92: E308L-17

FOX SAS 2 1600: E199NbB22 A5.4-92: E347-15

FOX SAS 2-A 1600: E199NbR32 A5.4-92: E347-17

FOXEAS4 M 1600: E19123LB22 A5.4-92: E316L-15

FOX EAS 4 M-A 1600: E19123LR32 A5.4-92: E316L-17

FOX EAS 4 M (LF) 1600: EZ19123LB22 A5.4-92: E316L-15

FOX EAS 4 M-VD 1600: E19123LR15 A5.4-92: E316L-17

FOX EAS 4 M-TS 1600: E19123LR12 A5.4-92: E316L-16 (mod.)

FOX SAS 4 1600: E19123NbB22 A5.4-92: E318-15

FOX SAS 4-A 1600: E19123NbR32 A5.4-92: E318-17

FOX EAS 2 Si 1600: EZ1914SiB22 -

FOX E317 L 1600: — A5.4-92: E317L-17

FOX ASN 5 E18165NLB22 A5.4-92: E317LN-15
mod.

FOX ASN 5-A 1600: E18165NLR32 A5.4-92: (E31)7LN—17
mod.

FOX AM 400 1600: EZ22184LB22 - ¢ )

FOX EASN 25 M 1600: EZ25222NLB22 -

FOX CN 20/25 M 1600: E20255CuNLB22 A5.4-92: E385-15 (mod.)

FOX CN 20/25 M-A 1600: E20255CuNLR32 A5.4-92: E385-17 (mod.)

FOX CN 22/9 N-B 1600: E2293LB22 A5.4-92: E2209-15

FOX CN 22/9 N 1600: E2293LR32 A5.4-92: E2209-17

FOX CN 25/9CuT 1600: E2594NLB22 A5.9-93: E2553-15 (mod.)

AWI palcak

CN 13/4-1G 12072: W 134 A5.28-05: A5.9-93:

EAS 2-1G 12072: W199L A5.28-05: A5.9-93:

SAS 2-IG 12070: W 199 Nb A5.28-05: A5.9-93:

EAS 4 M-IG 12070: W19123L A5.28-05: A5.9-93:

SAS 4-1G 12070: W 19123 Nb A5.28-05: A5.9-93:

EASN 2 Si-IG 12070: WZ 1913 SiNL A5.28-05: -

ASN 5-1G 12070: WZ 1816 5NL A5.28-05: A5.9-93:

AM 400-1G 12070: WZ221784NL A5.28-05: -

EASN 25 M-IG 12070: W 25222 NL - -

CN 20/25 M-IG 12072: WZ20255CuNL - A5.9-93:

CN 22/9 N-IG 12072: W2293NL A5.9-93: A5.9-93:

CN 25/9 CuT-IG 12072: W2594 NL A5.9-93: A5.9-93:
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Korréziéallo hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Béhler | ¢ | Si|Mn|cCr|Ni|Mo|Nb|Ti|N|Cu|Ww
Elektrédak

FOX CN 13/4 0,035| 0,3 05 12,2 4,5 0,5

FOX CN 13/4 SUPRA 0,03 0,3 0,6 12,2 4,5 05

FOX KW 10 0,08 0,7 08 13,5

FOX SKWA 0,08 | 04 0,3 17,0

FOX SKWAM 0,22 0,3 0,4 17,0 13

FOX CN 16/6 M-HD 0,03 | 03 06 | 155 | 58 1,2

FOX CN 17/4 PH 0,03 0,3 0,6 16,0 4,9 0,4 0,2 3,2
FOX EAS 2 0,03 0,4 1,3 19,5 | 10,5

FOX EAS 2-A 0,03 0,8 08 19,8 | 10,2

FOX EAS 2-VD 0,02 07 0,7 19,8 | 10,5

FOX SAS 2 0,03 0,4 1,3 19,8 | 10,2 +

FOX SAS 2-A 0,03 0,8 08 19,5 | 10,0 +

FOXEAS4M 0,03 0,4 1,2 18,8 | 11,8 2,7

FOX EAS 4 M-A 0,03 | 08 08 | 188 | 11,56 [ 27

FOX EAS 4 M (LF) 0,03 0,4 1,2 18,5 | 12,8 24

FOX EAS 4 M-VD 0,03 0,7 0,7 19,0 | 12,0 27

FOX EAS 4 M-TS 0,03 07 0.8 194 | 11,8 2,7

FOX SAS 4 0,03 0,4 1,3 18,8 | 11,8 2,7 +

FOX SAS 4-A 0,03 0,8 0,8 19,0 | 12,0 2,7 +

FOX EAS 2 Si <0,02| 44 11 19,0 | 15,2

FOX E317 L 0,03 0,8 0,9 19,0 | 13,0 3,6 +

FOX ASN 5 =0,04| 0,5 2,5 18,5 | 17,0 43 0,17

FOX ASN 5-A <0,035| 0,7 1,2 18,0 | 17,0 4,5 0,13

FOX AM 400 <0,04| 08 75 | 21,8 | 183 | 37 0,20
FOXEASN 25 M <0,035| 04 53 25,0 | 22,0 2,2 0,14

FOX CN 20/25 M <0,04| 04 38 | 200 [ 250 | 63 0,14 1,4
FOX CN 20/25 M-A 0,03 07 17 20,3 | 25,0 6,2 0,17 1,5
FOX CN 22/9 N-B 0,03 0,3 11 22,6 8,8 31 0,16

FOX CN22/9 N 0,03 0,8 0,9 22,6 9,0 31 0,17

FOX CN 25/9CuT 0,03 0,5 1,0 25,0 9,5 3,7 0,22 0,7 0,7
AWI palcak

CN 13/4-1G 0,01 07 07 12,3 47 05

EAS 2-1G <0,02 | 0,45 1,8 20,0 | 10,0

SAS 2-1G 0,05 0,5 1,8 19,6 9,5 +

EAS 4 M-IG =0,02| 0,5 1,8 18,5 | 12,3 2,8

SAS 4-IG 0,035 | 0,45 1,7 19,5 1,4 2,7 +

EASN 2 Si-IG <0,012( 4,6 0,7 19,5 | 13,4 0,12

ASN 5-1G <0,02| 04 55 19,0 | 172 | 43 0,16

AM 400-IG 003 | 065 | 75 | 222 | 180 | 3,7 0,24

EASN 25 M-IG 0,014 | 0,1 6,0 250 | 22,5 2,2 0,12

CN 20/25 M-IG <0,02| 07 47 20,0 | 254 6,2 0,12 1,5
CN 22/9 N-IG 0,02 0,4 1,7 22,5 8,8 3,2 0,15

CN 25/9 CuT-IG 0,02 0,3 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6 0,62
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Korrézidallé hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS (folytatas)

Bohler EN/ENISO AWS

Tomor huzalelektréodak

KW 5 Nb-IG 12072: GZ13NbL A5.9-93: ER409Cb

CAT 430 L Cb-IG 12072: GZ18NbL A5.9-93: ER430 (mod.)

CAT 439 L Ti-IG 12072: GZ19TiL A5.9-93: ER430 (mod.)

CN 13/4-1G 12072 G134 A5.9-93: ER410NiMo (mod.)

KW 10-1G 12072 GZ13 A5.9-93: ER410 (mod.)

KWA-IG 12072: G 17 A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWA-IG 12072 GZ17Ti A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWAM-IG 12072 GZ17Mo -

EAS 2-1G (Si) 12072: G 199LSi A5.9-93: ER308LSI

SAS 2-1G (Si) 12072: G199NbSi A5.9-93: ERB347Si

EAS 4 M-IG (Si) 12072: G19123LSi A5.9-93: ER316LSi

SAS 4-1G (Si) 12072: G 19123 NbSi A5.9-93: ER318 (mod.)

ASN 5-1G (Si) 12072: GZ18165NL A5.9-93: ER317LN (mod.)

AM 400-1G 12072 GZ221784NL -

CN 20/25 M-1G 12072 GZ20255CuNL A5.9-93: ER385 (mod.)

CN 22/9 N-IG 12072 G2293NL A5.9-93: ER2209

CN 25/9 CuT-IG 12072 G2594NL A5.9-93: ER2553 (mod.)

Porbeles huzalelektrédak

CN 13/4-MC 17633-A: T 134 MM 2 A5.22.95:  EC410NiMo (mod.)

CN 13/4MC (F) 17633-A: T 134 MM 2 A5.9-93: EC410NiMo (mod.)

EAS 2-MC 17633-A: T199 L MM 1 A5.9-93: EC308L (mod.)

EAS 4M-MC 17633-A: T19123L MM 1 A5.22-95:  EC316L (mod.)

EAS 2-FD 17633-A: T1I99LRM3 A5.22-95:  E308L0-4
T199LRC3 E308LTO-1

EAS 2 PW-FD 17633-A: T199LPM 1 A5.22-95:  E308LT1-4
T199LPC1 E308LT1-1

EAS 2 PW-FD (LF) 17633-A: T199LPM 1 A5.22-95:  E308LT1-4
T199LPC1 E308LT1-1

SAS 2-FD 17633-A: T1I99NbRM 3 A5.22-95:  E347T0-4
T199NbRC3 E347T0-1

SAS 2 PW-FD 17633-A: T1I99Nb P M 1 A5.22-95:  E347T1-4
T199NbPC1 E347T1-1

EAS 4 M-FD 17633-A: T19123LRM3 A5.22-95:  E316LT0-4
T19123LRC3 E316LT0-1

EAS 4 PW-FD 17633-A: T19123LP M1 A5.22-95:  E316LT1-4
T19123LPC1 E316LT1-1

EAS 4 PW-FD (LF) 17633-A: T19123LP M1 A5.22-95:  E316LT1-4
T19123LPC1 E316LT1-1

SAS 4-FD 17633-A: T19123Nb RM 3
T19123NbRC3

SAS 4 PW-FD 17633-A: T19123NbRM 1
T19123NbRC 1

E 317L-FD 17633-A: TZ19134LRM 3 A5.22-95:  E317LT0-4
TZ19134LRC3 E317LT0-1

E 317L PW-FD 17633-A: TZ19134LP M1 A5.22-95:  E317LT1-4
TZ19134LPCH E317LT1-1

CN 22/9 N-FD 17633-A: T229LNRM 3 A5.22-95:  E2209T0-4
T2293LNRC3 E220970-1

CN 22/9 PW-FD 17633-A: T2293LNPM 1 A5.22-95:  E2209T1-4
T2293LNPC1 E2209T1-1
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Korréziéallo hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL (folytatas)

Bohler | €| Si|Mn|Cr|Ni|Mo|Nb|Ti|N|Cu|W
Tomor huzalelektrédak

KW 5 Nb-IG 0,04 0,6 0,6 11,5 +

CAT 430 L Cb-IG 0,02 0,5 0,5 18,0 >12xC

CAT 439 L Ti-IG 0,03 0,8 0,8 18,0 >12xC

CN 13/4-1G <0,01|065| 07 | 122 | 48 | 05

KW 10-1G 008 | 1,1 | 06 | 145

KWA-IG 006 | 06 | 06 | 175

SKWA-IG 007 | 06 | 06 | 175 +
SKWAM-IG 0,20 | 0,65 | 0,55 | 17,0 0,4 11

EAS 2-1G (Si) <0,02| 0,8 1,7 20,0 | 10,2

SAS 2-1G (Si) 0,035| 0,8 1,3 19,4 9,7 +

EAS 4 M-IG (Si) 0,02 0,8 1,7 18,4 | 11,8 2,8

SAS 4-IG (Si) 0,035| 0,8 1,4 19,0 | 11,5 2,8 +

ASN 5-1G (Si) 0,02 0,4 55 19,0 | 17,2 4,3 0,16
AM 400-IG 003 | 065| 75 | 222|180 | 37 0,24
CN 20/25 M-IG <0,02| 0,7 47 20,0 | 25,4 6,2 0,12 1,5
CN 22/9 N-IG <0,015( 0,4 1,7 22,6 8,8 3,2 0,15
CN 25/9 CuT-IG 0,02 0,3 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6 0,62
Porbeles huzalelektrodak

CN 13/4-MC 0,025| 0,7 0,9 12,0 4,6 0,6

CN 13/4MC (F) <0,03| 0,7 0,9 12,2 4,6 0,6

EAS 2-MC <0,03| 06 | 1,4 | 198 | 105

EAS 4M-MC <0,03| 0,6 1,4 18,8 | 12,2 27

EAS 2-FD 0,03 0,6 1,5 19,8 | 10,5

EAS 2 PW-FD 0,03 0,7 1,5 19,8 | 10,5

EAS 2 PW-FD (LF) 0,03 0,7 1,5 19,5 | 10,8

SAS 2-FD 0,03 0,6 1,4 19,0 | 10,4 +

SAS 2 PW-FD 0,03 0,7 1,4 19,0 | 10,4 +

EAS 4 M-FD 0,03 0,7 1,5 19,0 | 12,0 2,7

EAS 4 PW-FD 0,03 0,7 1,5 19,0 | 12,0 2,7

EAS 4 PW-FD (LF) 0,03 0,7 1,5 18,0 | 12,5 2,7

SAS 4-FD 0,03 0,6 1,3 18,8 | 12,2 2,7

SAS 4 PW-FD 0,03 0,6 1,3 18,8 | 12,2 2,7 +

E 317L-FD <0,035( 0,7 1,3 18,8 | 13,1 3,4 +

E 317L PW-FD <0,035( 0,7 1,3 18,8 | 13,1 3,4

CN 22/9 N-FD <0,03| 0,8 0,9 22,7 9,0 3,2 0,13
CN 22/9 PW-FD 0,03 0,8 0,9 22,7 9,0 3,2 0,13
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Korrézidallé hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS (folytatas)

Bohler EN/ENISO AWS

Huzal/por kombinacidk

CN 13/3-UP 12072: S134 A5.9-93: ER410NiMo (mod.)
CN 13/4-UP/BB 203 12072/760: S 13 4/SAFB 2 ER410NiMo (mod.)
SKWAM-UP 12072: S17MoH A5.9-93: -

SKWAM-UP/BB 203 12072/760: SAFB2DC -

EAS 2-UP 12072: S199L A5.9-93: ER308L

EAS 2-UP/BB 202 12072/760: S 199 L/SAFB2 ER308L

SAS 2-UP 12072: S 199 Nb A5.9-93: ER347

SAS 2-UP/BB 202 12072/760: S 199 Nb/SAFB 2 ER347

EAS 4 M-UP 12072: S19123L A5.9-93: ER316L

EAS 4 M-UP/BB 202 12072/760: S 19123 SAFB 2 ER316L

SAS 4-UP 12072: S19123 Nb A5.9-93: ER318

SAS 4-UP/BB 202 12072/760: S 1912 3 Nb/SA FB 2 ER318

ASN 5 SY-UP/BB 202 12072: - A5.9-93: ER317L

ASN 5 SY-UP/BB 202 12072/760: SAFB2DC -

ASN 5-UP 12072: S18165NL A5.9-93: ER317LN (mod.)
ASN 5-UP/BB 203 12072/760: S 18 16 5 NL/SA FB 2 ER317LN (mod.)
CN 22/9 N-UP 12072: S2293NL A5.9-93: ER2209
CN22/9N-UP/BB202  12072/760: S2293NL/SAFB2 ER2209

2-172



Korréziéallo hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL (folytatas)

Bohler | €| Si|Mn|Cr|Ni|Mo|Nb|Ti|N|Cu|W
Huzal/por kombinaciék

CN 13/4-UP <001]065] 07 [122]| 48 | 05

CN 13/4-UP/BB 203 0015|065 [ 07 | 118 | 47 | 05

SKWAM-UP 020 | 065 | 055|170 | 04 | 11

SKWAM-UP/BB 203 015 | 065 [ 055 [ 165 | 0.4 | 1.1

EAS 2-UP <0,02| 045 | 1.8 | 200 | 9.8

EAS 2-UP/BB 202 <0,02| 055 | 13 | 195 | 9.8

SAS 2-UP <005| 05 | 1.8 | 195 | 95 0,65

SAS 2-UP/BB 202 0048| 06 | 13 | 190 | 95 0,65

EAS 4 M-UP <0,02| 05 | 17 [ 185 [ 122 | 28

EAS 4 M-UP/BB 202 <0,02| 06 | 12 [ 180 [ 122 | 28

SAS 4-UP 0035| 05 | 17 [ 195 | 114 | 28 | 0,65

SAS 4-UP/BB 202 003| 06 | 1.2 | 180 | 114 [ 28 [ 065
ASN5SY-UP/BB202 |<0,03| 05 | 16 [ 190 [ 135 | 36

ASN5SY-UP/BB202 |<0,03| 06 | 12 [ 185|134 | 35

ASN 5-UP <002| 03 | 52 [ 190 | 172 | 43 017
ASN 5-UP/BB 203 <002| 04 | 45 172 | 172 | 43 0,15
CN 22/9 N-UP =0015| 04 | 16 228 | 88 | 3,2 015
CN22/9N-UP/BB202 |0013| 05 | 11 [225| 88 | 3.2 014
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E134B °
AWS A5 465 E41ONIMo-25 BOHLER FOX CN 13/4

Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda azonos Osszetétell korrézidalld, martenzites és martenzites-
ferrites hengerelt, kovacsolt és ontétt acélokhoz. Felhasznalasi terliletei: vizturbina- és
kompresszor-, valamint g6zerémd-épitésnél. Ellenall viznek, géznek és tengerviznek.
A hegesztési varrat a magas szakitészilardsagi értékek ellenére kivalé nyulasi és szivossagi
értékeket mutat, valamint repedésmentes. A hegesztési varratban alacsony a hidrogéntarta-
lom (HD<5 ml/100 g). Kivalé salakeltavolithatésag és varrattisztasag jellemzi. Kihozatal kb.
130%. Az elektréda poziciéban is hegeszthetd, de a szokasosnal kisebb (<3,2 mm) elektréda-
atmérével végezze a hegesztést.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,035 0,3 0,5 12,2 4,5 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a \
Folyashatar (R, N/mm?) : 890 (=830) 680 (=610) 670 (=560)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 1090 (=1000) 910 (=830) 850 (=780)
Nyulas [[A (L, = 5d )%]] : 12 (=8) 17 (=15) 18 (=16)
Utémunka I§O Vv KV J) +20 °C: 32 (=24) 66 (=47) 95 (=60)
—20 °C: 55
—60 °C: 50

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 600 °C/2 éra/levegén
v — nemesitett, 950 °C/1/2 éra/levegén + 600 °C/2 dra/levegdn

Felhasznalas i
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IZI 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-90
Elektrodajeldlés: 3,2 450 90-130
FOXCN 13/4410 NiMo-25 E134B 4,0 450 120-170

5,0 450 160-220

El6melegités és kozbensé hémérséklet vastagfali alkatrészek esetében 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kd/cm. Megeresztés 580-620 °C-on.

Alapanyagok

1.4317 GX4CrMi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 5 NM, S41500

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3232), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 13/4 SUPRA  Porbeles huzalelektréda: CN 13/4-MC
AWI palca: CN 13/4-1G CN 13/4-MC (F)
Témor huzalelektroda:  CN 13/4-1G Huzal/por kombinéci6: CN 13/4-UP/BB 203
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak
AWS A5 4.2 EdioNiMo 15 BOHLER
FOX CN 13/4 SUPRA

Elektréda, erésen 6tvozott, rozsdamentes

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, bazikus bevonatu elektréda azonos ésszetétell korrézi6allo, martenzites
és martenzites-ferrites hengerelt, kovacsolt és 6ntétt acélokhoz. Felhasznalasi tertiletei: viztur-
bina- és kompresszor-, valamint gézer6m(-épitésnél. Ellenall viznek, géznek és tengerviznek.
Az 6tvozési Osszetétel optimalizalasaval a hegesztési varrat a magas szakitoszilardsagi ér-
tékek ellenére kivalé nyulasi és szivossagi értékeket mutat, valamint erésen repedésmentes.
A hegesztési varratban ezenkivil nagyon alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 ml/100 g).

Kivalé salakeltavolithatésag és varrattisztasag jellemzi. Az elektréda poziciéban is hegeszthetd.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,3 0,6 12,2 4,5 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a v
Folyashatar (R, N/mm?) : 880 (=830) 680 (=610) 670 (=560
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 1060 (=1000) 930 (-830) 850 (=760)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] ¢ 13 (=8) 18 (=15) 18 (216)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 35 (=30) 70 (=55) 105  (=70)
-20 °C: 60
-60 °C: 55

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 600 °C/2 éra/levegén
v —nemesitett, 950 °C/1/2 dra/levegén + 600 °C/2 dra/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: O (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 90-110
Elektrédajeltlés: 4,0 350 120-145

FOX CN 13/4 SUPRA 410NiMo-15E 134 B
Elémelegités és kozbensdé hémérséklet vastagfald alkatrészek esetében 100-160 °C.

Hébevitel max. 15 kd/cm. Megereszté lagyitas 580—-620 °C-on.
Alapanyagok
1.4317 GX4CrMi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 6 NM, S41500
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9081), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 13/4  Porbeles huzalelektréda: ~ CN 13/4-MC
AWI pélca: CN 13/4-1G CN 13/4-MC (F)
Tomor huzalelektréda: CN 13/4-1G Huzal/por kombinacié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E13B22 °
AWS A5.4-55 Ad10-15 (mod) BOHLER FOX KW 10

Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésl, bazikus bevonatu elekiréda. Minden poziciéban, kivéve fliggélegesen,
fentrél lefelé (esévarrat), j6I hegeszthet. Féleg felrakasokhoz, korr6zi6allo, kopasallé.
Elsésorban gaz-, viz- és g6zarmatarak tomit6feliileteihez +450 °C lizemi h6mérsékletig. Meg-
munkalt allapotban legalabb két hegesztési réteg legyen egymason.

Kétések (szinazonos): hasonlé 6tvozésd, korrézidalld, héallé kromacélok. Keménységtartd
+450 °C-ig, korr6ziéallo, reveallé +900 °C-ig, elémelegitési és kozbensé hémérséklet 200—-300
°C, megereszt6 lagyitas 700-750 °C.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr
% 0,08 0,7 0,8 13,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 530 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 700 (=640)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 17 (=15)
Brinell keménység (HB) ;350 210

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 750 °C/2 éra’kemencében

A hegesztési varrat keménységét mindenekelétt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 6sszetétele befolyasolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, anndl nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE, 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-100
FOXKW10E13B 4,0 350 110-130
Alapanyagok

Korrézi6allé felrakasok: valamennyi hegesztésre alkalmas 6tvozetlen és gyengén otvozott
hordozéanyag.

Kotések: korrdzidallé Cr-acélok, valamint egyéb hasonlé 6tvozésl anyagok =<0,20%
C-tartalommal (javité hegesztés). Felkeveredésre és hébevitelre tgyelni.

1.4006 X12Cr13, 1.4021 X20Cr13
AISI 410, 420

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Tomor huzalelektréda: KW 10-1G
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodéak
EN 1600:1997: E17B °
AWS AB.4-52 A43015 BOHLER FOX SKWA

Elektréda, erésen 6tvozott, rozsdamentes

Jellemzék

Maghuzal-6tvézés(, bazikus bevonatl elekiréda. Minden poziciéban, kivéve fliggélegesen,
fentrél lefelé, jol hegeszthet6. Féleg felrakasokhoz, korr6zidallo, kopasallé. Elsésorban gaz-,
viz- és g6zarmaturak tomitéfelileteihez. Megmunkalt allapotban legalabb két hegesztési ré-
teg legyen egymason. Kétések: hasonlé 6tvézésu, korrézidallo, héallé krémacélok, kivald
polirozhatésag, reveallé +900 °C-ig, el6melegitési és kozbensé hémérséklet 200-300 °C,
megereszt6 lagyitas 730-800 °C.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr
% 0,08 0,4 0,3 17,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 370 (=350)
Szakitészilardsag (R A N/mm2) : 560 (=530)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 23 (=8)
Brinell keménység (HB) : 250 200

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 750 °C/2 éra/kemencében

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrédajelélés: 3,2 350 80-110
FOX SKWA 430-15E 17 B 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

A hegesztési varrat keménységét mindenekel6tt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 0sszetétele befolydsolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, annal nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Alapanyagok
Korréziéall6 felrakasok: valamennyi hegeszthet6 6tvozetlen és gyengén 6tvozétt hordozo-
anyag.
Kotések: korrézioalldé Cr-acélok, valamint egyéb hasonlé 6tvozési alapanyagok < 0,20% C-
tartalommal (javité hegesztés). Felkeveredésre és hévezetésre tgyelni.
1.4510 X3CrTi17
AlSI 430Ti, 431
Engedélyek és tanusitvanyok
KTA 1408.1 (8098.00), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SKWAM Témér huzalelektréda: KW-IG
SKWA-IG
SKWAM-IG
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: EZ17MoB22 B(")HLER FOX
SKWAM

Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes

Jellemz6k

Maghuzal 6tvézés(, bazikus bevonatlu elektréda. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen,
fentr6l lefelé (es6varrat), joI hegeszthet. Féleg felrakasokhoz, korr6zi6alld, kopasallé.
Elsésorban gaz-, viz- és g6zarmatirak tomit6feliileteihez +500 °C izemi h6mérsékletig. Meg-
munkalt allapotban legalabb két hegesztési réteg legyen egymason. A hegesztési varrat ke-
ménységtarté +500 °C-ig. Ellenall a tengerviznek, és +900 °C-ig reveallé.

Vegyi 6sszetétel
Cc Si Mn Cr Mo
% 0,22 0,3 0,4 17,0 1,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Brinell keménység (HB) : 400 250
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

a —megeresztett, 700 °C/26ra/kemencében

Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
IEI 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110
FOX SKWAM E Z-17 Mo B 4,0 350 110-140

5,0 450 140-180

Az elé6melegitést az alapanyaghoz kell igazitani, altaldban 100-200 °C elegendd, kotéseknél
250-400 °C. A hegesztésivarrat és az tmeneti zéna szivéssaganak néveléséhez megeresztd
lagyitas végezheté 650—-750 °C-on.

A hegesztési varrat keménységét mindenekelétt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 6sszetétele befolyasolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, annél nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Alapanyagok
Korrézi6allé felrakasok: valamennyi hegesztheté 6tvozetlen és gyengén 6tvozott hordozé-
anyag.
Kotések: korrézi6alld, nemesitheté Cr-acélok <0,20 % C-tartalommal (javité hegesztés). Fel-
keveredésre és hévezetésre tgyelni.

Engedélyek és tanusitvanyok
KTA 1408.1 (8043.01), DB (30.014.12-20.014.08), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SKWA Témér huzalelektréda: KW-IG
SKWA-IG
SKWAM-IG
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak

EN 1600:1997: EZ166MoB62H5 BOHLER
FOX CN 16/6 M-HD

Elektréda, erésen 6tvozétt, korrézidalld

Jellemzék

A BOHLER FOX CN 16/6 M-HD egy bazikus bevonatu elektréda nagy kihozatallal, lagy
martenzites, kovacsolt és Ontbtt acélok hegesztéséhez. A magas kromtartalmanak
készonhetben j6 korrézidallo, ellendll viznek, géznek és tengerviznek. A hegesztési varratban
ezenkivil nagyon alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 ml/100 g).

Az elektréda az ivstabilitas, hegfiirdévezetés, salakeltavolithatésag és a varrat tisztasag tekin-
tetében nagyon kedvezé tulajdonsagokat mutat fel. Minden poziciéban, kivéve fliggélegesen,
fentrél lefelé (esévarrat), hegeszthet6 (poziciéban a szokasosnal kisebb elektrédaatmérd
hasznalata). Kihozatal kb. 135%.

A BOHLER FOX CN 16/6 M-HD alkalmas azonos 6sszetétell korrézidallo, lagy martenzites
hengerelt, kovacsolt és 6ntott acélok koté- és gyartasi hegesztéséhez. F6 felhasznalasi teri-
letei: vizturbina-, szivattyu- és kompresszorépités.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,3 0,6 15,5 58 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u st s2 |
Folyashatar (R, N/mm2) : 520 650 640 680
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 1050 920 920 880
Nyalas[A (L, = 5d,) ) %] : 13 15 16 24
Utémunka TSO VKV J) +20 °C: 28 42 48 75
Brinell kemenyseg (HB) : 370 340 330 295

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 —megeresztett, 580 °C/4 dra/levegén
s2 — megeresztett, 590 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
| — oldodasi lagyitott, 1030 °C/1 dra/levegén +590 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

A kdzbensé hémérsékletet alacsonyan kell tartani (max. 120 °C).

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-95
Elektrédajelolés: 3,2 450 110-140
FOX CN 16/6 M-HD EZ16 6 Mo B 4,0 450 140-180
5,0 450 180-230

Alapanyagok
Azonos 0sszetétell, lagy martenzites kovacsolt és 6ntott acélok
1.4405 GX4CrNiMo16-5-1, 1.4418 X4CrNiMo16-5-1

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: EZ174CuB43H5 A
AWS A5.4-92: E630-15 (rL‘Jnod.) BOH LER
FOX CN 17/4 PH

Elektroda, erésen 6tvozott, korrézioallo

Jellemzék

A BOHLER FOX CN 17/4 PH egy bazikus bevonatu elektréda nagyon j6 szilardsagi tulajdonsa-
gokkal. A hegesztési varratban alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 mi/100 g). Az elektréda az
ivstabilitas, hegflrdévezetés és a varrattisztasag tekintetében nagyon kedvezé tulajdonsago-
kat mutat fel. Minden poziciéban, kivéve fliggélegesen fentrdl lefelé, hegeszthet6. Megfelelé
hékezeléssel még —50 °C-on (—60 °F) is nagyon j6 szivossagi értékek érheték el. F6 felhasz-
ndlasi terllete: készllékgyartas, papiripari alkatrészek, kompresszor-jarékerekek a vegyi- és
élelmiszeriparban, valamint a jarmlgyartasban. Az elektréda alkalmas azonos 6ésszetételd,
nemesitett, Cr-Ni-Cu6tvzési hengerelt, kovacsolt és 6ntdtt acélok kété6hegesztéséhez.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Nb
% 0,03 0,3 0,6 16,0 4,9 0,4 3,2 0,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u al a2 a3 I 12
Folyashatar (R, N/mm2) : 440 940 830 630 920 650
Szakitészilardsag (R A N/mm?) 800 1030 1110 940 1030 890
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 4 10 8 15 17 18
Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C 35-40 20 15 24-30 60-66 69-75
0 °C: 55
Brinell keménység (HRC) © 32-39  37-40 - 29-31 - 27-29

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

al — megeresztett, 540 °C/3 éra/levegén

a2 — megeresztett, 480 °C/1 dra/levegén

a3 — megeresztett, 760 °C/2 dra/levegén +620 °C-ig/4 ora/levegén

11 — oldédasi lagyitott, 1040 °C/2 6ra/levegén +580 °C/4 éra/levegén

12 — oldédasi lagyitott, 1040 °C/1/2 éra/levegdn +760 °C/2 dra/levegén +620 °C/4 dra/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE, 300-350 °C, min. 2 ora 3,2 350 90-110
Elektrodajeldlés: 4,0 350 120-140
FOXCN174PHEZ174CuB
A kozbensé h6mérsékletet nagyon alacsonyan kell tartani (max. 80 °C).
Alapanyagok

Azonos 6sszetétell, nemesitett kovacsolt és 6ntétt acélok
1.4540 X4CrNiCuNb16-4, 1.4540 GX4CrNiCuNb16-4, 1.4542 X5CrNiCuNb16-4, 1.4548 X5CrNi-
CuNb17-4-4

J92180 Gr. CB Cu-1; S17400 tipus 630; SAE J467 17-4PH

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak
EN :1997: E199LB A
AWS A5 4.2 Ea0BL 5 - BOHLER FOX EAS 2
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

Csokkentett széntartalmd, maghuzal-6tvézésd, ausztenites elektréda bazikus bevonattal. Min-
den iparagban felhasznalhato, ahol azonos 6sszetételli acélok, magasabb széntartalmuak is,
valamint ferrites 13%-o0s krémacélok hegesztésére keriil sor. Elsé osztalyl hegesztett kotések-
hez fejlesztették ki, 100%-0s rontgenbiztossag és nagyon j6 gyok- és pozicibhegeszthetéség
jellemzi. J6 résathidalé képesség és egyszer( hegfird6- és salakellenérizhetéség. Kénnyu
salak-eltavolithatésag, a szik varratokbdl is. A tiszta varratfeliilet kevesebb utémunkalati id6t
garantal. Kulénésen ajanlott vastag fali és fesziltséggel terhelt szerkezetekhez, valamint
szerel6 hegesztésekhez. IKK-ellendll6 +350 °C-ig. Ez az elektrédatipus LF (low ferrite) forma-
ban is rendelkezésre 4ll. A specidlisan 6sszehangolt 6tvézési koncepciénak és az ellenérzott
ferrittartalomnak (3—8 FN) kdszonhetéen az alacsony hémérsékleten torténé felhasznalas, pl.
LNG, magas kévetelményeinek (—196 °C-nal; oldals¢ tagitas >38 mm) a legnagyobb mértékben
megfelel.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,4 1,3 19,5 10,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 410 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?)  : 560 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 40 (=35)
Utémunka ( i50-vkv J) +20°C: 110 (=90)

—196 °C: 50 (=34)
Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
- 2,5 300 50-80

Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXEAS 2308L-15E199LB 4,0 350 110-140

Alapanyagok
1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0152), DB (30.014.10), OBB, TUV-A (95), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2-A  Porbeles huzalelektréda:  EAS 2-MC

FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda: ~ EAS 2-FD
AWI pélca: EAS 2-1G EAS 2 PW-FD
Tomor huzalelektréda: EAS 2-1G (Si)  Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok—Elektrodak
RS ESnne? BOHLER FOX EAS 2-A

Elektréda, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék

Kis széntartalmu, maghuzal-6tv6zés( ausztenites elektroéda rutilbevonattal. Minden iparag-
ban felhasznalhatd, ahol azonos &sszetétell acélok, valamint ferrites 13%-os kromacélok
hegesztésére keril sor. Kilonésen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegeszthet6 val-
téarammal, a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben ellenall6. Igen gazdasagos, ami
annak kdszdénhetd, hogy poziciéban is hegeszthet6, a salak énmagatél levalik, és a bevonat
nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellenallé +350 °C-ig.

Vegyi dsszetétel
o] Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,8 0,8 19,8 10,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u 16
Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 70 (=47)
—120 °C: (=32)

—196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
16 — oldddasi lagyitott és edzett

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) F
120-200 °C, min. 2 6ra 1,5 250 25-40
Elektrodajeldlés: 2,0 300 40-60
FOXEAS 2-A308L-17E199LR 25 250-350 50-90
3,2 350 80-120
4,0 350 110-160
5,0 450 140-200
Alapanyagok

1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AIS| 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1095), DB (30.014.15), OBB, TUV-A (96), ABS (E 308L-17), GL (4306), Statoil, VUZ,
SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC

FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 2-FD
AWI palca: EAS 2-IG EAS 2 PW-FD
Témor huzalelektroda: EAS 2-IG (Si) Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak
AWS A5 4.2 esosi7  BOHLER FOX EAS 2-VD

Elektréda, erésen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésd, csbkkentett széntartalmu, ruti-bazikus bevonatu, ausztenites fentrél le-
felé hegesztd (esdvarrat) elektréda vékony lemezek hegesztéséhez, valamint gyok- és takaro-
réteg hegesztéséhez V-varratoknal fentrél lefelé. Azonos és hasonlé dsszetétell acélokhoz,
magasabb széntartalommal is, tobbek kozétt a tartalyépités teriletén (pl. bortartalyok) és
kemenceépitésnél.

Vékony falvastagsagokhoz. A gyors hegesztési sebességnek kdszonhetéen igen gazda-
sagos. A flggélegesen emelked6 poziciéban hasznalatos ugyanilyen elektrédaatméréhéz
képest ugyanolyan falvastagsagnal kb. 50%-os idémegtakaritas. A gyors hegesztési sebes-
ségnek koszénhetden rendkivil csekély hébevitel sziikséges, ami az emelked6 varratpozici-
6val szemben megakadalyozza a tllmelegedést, illetve a korrézidallésag csokkenését. IKK-
ellenallé +350 °C Uzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,02 0,7 0,7 19,8 10,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 470 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 36 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 55 (=47)

—120 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

= Szaritas, ha sziikséges: O (mm) H(mm) Aramerésség (A)
" 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 75-85
Elektrédajeltlés: 3,2 300 105-115

FOX EAS 2-VD 308L-177E199LR

Alapanyagok
1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-A Porbeles huzalelektréda: EAS 2-FD
AWI pélca: EAS 2-1G EAS 2 PW-FD
TOmor huzalelektréda: EAS 2-1G (Si) Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN :1997: E199NbB e
AWS A5 4.5 Eaarts BOHLER FOX SAS 2
Elektréda, erésen 6tvozétt,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

Stabilizalt maghuzal-6tv6zés(, ausztenites elektréda bazikus bevonattal. Minden iparagban
felhasznalhato, ahol azonos dsszetétell acélok, valamint ferrites 13%-o0s krémacélok hegesz-
tésére kerl sor.
A hegesztési varrat igen szivés. Ezaltal el6nyds vastagabb keresztmetszetek hegesztésénél
is. Nagyon jé poziciéhegesztés. Hidegszivés —196 °C-ig, IKK-ellenall6 +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Nb
% 0,03 0,4 1,3 19,8 10,2 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 470  (=390)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) @ 640  (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] 36 (=30)
Otsmunka (80-VKV J) +20 ¢ 110 (=80)
—196 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
IE, - 2,5 300 50-80
Elektrodajelélés: 3,2 350 80-110
FOX SAS 2347-15E199Nb B 4,0 350 110-140
Alapanyagok

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN1810, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 G. C9; A320 Gr. B8C
vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1282), DB (30.014.04), OBB, TUV-A (73), ABS (Cr18/21, Ni8/11, TaNb. 1.1), GL (4550),
LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 2-A  Tomér huzalelektréda: SAS 2-IG (Si)
Porbeles huzalelektréda: ~ SAS 2-FD

AWI pélca: SAS 2-IG SAS 2-PW-FD
Huzal/por kombinacié: SAS 2-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak
EN 1600:1997: E199NbB °
RIS AS 405 B 02?2 BOHLER FOX SAS 2-A

Elektréda, erésen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemz6k

Stabilizalt maghuzal-6tvézésd, ausztenites elektréda rutilbevonattal. Minden iparagban fel-
hasznalhat6, ahol azonos &sszetétel(i acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok hegesz-
tésére keril sor. Kiléndsen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegesztheté valtéarammal,
valamint a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkiviil ellenall6. Igen gazdasagos,
ami kdszoénheté annak, hogy pozicidban is hegeszthet6, a salak 6nmagatdl levalik, salakma-
radvanyok nélkil, és a bevonat nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn cr Ni Nb
% 0,03 0,8 0,8 19,5 10,0 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 470 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 620 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] . 35 (=30)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 70 (=55)

120 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Széritas, ha sziikséges: O (mm) H(mm) Aramerésség(A) [=
120-200 °C, min. 2 éra 2,0 300 40-60
Elektrodajeldlés: 2,5 250/350 50-90
FOXSAS2-A34717E199NbR 3,2 350 80-120

4,0 350 110-160

5,0 450 140-200

Alapanyagok
1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN1810, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 G. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1105), DB (30.014.06), OBB, TUV-A (131), ABS (347-17), GL (4550), LTSS, VUZ, SEP-
ROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 2-A Tomor huzalelektréda: SAS 2-1G (Si)
AWI pélca: SAS 2-IG Porbeles huzalelektréda: ~ SAS 2-FD
Huzal/por kombinacié: SAS 2-UP/BB 202 SAS 2 PW-FD
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A54.55- Eswize . BOHLER FOXEAS4M

Elektréda, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék

Csokkentett széntartalmd, maghuzal-6tvozés(, ausztenites elektréda bazikus bevonattal.
Minden iparagban felhasznalhaté, ahol azonos dsszetételli acélok, magasabb széntartalom-
mal is, valamint ferrites 13%-o0s krémacélok hegesztésére kerll sor.

Ahegesztésivarratigen szivés. Ezaltal elényds vastagabb keresztmetszetek hegesztésénélis.
Nagyon j6 pozicibhegesztés. Hidegszivés —120 °C-ig, IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,4 1,2 18,8 11,8 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 600 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=35)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 90 (=80)
—-120 °C: (=32)
196 °C: (=27)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
- 2,5 300 50-80
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-110
FOXEAS4M316L-15E19123LB 4,0 350 110-140
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

S$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0772), OBB, TUV-A (99), DNV (316), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M-A Témor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD

AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD

Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202

2-186



Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodéak
AWS A5.4.55- Eatoits o BOHLER
FOX EAS 4 M (LF)

Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

Csokkentett széntartalmu, maghuzal-6tvézés(, ausztenites elekiréda bazikus bevonattal.
A specidlisan 6sszehangolt 6tvozési koncepcionak és az ellenérzétt ferrittartalomnak (3—8 FN)
kdszénhetéen a BOHLER FOX EAS 4 M (LF) kulénésen alkalmas alacsony hémérsékleten
torténd felhasznalasra (LNG) —196 °C-ig. Els6 osztalyu hegesztett kdtésekhez kerilt kifejlesz-
tésre 100%-0s réntgenbiztossaggal és nagyon j6 gyok- és pozicidhegeszthetéség. J6 résathi-
dalé képesség és egyszerl hegflrdé- és salak-ellenérizhetéség. Kénny(l salakeltavolithaté-
sdag a szlik varratokbdl is. A tiszta varratfeliilet kevesebb utémunkalati id6t garantal. Kiléndésen
ajanlott vastag fall és fesziltséggel terhelt szerkezetekhez, valamint szerel6hegesztésekhez.
IKK-ellenall6 +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,4 1,2 18,5 12,8 2,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 430 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 570 (=510)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 38 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 100 (=80)

—120 °C: (=32)

—196 °C: 55 (=27)
Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
- 2,5 300 50-80
Elektrédajeltlés: 3,2 350 80-110
FOX SAS 2-A 347-177E199NbR 4,0 350 110-140

Alapanyagok
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2
$31653; AlSI 316L

Engedélyek és tanusitvanyok

DNV (316)
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX EAS 4 M-A Tomor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD
AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E19123LR32 BOHLER

AWS A5.4-92: E316L-17
FOX EAS 4 M-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé
Jellemzék

Csokkentett széntartalmud, maghuzal-6tvozés, ausztenites elektréda rutilbevonattal. Minden ipar-
agban felhasznalhato, ahol azonos 6sszetételli acélok, magasabb széntartalommal is, valamint fer-
rites 13%-0s kromacélok hegesztésére kertl sor. Kiilondsen szép hegesztési varratot ad, kivaléan
hegesztheté valtéarammal, valamint a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkiviil ellen-
allé. lgen gazdasagos, ami annak készénhetd, hogy poziciéban is hegeszthetd, a salak dGnmagatdl
levalik, salakmaradvanyok nélkil, és a bevonat nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellenall6 +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,8 0,8 18,8 11,5 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 36 (=30)
Utémunka ISO vkyv J) +20 °C: 70 (=47)
—-120 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
120-200 °C, min. 2 6ra 1,5 250 25-40
Elektrodajelolés: 2,0 300 40-60
FOXEAS4M-A316L-17E19123LR 2,5 250/350 50-90
3,2 350 80-120
4,0 350/450 110-160
5,0 450 140-200
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0773), DB (30.014.14), OBB, TUV-A (33), ABS (E 316L-17), DNV (316L), GL (4571), LR
(316Lm), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOXEAS 4 M Témor huzalelektroda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD
AWI palca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinécié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A5 4.2 Eqtolrr BOHLER
FOX EAS 4 M-VD

Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

Maghuzal-6tvézés(, csdkkentett széntartalm, rutil-bazikus bevonatu, ausztenites, fentrél le-
felé hegesztd (esévarrat), elekiroda vékony lemezek hegesztéséhez, valamint gyok- és takaro-
réteg hegesztéséhez V-varratoknal fentrél lefelé. Azonos és hasonl6 dsszetétell acélokhoz,
magasabb széntartalommal is, tobbek kozétt a tartalyépités teriletén (pl. bortartalyok) és
kemenceépitésnél. Vékony falvastagsagokhoz.

A gyors hegesztési sebességnek kdszdnhetéen igen gazdasagos. A figgélegesen emelkedd
poziciéban haszndlatos ugyanilyen elektrédaatméréhoz képest ugyanolyan falvastagsag-
nal kb. 50%-os idémegtakaritas. A gyors hegesztési sebességnek kdszdnhetéen rendkivil
csekély hébevitel szikséges, ami az emelkedd varratpoziciéval szemben, megakadalyoz-
za a tulmelegedést, illetve a korrézidallésag csokkenését. IKK-ellenallé +400 °C uzemi
hémérsékletig.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,7 0,7 19,0 12,0 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 470 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 55 (=47)

—120 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

= Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
" 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 75-85
Elektrédajeltlés: 3,2 300 105-115

FOX EAS 4 M-VD 316L-17 E19 123 LR

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

S$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9089), DNV (316L), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M Témor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E LR °
AWS A5.4-55 E316L.16 (mod) BOHLER
FOX EAS 4 M-TS

Elektréda, erésen 6tvozott, vegyileg
ellenallé

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésu, csékkentett széntartalmu, rutil-bazikus bevonatd, ausztenites elektréda.
Kiléndsen alkalmas vékony fall csévek és lemezek szerel6- és kényszerhelyzetekben torténd
hegesztéséhez. J6 gyodkkialakitas és résathidalé képesség, kildbndsen egyenaramu negativ
péluson. Azonos Osszetételli ausztenites acélokhoz, akar magasabb széntartalommal is. IKK-
ellenallé +400 °C tizemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,7 0,8 19,4 11,8 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 510 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 630 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 35 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 60  (=47)
-120 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
——| Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
120-200 °C, min. 2 6ra 2,0 300 35-60
Elektrédajeldlés: 2,5 350 45-70
FOXEAS4M-TSE19123 LR 3,2 350 50-110 IEI
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (5625), TUV-A (615), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Témor huzalelektroda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
AWI palca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN :1997: E Nb B A
AWS A5 4.2 essis . BOHLER FOX SAS 4
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

Stabilizalt, maghuzal-6tvézésu, ausztenites elektroda bazikus bevonattal. Minden iparadgban
felhasznalhaté, ahol azonos dsszetétell acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok hegesz-
tésére keril sor.

Ahegesztésivarratigen szivos. Ezaltal el6nyds vastagabb keresztmetszetek hegesztésénélis.
Nagyon j6 poziciéhegesztés. IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,4 1,3 18,8 11,8 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 1 490 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 660  (=600)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 31 (=28)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 120 (=100)

—90 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas

—— Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
- 2,5 300 50-80

Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXSAS4318-15E19123NbB 4,0 350 110-140

Alapanyagok
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUOV-D (0774), DB (30.014.05), OBB, TUV-A (132), ABS (Cr17/20, Ni10/13), GL (4571), SEPROZ,
CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4-A Toémor huzalelektréda: SAS 4-1G (Si)
AWI pélca: SAS 4-IG Porbeles huzalelektréda: SAS 4-FD
SAS 4 PW-FD

Huzal/por kombinacié: SAS 4-UP/BB 202
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak
RS Ao 4-52: B °R%2 BOHLER FOX SAS 4-A

Elektréda, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék

Stabilizalt, maghuzal-6tvézési, ausztenites elektréda rutilos bevonattal. Minden iparagban
felhasznalhato, ahol azonos dsszetétell acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok hegesz-
tésére keril sor.

Kulénésen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegeszthet6 valtéarammal, valamint a
hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkivil ellenallé. Igen gazdasagos, ami
készdnhet6é annak, hogy poziciéban is hegeszthet, a salak 6nmagatél levalik, salakmarad-
vanyok nélkil, és a bevonat nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellenall6 +400 °C-ig.

Vegyi dsszetétel

o] Si Mn Cr Ni Mo Nb
% 0,03 0,8 0,8 19,0 12,0 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 490 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 640 (=550)
Nyulas A (L, = 5d) % : 32 (=30)
Utsmunka (1SO- \/’ KVJ) +20°C: 60  (=47)
—-90 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
IE, 120-200 °C, min. 2 6ra 2.0 300 40-60
Elektrodajeldlés: 2,5 250/350 50-90
FOXSAS4-A318-17E19123NbR 3,2 350 80-120
4,0 350 110-160
5,0 450 140-200
Alapanyagok

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0777), DB (30.014.07), OBB, TUV-A (133), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX SAS 4 Témor huzalelektroda: SAS 4-IG (Si)
AWI palca: SAS 4-IG Porbeles huzalelektréda: SAS 4-PW
SAS 4 PW-FD

Huzal/por kombinacié: SAS 4-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodék

EN :1997: EZ SiB e :
R0 Ensss 2?2 BOHLER FOX EAS 2 Si
Elektréda, erésen 6tvozott,

fokozottan korrézi6alld

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésl(, bazikus specialis elektroda az X1CrNiSi18-15-4, 1.4361 (BOHLER A 610)
kilonleges acél két6hegesztéséhez, mely nagy koncentraciéju salétromsavval, valamint salét-
romsavval és hozzaadott erés redukalészerrel szemben ellenallé. Alkalmas tovabba azonos
6tvozési plattirozasokhoz. +350 °C tGizemi hémérsékletig hasznalhato.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni
% <0,02 4,4 1,1 19,0 15,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 500 (=390)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 720 (=660)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 35 (=30)
Utsmunka (50-VKVJ) +20°C: 75 (=47)
—-50 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
—— | Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-70
Elektrodajeldlés: 3,2 350 70-100

FOXEAS2SiEZ1914SiB

Az elektrédat enyhén déntve, rovid ivvel kell hegeszteni. Az aramerésséget a tulhevitett hegfiirdé ki-
alakulasanak elkerilése érdekében Ugy a lemezvastagsaghoz, mint a hegesztési poziciéhoz jol kell
igazitani. PA hegesztési poziciéban hizott soros technolégiaval végezze a hegesztést. A kdzbens6
hémérséklet max. 150 °C legyen (kiegészit6 h(ités a jobb korréziés eredmények érdekében a prakti-
kus kot6hegesztéseknél altaldban ajanlatos). A PF (3G) hegesztésipozicidban térténé hegesztésnél
a hébevitel és azzal egyltt a gyokvarrat korrézids tulajdonsagainak befolydsa, valamint
a héhatasovezet korlatozva tartadsa érdekében be kell tartani a maximalis lengetészélességet (2x
elektroda atmérg). Alapvetéen ajanlatos a gyokvarrat ellenhegesztése is, kdzben hiitéssel. A vég-
kratert és az el6z6 rétegeket at kell csiszolni vagy mechanikusan kell megmunkalni. Gyékhegesz-
tés a AWIl-eljarassal a BOHLER EASN 2 Si-IG-vel lehetséges. A hegesztési varrat utbhokezelésére
nincs szlikség. Kivételes esetekben 1100 °C-rél lehdités vizben.

Alapanyagok
1.4361 X1CrNiSi18-15-4, UNS S30600

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1482), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
AWI pélca: EASN 2 Si-IG
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Korrézioallo hegesztéanyagok—Elektrodak

AWS A5.4-92: E317L-17 BOHLER FOX E317 L

Elektréda, erésen 6tvozétt,
fokozottan korréziéallé

Jellemzék

Rutilos bevonatu, maghuzal-6tv6zésu, ausztenites elektréda korr6ziéallé Cr-Ni-Mo-N acélok-
hoz. A hegesztési varrat megfelel az offshore ipar, a vegyi tartalyhajé-épités, valamint a ve-
gyi- petrolkémiai-, papir- és cellulézipar magas kdévetelményeinek. —60 °C és +300 °C tzemi
hémérséklet kdzétt alkalmazhatd. Jo ellenallé képesség pontkorrézidval és szemcsekodzi kor-
réziéval szemben +300 °C-ig (ASTM A 262/Practice E). J6 hegesztési tulajdonsagok egyen-
és valtéarammal, csekély frocskodlés, kdnnyen levald salak, sima és tiszta varratfelilet.

Vegyi 6sszetétel
o] Si Mn Cr Ni Mo N FN
% 0,03 0,8 0,9 19,0 13,0 3,6 + 412

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=400)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 610 (=580)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)

Utémunka ISO vikv J) +20°C: 65 (=47)
-20°C: 55

-60°C: 47 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
IE, 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300/350 55-85
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-115
FOX E317 L 317L-17 4,0 350 110-155

A BOHLER FOX E 317 L elekiréda 30 mm-es falvastagsagig ajanlott. Elémelegités és
utéhékezelés nem sziikséges. A kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
CrNiMo-acélok névelt Mo-tartalommal, AISI 317L tipus illetve korrézi6allé plattirozasok 6tvo-
zetlen alapanyagokon.

1.4434 X2CrNiMoN18-12-4, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4

AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L
Engedélyek és tanusitvanyok
BV (317L), LR (317L)

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Porbeles huzalelektréda: ~ E317L-FD
E317L PW-FD
Huzal/por kombinacié: ASN 5 SY-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok—Elektrodak
EN 1600:1997: E18165NLB22 A
AWS A5 4.90. Esrinismody ~—~ BOHLER FOX ASN 5
Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korrézi6alld

Jellemzék

Maghuzal-6tvozési, bazikus (részben rutil-) bevonati elekiréda korrézidallo, névelt Mo-
tartalmd Cr-Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv korréziés viszonyok kdzé, pl. vegyiparban
flistgaz-kéntelenitd, tengerviz-sotalanité berendezések hegesztéséhez, valamint a papir-, tex-
til- és celluléziparban.

Az ausztenites hegesztési varrat vegyileg ellenallé fesziltség- és szemcsekozi korrézidval
szemben, valamint pontkorréziéval szemben is. IKK-ellenallé +300 °C Gzemi hémérsékletig.
Kivalé hidegszivéssag —269 °C-ig. Az elektréda minden pozicidban, kivéve fliggélegesen,
fentrél lefelé (es6varrat), hegeszthetd.

Vegyi dsszetétel
¢ Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN

N

% <0,04 05 2,5 18,5 17,0 43 0,17 363 <05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 460 (=400)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 660 (=590)

Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)

Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 100 (=90)

-269°C: 42 (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’

Széritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 25 300 50-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXASN5E18165NLB 4,0 350 110-140

Elémelegités és utéhbkezelés nem sziikséges. A kozbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.
Lengetdszélesség max. a maghuzalatmérd 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Gyokhegesztéshez a AWI-eljaras elényds ASN 5-1G-vel.

Alapanyagok

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (00016), TUV-A (496), DNV (317), GL (4439), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX ASN 5-A Porbeles huzalelektréda: E317L-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G E317L PW-FD*
Tomor huzalelektréda: ASN 5-1G (Si) Huzal/por kombinacié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonl6 6tvozési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E18165NLR32 A
AWS Ab 492 esrinr mosy BOHLER FOX ASN 5-A
Elektréda, erésen 6tvozétt,
fokozottan korréziéalld

Jellemzék

Csokkentett széntartalmu elektréda rutilbevonattal korrézidallo, névelt Mo-tartaimd Cr-
Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv viszonyok k6z6tt, pl. vegyiparban, flistgaz-kéntelenitd,
tengerviz-sétalanité berendezések hegesztéséhez, valamint killénésen a papir-, textil- és
celluléziparban. Az ausztenites hegesztési varrat vegyileg ellenallé fesziltség- és szem-
csekozi korrézioéval szemben, valamint pontkorréziéval szemben is. IKK-ellenall6 +300 °C
tuzemi h6mérsékletig.

ABOHLERFOXASN5- Aklmondottanszepvarrat hegeszt6elektréda, ésvaltéaramhozkiting.
Nagyon j6 salakeltavolithatésag és tiszta varrat jellemzi.

Vegyi dsszetétel
[¢] Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN

N
% <0,035 0,7 1,2 18,0 17,0 4,5 013 360 <05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=400)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 660 (=590)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 32 (=30)
Utémunka (ISO -V KVJ) +20 °C: 70 (=55)
-120°C: 42 (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
IE, 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 65-85
Elektrodajeldlés: 3,2 350 90-120
FOXASN5-AE18165NLR 4,0 350 110-150

A lenget6szélesség max. a maghuzalatméré 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Gyokhegesztéshez a AWI-eljaras el6nyds ASN 5-1G-vel. El6melegités és utéhdkezelés nem
szlikséges. Olyan esetben, amikor az alapanyag megkivanja, az elémelegitési és kdzbensd
hémérsékletet (<50 °C), valamint a hékezelést a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani. Oldé-
dési lagyitas, amennyiben el6 van irva, 1080-1130 °C-on, lehtités vizben.

Alapanyagok

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (07118), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E317L-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G E317L PW-FD*
TOomor huzalelektréda: ASN 5-1G (Si) Huzal/por kombindcié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonlé 6tvozési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodéak

EN 1600:1997: EZ22184LB22 BOHLER FOX AM 400

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korrézi6alld

Jellemzék

Maghuzal-6tvézés(, bazikus bevonatu elektréda korréziéall6, nem méagnesezhet6 Cr-Ni-Mo
acélokhoz, féleg a kilénleges hajok épitésénél az 1.3952 és 1.3964 szamu alapanyagokhoz
alkalmas. Az elektréda minden hegesztési poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé
(es6varrat) nagyon j6l hegeszthetd. Teljesen ausztenites hegesztési varrat, nem magne-
ses, kiléndsen jol ellenall pont-, rés- és fesziltségkorréziéval szemben. Kivalé hidegszi-
véssag, +350 °C, illetve +400 °C lzemi hémérsékletig ajanlott olyan anyagoknal, melyek
nem valtanak ki szemcsekdzi korr6ziét. Tovabbi felhasznalasi terlletei: tengerviz-sétalanitd
berendezések, centrifugak, fehéritéberendezések, valamint hidegszivés acélok, pl. X8Ni9
hegesztéséhez.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Ni Mo N PRE,
% <0,04 0,8 7,5 21,8 18,3 3,7 0,2 37,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 470  (=430)

Szakitészilardsag (R N/mm2) : 700  (=640)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)

Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 80 (=70)

169 °C: (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-80
Elektrodajeltlés: 3,2 350 80-110
FOXAM400EZ22184LB 4,0 350 110-140

Elémelegités nem sziikséges. A kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3, 1.3964
X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5

Engedélyek és tanusitvanyok
WIWEB, GL (3954), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
AWI pélca: AM 400-I1G Tomor huzalelektréda: AM 400-I1G
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600: EZ25222NLB22 BOHLER
FOXEASN25 M

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6ziéallé

Jellemz6k

Bazikus bevonatl, maghuzal-6tvozési Cr-Ni-Mo elektréda. Jellemzéi az alacsony
C-tartalom, korlatozott Mo-tartalom, célzott N-tartalom, valamint a magas Ni-tartalom egy
biztos teljesen ausztenites szerkezet érdekében (ferrittartalom <0,5%). A korréziés értékek
a Huey-vizsgalatban 0,08 g/m?® korll vannak. Az elektréda alkalmas karbamid berendezé-
sekhez, melyek nagy nyomas és magas hémérséklet mellett kilonésen magas Be-igény-
bevételnek vannak kitéve, olyan alkatrészek hegesztéséhez, melyek j6 ellenallé képes-
séggel rendelkeznek salétromsavval szemben (optimalis felhasznalas HNO?3-tartalomnal
60—80%), melyeknél a Huey-vizsgalatban a legnagyobb ellenallé képesség a kovetelmény,
valamint olyan berendezésekhez, melyek magas hémérsékleten erésen kloridtartalmd ol-
datokkal kerllnek kapcsolatba. A magas kromtartalomnak és a molibdén hozzdadasanak
készonhetben igen j6 a pontkorrézidval szembeni ellenallasa kloridtartalmu oldatokkal szem-
ben. Tovabbi felhasznalasi teriletei: erés korréziés igénybevételnek kitett alkatrészekhez
a festGiparban (fehérité- és festékfiirdék), a textil-, papir- és bériparban, valamint a vegyipar-
ban, gyégyszer- és miselyemiparban.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni Mo N
% <0,035 0,4 53 25 22 2,2 0,14
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 405 (=380)
Szakltosznardsag (R, N/mm2) : 615 (580-690)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] : 35 (=30)
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 110 (290)
-196 °C: (250)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IEI 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-75
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-105
FOXEASN25MEZ25222NL B 4,0 350 90-135

A hegesztés soran a kézbens6 hémérséklet max. 150 °C, a lengetészélesség a maghuzal-
atméré max. 2-szerese legyen. Az ivet roviden kell tartani. Ajanlatos a gyokok végkratereit
kicsiszolni. A hegesztés kdzepes aramerésség mellett torténjen.

Alapanyagok

X2CrNiMoN25-22-2 (1.4466) kombinalva X1CrNiMoN25-25-2 (1.4465) alapanyaggal,
X2CrNiMo18-14-3 (1.4435)

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09750), TUV-A, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI palca: EASN 25M-1G
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E20255CuNLB22 A
AWS A5.4-92: E385-15 (mgd.) BOHLER
FOX CN 20/25 M

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésl, bazikus (részben rutil-) bevonatd 904 L tipusu elektréda magas Mo-
tartalommal és a hegesztési varrat nagyon magas hatasésszegével (PREN=45) a pontkorrézio-
potencialhoz. Felhasznalasi teriletei: kén- és foszforsavgyartashoz a celluléziparban, flistgaz-
kéntelenité berendezéseknél, valamint a mutragyagyartasban, petrolkémiai iparban, ecet- és
hangyasavgyartasnal, valamint brakkvizzel mikddtetett hécserél6knél. A hagyomanyos 18/8
CrNi hegesztési varrattipussal 6sszehasonlitva jé ellenalléképességet eredményez fesziltség-
korréziéval szemben.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE
% <0,04 04 3,8 20,0 25,0 6,3 1,4 0,14 >45

N

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 440  (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 650  (=600)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] . 35  (=30)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 75 (=47)

—296°C: 42 (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett llapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 25 300 60-80
Elektrodajelélés: 3,2 350 80-100
FOXCN20225ME20255CuNLB 4,0 350 100-130

A lengetdészélesség a maghuzal atméré max. 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Ajanlatos a gyokok végkratereit kicsiszolni. Az elektréda minden hegesztési pozicidban, kivéve
fuggéblegesen fentrdl lefelé (esévarrat) kdnnyen kezelhets. Elémelegités és utéhSkezelés nem
szlkséges. A kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 0sszetételli magas Mo-tartalmu Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5.

UNS N08904, S31726
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (4882), TUV-A (80), Statoil, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 20/25 M-A Tomor huzalelektréda: CN 20/25 M-IG (Si)
AWI pélca: CN 20/25 M-IG
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Korrdzidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E20255CuNLR32 °
AWS A5.4-92: E385-17 (m(L)Jd.) BOH LER
FOX CN 20/25 M-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6ziéallé

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésd, rutilbevonati 904 L tipusu elekiréda magas Mo-tartalommal és a hegesz-
tési varrat nagyon magas hatasdsszegével (PREN=45) a pontkorrézié-potencialhoz. Specia-
lis felhasznalasi tertiletei: kén- és foszforsavgyartashoz a celluléziparban, flstgaz-kéntelenitd
berendezésekben, valamint a mitragyagyartasban, petrolkémiai iparban, ecet- és hangya-
savgyartasnal, valamint brakkvizzel mikodtetett hécseréléknél. Igen ellendllé kén-, foszfor-,
ecet- és hangyasavval, valamint tenger- és brakkvizzel szemben. A hegesztési varrat alacsony
C-tartalma miatt a szemcsekoézi korrézié veszélye is elkeriilhetd, mikozben a magas Ni-tarta-
lomnak készénhet6en a hagyomanyos 18/8 CrNi hegesztési varrattipussal 6sszehasonlitva, j6
ellenallé képességet eredményez fesziltségkorroziéval szemben. Az elektréda kivalé hegesz-
tési tulajdonsagokkal rendelkezik, és valamennyi hegesztési poziciéban, kivéve figgélegesen,
fentrél lefelé, konnyen kezelhetd. Konny( salakeltavolithatésag, valamint tiszta és finoman pik-
kelyezett hegesztési varrat jellemzi.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE,
% 0,03 0,7 1,7 20,3 25,0 6,2 1,5 0,17 >45
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) © 410 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm2) : 640 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d )%] 34 (=30)
Utémunka I%O Vv KV J) +20 °C: 70 (=47)
—196 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas i
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) F
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 50-80
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-110
FOXCN2025M-AE20255CuNLR 4,0 350 100-135
Alapanyagok

Azonos Osszetételli magas Mo-tartalmi Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5.

UNS N08904, S31726
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (6634), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 20/25 M Témor huzalelektréda: CN 20/25 M-IG (Si)
AWI pélca: CN 20/25 M-IG

2-200



Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A5 4.2 Expoo s o © BOHLER
FOX CN 22/9 N-B

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemz6k

Maghuzal-6tvozés, bazikus bevonatu elektréda ferrites-ausztenites dupla acélok, hegesztéséhez. Nagy szilardsag
mellett a kivalo szivéssagi tulajdonsagok —60 °C-ig. A hegesztési varrat fokozottan repedésmentes. Minden pozici-
6ban, kivéve fliggbleges, fentrél lefelé kénnyen kezelhet6. A hegesztési varrat porozitasmentes. A hegesztési varrat
kivalé ellenallé képességgel rendelkezik IK-korréziéval szemben EN 3651-2 és ASTM A262-79, Practice E szerint
is. Az elektrodat vastag falu alkatrészekhez (=20 mm) fejlesztették ki, illetve olyan alkalmazésokra, ahol alacsony
hémérsékleten magas szivéssagi kdvetelményeknek kell megfelelni. Speciélis felhasznélasi teriletei: vegyipari ké-
szillékgyartasban, a papir- és celluléziparban, tovabba erém(iépitéseknél.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo N PRE,,
% 0,03 0,3 1,1 22,6 8,8 3,1 0,16 >35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

u

Folyashatar (R, N/mm?) ;630  (2540)
Szaknosznardsag (R,N/mm?) : 830 (2690)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] : 27 (=22)
Utémunka (IéO V KV J) +20°C: 110 (=47)
—20°C: 90
—40°C: 75  (=32)
—60 °C: 40

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @(mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 50-75
Elektrodajelélés: 3,2 350 80-110
FOXCN22/9N-B2209-15E2293NLB 4,0 350 100-145
5,0 450 140-180

Gyokhegesztéshez FOX CN 22/9 N elektréda vagy AWI-eljarashoz CN 22/9 N-1G javasolt.

Alapanyagok
Azonos 6sszetételli Duplex-acélok, valamint hasonlé 6tvozésu, ferrites-ausztenites alapanya-
gok novelt szilardsaggal

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12  vegyeskétésnél, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH
vegyeskotésnél, S255N, P295GH,

S355N, 16Mo3, UNS S31803, S32205

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (7084), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 22/9 N Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
AWI pélca: CN 22/9 N-IG CN 22/9 PW-FD
Témor huzalelektroda: CN 22/9 N-IG  Huzal/por kombinacié: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korréziéallo hegesztéanyagok — Elektrodak
S gzesnensz BOHLER FOX CN 22/ N
Elektréda, erésen 6tvozétt,
fokozottan korr6ziéallé

Jellemzék

Maghuzal-6tv6zésd, rutilbevonatl elektréda ferrites-ausztenites dupla-acélok hegeszté-
séhez. Felhasznalasi teriilete, els6sorban a vegyiparban. A hegesztési varrat a magas fer-
rittartalomnak kdszdnhet6en kivalé ellenallé képességgel rendelkezik fesziltségkorréziéval
szemben. Az ASTM G48/A modszer szerint j6 ellenallé képesség pontkorréziéval szemben.
A 2,0 és 2,5 mm-es méretek egyenaraml negativ pélusrél kivaléan alkalmasak cséveken
a gyokben, illetve az azt kdvetd rétegeknél. J6 valtéarammal térténé hegeszthetéség. Vala-
mennyi méret poziciéban hegeszthetd.

Vegyi 6sszetétel
(o] Si Mn cr Ni Mo N PRE,
% 0,03 0,8 0,9 22,6 9,0 3,1 0,17 =35

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 650 (=540)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 820 (=690)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=22)
Utsmunka (I50-VKVJ) +20°C: 55  (=47)
—10 °C: 50
-20 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 40-75
Elektrodajeldlés: 3,2 350 70-120
FOXCN22/9N2209-17E2293NLR 4,0 350 110-160

5,0 450 150-200
Az elémelegitési és kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 0sszetétell dupla acélok, valamint hasonlé 6tvozésd, ferrites-ausztenites alapanyag-
ok novelt szilardsaggal

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12 vegyes kotésnél, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH vegyes
koétésnél, S255N, P295GH,

S355N, 16Mo3, UNS S31803, 532205

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3636), TUV-A (260), ABS (E 22 09-17), DNV (dupla), GL (4462), LR (X), RINA (2209),
Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN22/9 N-B Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
AWI palca: CN 22/9 N-IG CN 22/9 PW-FD
Témor huzalelektroda:  CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinécié: CN 22/9 N-UP/BB 202

2-202



Korréziddllé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E2594NLB22 °
AWS A5.4-93: E2553-15 (mod.) BOHLER
FOX CN 25/9 CuT

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda ferrites-ausztenites szuper dupla acélok hegesztéséhez, speci-
alisan az offshore technikdhoz. A nagy szilardsag és j6 szivéssag mellett a hegesztési varrat
nagyon j6 ellenall6 képességgel rendelkezik pont- és fesziltségkorréziéval szemben. Hasz-
nalata —50 °C és +250 °C tizemi hémérséklet kozott ajanlott.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn cr Ni Mo N Cu W  PRE
% 0,03 05 1,0 250 95 3,7 022 07 0,7 =40
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

N

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 650 (=600)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 850 (=750)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=22)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 75 (=70)

—-50 °C: 50 (=34)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas .
—— ] Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-80
Elektrodajelolés: 3,2 350 80-105

FOXCN25/9CuTE2594NLB 4,0 350 90-140

A gyokhegesztés ,vastag rétegként” torténjen. Az azt kdvetd két réteg kivitelezése a tulhevités
és kivalas elkerllése érdekében ,vékony rétegként” meghatarozott hébevitellel torténjen.

Alapanyagok

25 %-o0s Cr-szuper dupla acélok

1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4

UNS S 32750, UNS S32760,

ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100
Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI palca: CN 25/9 Cu T-IG
Témor huzalelektroda: CN 25/9 CuT-IG
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Korréziéallo hegesztéanyagok — AWI pélcék

: : w s
AWS A8 4.3 ERA10 NiMo (mod) BOHLER CN 13/4-1G

Alapanyagszam: 1.4351 (mod.) AWI pélca, er6sen 6tvdzétt, rozsdamentes

Jellemzék

AWI hegeszt6palca azonos dsszetétell korrézidallé, martenzites és martenzites-ferrites hen-
gerelt, kovacsolt és 6ntétt acélokhoz. Felhasznalasi teriiletei: vizturbinak, kompresszorok,
valamint gézerém(vek épitésénél. Ellenall viznek, géznek és tengerviznek. Nagyon jé he-
gesztési és folyasi tulajdonsagok.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn cr Ni Mo
% 0,01 0,7 0,7 12,3 4,7 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?) © 915  (2780) 750 (=720)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 1000 (>950) 830 (=800)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] © 15 (=10) 21 (=18)
Utémunka (I8O-VKV J) +20°C: 85  (280) 150  (=50)
-60 °C: (32)

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon
a — megeresztett, 600 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén — védégaz: argon

Felhasznalas

——] Véddégaz: 100% argon @ (mm)
Palcamegjeldlés: 2,0 IEI

eldl: w134 2,4
hatul: -
Elémelegités és kozbensé hémérséklet vastagfali alkatrészek esetében 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kJ/cm. Megereszté lagyitas 580—-620 °C-on.
Alapanyagok
1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA6NM
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (04110), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 13/4 Tomor huzalelektréda: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA Fémpor huzal: CN 13/4-MC
CN 13/4-MC (F)
Huzal/por kombinacié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W199L A
AWS A5.4-93: ER308L BOHLER EAS 2-IG
Alapanyagszam: 1.4316 AWI paélca, erésen 6tvdzétt, vegyileg
ellenallé

Jellemzék

AWI-hegeszt6palca. Minden iparagban felhasznalhatd, ahol azonos 6sszetétell acélok, ma-
gasabb széntartalmiak is, valamint ferrites 13%-0s krémacélok hegesztésére keril sor, pl.
vegyikészilék- és tartalygyartas, vegyipar, gyégyszer- és cellulézipar stb.

Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +350 °C Gizemi hémérsékletig.
Hidegszivés —269 °C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni
% <0,02 0,45 1,8 20,0 10,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 620 (=570)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] 38 (=35)
Otémunka (50-VKV J) +20 “c 150 (=100)
269 °C: 75 (=35)
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
eldl: W199L 2,0
hatul: ER308L 2,4
3,0
Alapanyagok

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNB18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0145), DB (43.014.08), OBB, TUV-A (97), DNV (308L), GL (4550), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-A EAS 2-FD
FOX EAS 2-VD EAS 2 PW-FD
Témor huzalelektréda: EAS 2-1G (Si) Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korréziéallo hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W 199 Nb A
AWS A5.4-93: ER 347 BOHLER SAS 2-IG
Alapanyagszam: 1.4551 AWI pélca, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék
AWI hegesztbpalca. Minden iparagban felhasznalhatd, ahol azonos ésszetétell acélok, vala-
mint ferrites 13%-0s kromacélok hegesztésére kerdl sor, pl. vegyikészilék- és tartalygyartas,
textil- és cellulézipar, fest6ipari Gzemek stb.

Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +400 °C Gzemi h6mérsékletig.
Hidegszivés —196 °C-ig.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Nb
% 0,05 0,5 1,8 19,6 9,5 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 490 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 660 (=600)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 140 (=100)
—96°C: (=32)

*u — h6kezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon

Felhasznalas

——] Véddégaz: 100% argon @ (mm)
Palcamegjeldlés: 1,6 IEI

elol: W19 9 Nb 2,0
hatul: ER 347 2,4
3,0

Alapanyagok
1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0142), TUV-A (77), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 2 Tomor huzalelektréda:  SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A Porbeles huzalelektréda: SAS 2-FD
SAS 2 PW-FD

Huzal/por kombinacié: SAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék
AWS 75455 ERsTel BOHLER EAS 4 M-IG

Alapanyagszam: 1.4430 AWI pélca, erésen 6tvozétt, vegyileg ellenallé

Jellemzék

AWI hegesztépalca. Minden iparagban felhasznalhat6, ahol azonos dsszetétell acélok, ma-
gasabb széntartalmuak is, valamint ferrites 13%-0s kromacélok hegesztésére keril sor, pl.
vegyikészilék- és tartalygyartas, vegyipar, gyégyszer- és cellulézipar, miselyem- és textilipar
stb.

Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +400 °C Gizemi hémérsékletig.
Hidegszivés —196 °C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,02 0,5 1,8 18,5 12,3 2,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 470  (=450)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 650 (=580)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=30)
Otomunka (50-VKVJ) +20°C: 140  (=100)
-196 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 1,6 |E|
elodl: wW19123L 2,0
hatul: ER316 L 2,4
3,0
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrniMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10Crni-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

S31653, AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0149), DB (43.014.12), OBB, TUV-A (101), DNV (316L), GL (4429), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC

FOX EAS 4 M-A EAS 4 M-FD

FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD

EAS 4 M-TS Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
Toémor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
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Korrdziballé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072:1999: W 19 12 3 Nb e
AWS A5.4-93: ER318 BOHLER SAS 4-IG
Alapanyagszam: 1.4576 AWI pélca, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

AWI hegesztbpalca. Minden iparagban felhasznalhatd, ahol azonos ésszetétell acélok, vala-
mint ferrites 13%-0s kromacélok hegesztésére keril sor, pl. vegyikészilék- és tartalygyartas,
textil- és cellulézipar, festéipari Uzemek, italgyartas, mlgyanta-berendezések stb. A Mo-
hozzaadas miatt kloridtartalmu kdzegekhez is alkalmas.

Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +400 °C Gzemi h6mérsékletig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn cr Ni Mo Nb
% 0,035 0,45 1,7 19,5 11,4 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=400)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 700 (=600)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 120 (=100)
—120 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon

Felhasznalas

——] Véddégaz: 100% argon J (mm)
Palcamegjeldlés: 1,0* IEI

elol: W 19123 Nb 1,2*
hatul: ER 318 1,6
2,0
2,4
3,0

* Ezeket az atmérSket magasabb sziliciumtartalommal (kb. 0,8%) szallitjak.

Alapanyagok
1.4571 X6CrniMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrniMO17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2,  1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0236), KTA 1408.1 (8046.00), DB (43.014.03), OBB, TUV-A (134), GL (4571), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4 Témor huzalelektréda: SAS 4-1G (Si)
FOX SAS 4-A Porbeles huzalelektréda: SAS 4-FD
SAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: SAS 4-UP/BB 202
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W Z19 13 Si NL e :
Alapanyagszam: 1.4361 I BOHLER EASN 2 SI-IG
AWI pélca, erésen 6tvozott,
fokozottan korréziéallé

Jellemzék
AWI hegesztGpalca az X2CrNiSi18-15, 1.4361 (BOHLER A 610) kiilonleges acél

hozzaadott erés redukalészerrel szemben ellenallé. Alkalmas tovabba azonos tvozés(i platti-
rozasokhoz. +350 °C lizemi h6mérsékletig hasznalhatd.
Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Ni N
% <0,012 4,6 0,7 19,5 13,4 0,12
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (2440)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) 750 (=700)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] 35 (=25)
Utémunka (50-VKV J) +20 ¢ 100 (240)
-50 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
eldl: WZ1913 SiNL 2,0
hatul: 1.4361 2,4

A hegesztési varrat utéhdkezelésére nincs szlikség. Kivételes esetekben leh(ités +1100 °C-rél
vizben. Ugyeljen a csekély mértékid hébevitelre. Kézbens6é hémérséklet max. +150 °C legyen.

Alapanyagok
1.4361 X1CrNiSi18-15-4, UNS S30600

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1483), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX EAS 2 Si
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Korréziéallo hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W Z18 16 5 NL e
AWS A5.9-93: ER317LN (mod.) BOHLER ASN 5'|G
Alapanyagszam: 1.4453 AWI paélca, erésen 6tvozétt,
fokozottan korrézidalld

Jellemzék

AWI hegeszt6palca korréziéallo, névelt Mo-tartalma Cr-Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv kor-
réziés kézeghez, pl. vegyiparban, fistgaz-kéntelenits, tengerviz-sétalanité berendezéseknél,
tengerviz sotalanité berendezéseknél és kiilondsen a papir-, textil- és celluléziparban. Alkal-
mas tovabba ventilator-jarékerekekhez, centrifugadobokhoz stb., kloridtartalmu kdzegekben.
Az ausztenites hegesztési varrat vegyileg ellenallo feszlltségkorrozioval és szemcsekd-
zi korréziéval szemben, valamint pontkorréziéval szemben is. IKK-ellenallé +400 °C tzemi
hémérsékletig.
Kivalé hidegszivéssag —269 °C-ig. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.
Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
[ Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN
% <0,02 0,4 5,5 19,0 17,2 4,3 0,16 38,0 <0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 440 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 650 (=600)
Nydlas A (L, = 5d,) % : 35 (=30)
Utsmunka (1SO- \/’Kv J) +20°C: 120 (=70)

—269 °C: 75 (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)

Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
elol: WZ1816 5 NL 2,0

hatul: 1.4453 2,4

Alapanyagok
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L; UNS S31726
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (00017), TUV-A (463), DNV (X), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E 317L-FD*
FOX ASN 5-A E 317L PW-FD*
Tomor huzalelektréda: ASN 5-1G (Si) Huzal/por kombinacié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonlé 6tvézési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W Z22 178 4 NL e
Alapanyagszam: 1.3954 BOHLER AM 400 IG
AWI pélca, erésen 6tvozott,
fokozottan korréziéallé

Jellemzék

AWI hegesztépalca. Az N -6tv6zésd, teljesen ausztenites és nem magneses anyag jellemzéje
akiléndsen jo ellenalld kepesseg pont-, rés- és fesziiltségkorréziéval szemben. Nagyon j6 hi-
degszivossag, +350 °C, illetve +400 °C-ig felhasznéalhat6 olyan kézegekben, melyek nem val-
tanak ki szemcsekozi korr6ziét. Felhasznalasi teriiletei: tengerviz-sétalanité berendezések,
centrifugak, fehéritéberendezések és a kildnleges hajok épitésénél, valamint hidegszivés
acélok, pl. X8Ni9, hegesztéséhez is.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Mo N PRE

N
% 0,02 0,65 7,5 222 18,0 3,7 0,23 36,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 480 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 700 (=680)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 35 (=30)
Otsmunka (80-VKV J) +20 ¢ 170 (=70)
-196 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégdz: argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 2,0 IEI
elodl: WZ221784NL
hatul: 1.3954

Az alapanyag el6melegitése nem sziikséges, a kdzbens6 hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
1.3948 X4CeNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3, 1.3964
X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5

Engedélyek és tanusitvanyok
WIWEB, GL (3954), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX AM 400 Toémor huzalelektréda: AM 400-1G
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Korrdziballé hegesztéanyagok — AWI palcak

EN 12072:1999: W 25222 NL BOHLER EASN 25 M-IG

AW pdlca, erésen 6tvozott,
fokozottan korréziéalld

Jellemzék

AWI hegesztépalca hasonlé dsszetétell acélok k6té- és plattirozé hegesztéséhez. Alkalmas
tovabba magasabb hémérsékletnek kitett acélok plattirozasahoz, illetve plattirozott anyagok
kotéséhez. Ellenallé szemcsekdzi és nedvességkorréziéval szemben +350 °C-ig. J6 pontkor-
réziéval szembeni ellenallé képesség klor-ion tartalmu oldatokkal, valamint salétromsavval
szemben. Huey Test ASTM A262 szerint: max. 1,5 um/48 é6ra (0,25 g/m*h), szelektiv korrézid
max. 100 um. Kulénésen megfelel a korréziés kévetelményeknek karbamidberendezéseknél.
Tovabbi felhasznalasi teriletei: erés korrézidnak kitett alkatrészeknél a festéiparban (fehérité-
és festékfurddk), a textil-, papir- és bériparban, valamint a vegyiparban, gyégyszer- és
miselyemiparban.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
¢ Si Mn Cr Ni Mo N
% 0,014 0,1 6,0 25 22,5 2,2 0,12

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 2400
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =600
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: =80

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)

Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
elol: W 25222 NL 2,0

hatul: 1.4465 2,4

Alapanyagok
X2CrNiMoN25-22-2 (1.4466), és kombinaciéban a kévetkez6kkel:
X1CrNiMoN25-25-2 (1.4465), X2CrNiMo18-14-3 (1.4435)

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (09750), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektroda: FOX EASN 25 M
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék
EN 12072:1999: W Z20 25 5 Cu NL A
AWS A5.9-93: ER385 (mod.)u BOH LER CN 20/25 M'IG
Alapanyagszam: 1.4519 (mod.) AWI pélca, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6ziéallé

Jellemzék

904 L tipusu AWI hegesztépalca atlagon fellli magas Mo-tartalommal és a hegesztési varrat na-
gyonmagas hatasésszegével (PREN=45) apontkorrézié-potencialhoz (% Cr+3.3x%Mo+30x%N).
Specidlis felhasznalasi teriiletei: kén- és foszforsavgyartdshoz a celluléziparban, fiistgaz-
kéntelenité berendezéseknél, valamint a mltragyagyartasban, petrolkémiai iparban, zsirsavfel-
dolgozasnal, ecet- és hangyasavgyartasnal, tengerviz-sétalanitasnal, pacoléberendezésekben,
valamint tengervizzel vagy brakkvizzel mikddtetett hécseréléknél.

A hegesztési varrat teljesen ausztenites, és kivalé ellenallé képességgel rendelkezik pontkor-
rézidval és réskorréziéval szemben kloridtartalmu kdzegekben, igen ellenallé kén-, foszfor-,
ecet- és hangyasavval szemben, valamint tenger- és brakkvizzel szemben. A magas Ni-tar-
talomnak készénhetéen a hagyoményos 18/8 CrNi hegesztési varrattipussal 6sszehasonlitva
j6 ellenallé képességet eredményez fesziiltségkorréziéval szemben. A hegesztéanyag magas
Mo-tartalma, az 1.4539, illetve UNS N08904 alapanyagokkal sszehasonlitva, kompenzalja az
erés Mo-tartalmt Cr-Ni hegesztéanyagok bizonyithatéan magas kivalasi ratajat.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE,
% <0,02 0,7 4,7 20,0 254 6,2 1,5 0,12 45,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 440 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 670 (=600)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 42 (=30)

Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 115 (=80)
—269 °C: 72 (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)

IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
eldl: WZ20255CuNL 2,0
hatul: - 2,4

Ahegesztésivarrat elémelegitése és utéhbkezelése nem szitkséges. A kézbensé hémérséklet
max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 0sszetételli magas Mo-tartalmi Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5

UNS N08904, S31726
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (4881), TUV-A (390), Statoil, CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 20/25 M Témor huzalelektréda: CN 20/25 M-IG (Si)
FOX CN 20/25 M-A
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Korréziéallo hegesztéanyagok — AWI pélcék
Sz wesene BOHLER CN 22/9 N-IG
Alapanyagszam: 1.4462 (mod.) AWI pélca, erésen 6tvozétt,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

AWI hegesztépélca, mely kival6an alkalmas ferrites-ausztenites dupla-acélok hegesztésé-
hez. A hegesztésivarrat nagy szilardsagi és szivossagi tulajdonsagokkal és kivalé ellenal-
16 képességgel rendelkezik (ASTM G48/A médszer). A hegesztéanyag —60 °C és +250 °C
kozott alkalmazhaté. A kivalé hegesztésitulajdonsagok elérése érdekében tgyelni kell egy
ellenérzott felkeveredésre, valamint egy kifogastalan gyokoblitésre. Kiulénésen magas ko-
vetelmények esetén a védbgazhoz és/vagy a gyokvédd gazhoz kevés N,-rész hozzaadhato.
A AWI palcat nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok jellemzik.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Mo N PRE
% <0,015 0,4 1,7 22,5 8,8 3,2 0,15 >35

Hegesztési varrat mechanikai értékei

N

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 600 (=560)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 800 (=720)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] ;33 (=25)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 150  (=100)
—60 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)
Ar+1-2%N, 1,6 IEI
Palcamegjeldlés: 2,0
eldl: W2293NL 2,4
hatul: ER 2209 3,2

Elémelegitése és utéhékezelése altalaban nem sziikséges.
A kézbens6 hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos 0sszetétell dupla-acélok, valamint hasonlé 6tvozésd, ferrites-ausztenites alapanyag-
ok novelt szilardsaggal

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12 vegyes kétése,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH vegyes kotése, S255N, P295GH, S355N,
16Mo3

UNS S31803, S32205

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4484), TUV-A (423), DNV (X{I1}), Statoil, GL (4462), ABS (ER 2209), LR (X), CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXCN22/9N-B  Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
FOX CN22/9 N CN 22/9 PW-FD
Témor huzalelektroda: CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinacio: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korrézioallé hegesztéanyagok — AWI pélcék

BOHLER

CN 25/9 CuT-IG

AWI pélca, er6sen 6tvozott,
fokozottan korréziéalld

EN 12072:1999: W 2594 NL
AWS A5.9-93: ER2553 (mod.)
Jellemzék

AWI hegesztépalca ferrites-ausztenites szuper dupla alapanyagok hegesztéséhez, speciali-
san az offshore technikahoz. A nagy szilardsag és j6 szivdssag mellett a hegesztési varrat
nagyon j6 ellenall6 képességgel rendelkezik pont- és fesziiltségkorréziéval szemben. Hasz-
nalata =50 °C és +250 °C izemi hémérséklet koz6tt ajanlott, olyan helyen, ahol az alacso-
nyabb hidrogénérték kévetelmény. A BOHLER CN 25/9 CuT-IG-LH hasznalatat javasoljuk

garantaltan 3 ppm alatti hidrogénértékekkel.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr Ni Mo N Cu
% 0,02 03 07 252 9,2 36 022 06

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =700
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : =850
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =25
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 1200
—40°C: =100
—50 °C: 50
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz: argon
Felhasznalas
(mm)
IEI Védégaz: argon +2-3% N, 2,0
argon 2,4
Palcamegjeldlés:
elol: W2594NL

hatul: -

W
0,62

PRE

N

>40

=]

A gybkhegesztés ,vastag rétegként” térténjen. Az azt kdvetd két réteg kivitelezése a tulhevi-
tés és kivalas elkerllése érdekében ,vékony rétegként” meghatarozott hébevitellel térténjen.

Alapanyagok

25%-0s Cr szuper dupla acélok, pl.

1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4

UNS S 32750, S 32760

ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100
Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 25/9 CuT
Témér huzalelektréda: CN 25/9 CuT-IG
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak

EN 12072:1999: GZ13NbL BOHLER KW 5 Nb-IG

AWS A5.9-93:
Témér huzalelektréda, erésen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemz6k

Specialis huzalelektréda katalizatorokhoz, valamint hangtompitékhoz, kipufogédobokhoz,
csbéeldgazasokhoz és bedmlési konyokidomokhoz azonos vagy hasonlé alapanyagok-
boél. Alkalmas tovabba javité hegesztésekhez és tomitéfelliletek felrakasdhoz gaz-, viz- és
gézturbinakon +450 °C lGzemi hémérsékletig. Reveallé +900 °C-ig. A forgacsolassal torténdé
megmunkalhatésag nagymeértékben a felkeveredés mértékétél fligg. Kivalé csiszéssag és
elétolasi tulajdonsagok. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Nb
% 0,04 0,6 0,6 1,5 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Brinell keménység (HB) : 150 130
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 8-10 % CO,
a — megeresztett, 750 °C/2 éra — védbgaz: Ar + 8-10 % CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
D argon + 8-10% CO, 1,0

Alapanyagok
Azonos és hasonlé 6sszetétell acélok, mint pl.
1.4512 X2CrTi12, 1.4006 X10Cr13, 1.4024 X15Cr13, 1.4021 X20Cr13

AlSI 409, 410, 420

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072:1999: GZI8NbL BGH LER
AWS A5.9-93: ER430 (mod.)
CAT 430 L Cb-IG

Témor huzalelektroda, erésen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemzék

Specidlis huzalelektréda katalizatorokhoz, valamint hangtompitékhoz, kipufogédobokhoz,
cs6elagazasokhoz és bedmlési kénydkidomokhoz azonos vagy hasonl6 alapanyagokbol.
Reveall6 +900 °C-ig. Kivalé csiszossag és elbtolasi tulajdonsagok. Nagyon jé hegesztési és
folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Nb
% 0,02 0,5 0,5 18,0 > 12xC

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a

Brinell keménység HB : 150 130

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégdz: Ar + 8-10 % CO,
a —megeresztett, 760 °C/2 éra — védbgaz: Ar + 8-10 % CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 15-10% CO, 1,0

argon + 1-3% O,

Alapanyagok
1.4511 X3CrNb17, 1.4016 X6Cr17,
AISI 430

Engedélyek és tanusitvanyok
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak

AWSASS.S3  EReSo (moa) CAT 43%?.”!%52

Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemz6k

Specialis huzalelektréda katalizatorokhoz, valamint hangtompitékhoz, kipufogédobokhoz,
csbéelagazasokhoz és bedmlési kénydkidomokhoz azonos vagy hasonlé alapanyagokbol.
Reveallé +900 °C-ig. Kivalé cslszéssag és elbtolasi tulajdonsagok. Nagyon jé hegesztési és
folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektréda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ti
% 0,03 0,8 0,8 18,0 >12xC
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a
Brinell keménység (HB) : 150 130

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 8-10% CO,
a — megeresztett, 800 °C/1 éra — védbgaz: Ar + 8-10% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
D argon + 15-10% CO, 1,0
argon +1-3% O,

Alapanyagok
1.4510 X3CrTi17, 1.4016 X6Cr17, 1.4502 X8CrTi18
AISI 439

Engedélyek és tanusitvanyok
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak

EN 12072:1999: glaa (mod) BOHLER CN 13/4-IG

AWS A5.9-93:
Témor huzalelektréda, er6sen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemzék

Témér huzalelektréda azonos ésszetétell korr6zi6allo, martenzites és martenzites-ferrites
hengerelt, kovacsolt és 6ntott acélokhoz. Felhasznalasi teriiletei: vizturbindk és kompresz-
szorok, valamint gézerémivek épitésénél. Ellenall viznek, géznek és tengerviznek. Kivalé
csUszdssag és el6tolasi tulajdonsagok. Nagyon jé hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn cr Ni Mo
% 0,01 0,65 0,7 12,2 4,8 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a

Folyashatér (R, N/mm?) : 950 (2750) 760 (= 80)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 1210 (2950) 890 (=800)
Nyulas A (L, = 5d) % : 12 (=10) 17 (15)
Utémunka (1SO- \f’ KVJ) +20°C: 36 (=30) 80 (=50)
—20 °C: (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 8-10 % CO,
a — megeresztett, 580 °C/8 6ra kemencében 300 °C-ig/levegén — vedogaz Ar +8-10% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 8-10% CO, 1,2

Elémelegités és kozbensé hémérséklet vastagfalu alkatrészeknél 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kd/cm. Megereszté lagyitas 580—620 °C-on.

Alapanyagok
1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4

ACI Gr. CA6 NM
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (04110), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 13/4 AWI palca: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA Porbeles huzalelektréda: CN 13/4-MC
CN 13/4-MC (F)
Huzal/por kombinacié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Tomér huzalelektrodak
EN 12072:1999: GZ13 A
AWS £5.6-53; ER410 (mod) BOHLER KW 10-1G
Alapanyagszam: 1.4009 Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemzék

Témor huzalelektroda f6leg témitéfeliiletek felrakdsahoz gaz-, viz- és g6zarmaturékon +450
°C uzemi hémérsékletig. A forgacsolassal térténé megmunkalhatésag nagymértékben a fel-
keveredés mértékétdl fuigg. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. Szinazonossag
azonos Osszetételli 13%-o0s Cr-acélok kdt6hegesztésnél, nagyon j6 polirozhatésaggal.

Tomor huzalelektréda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr
% 0,06 0,7 0,6 13,6

Hegesztési varrat mechanikai értékei

u a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?)  : (=650)
Nyulas A (L, = 5d,) % (=15)
Utémunka (1SO- \)’Kv J) +20 °c -
Brinell keménység (HB) : 320 200

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 8-10 % CO,
a — megeresztett, 720 °C/2 éra — védbgaz: Ar + 8-10 % CO,

A hegesztési varrat keménységét mindenekel6tt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi Osszetétele befolyasolja. Magasabb CO,-tartalmi vedgaz ugyancsak
nagy keménységet eredményez.

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon +8-10% CO, 1,2
(argon + 3% O, vagy max. 1,6

5% CO, alkalmazastol

fuggéen felhasznalhato)
Kotéhegesztéseknél 200-300 °C-ra torténd elémelegités szilkkséges. Megereszt6 lagyitas
a szivossag névelése érdekében 700-750 °C-on.

Alapanyagok
Korrdziéall6 felrakasok: valamennyi hegeszthetd 6tvozetlen és gyengén 6tvozétt hordozéanyag.
Kotések: korrézidalld Cr-acélok, valamint egyéb hasonld 6tvozésl alapanyagok <0,20% C-
tartalommal

1.4006 X12Cr13, 1.4021 X20Cr13

AISI 410, 420

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX KW 10
AWI palca: KW 10-1G
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak

EN 12072:1999: G17 °

AWS A5.9-93: ER430 (mod.) BOHLER KWA-IG

Alapanyagszam: 1.4015 Témér huzalelektrdda, erésen dtvézott,
rozsdamentes

Jellemzék

Témér huzalelektréda tomitéfelliletek felraké hegesztéséhez gaz-, viz- és g6zarmaturakon
+450 °C Uzemi hémérsékletig. A hegesztési varrat forgacsolassal még megmunkélhaté. El-
lenéll a tengerviznek, valamint revedll6 +950 °C-ig. Alkalmas rozsdamentes, ferrites, 12-17%
Cr-tartalmu acélok kétohegesztesére is, mindenekel6tt olyan helyeken, ahol az alapanyag és
a hegesztési varrat szinazonossaga fontos kévetelmény.

Vastag falt alkatrészek esetében a kdvetkez6 eljaras ajanlott: toltéréteg hegesztése BOHLER
7-1G, feddréteg hegesztése BOHLER SKWA-IG felhasznalasaval, kilénésen kéntartalma
égéstermékeknél.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr
% 0,06 0,6 0,6 17,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u u-lréteg u-2.réteg u-3.réteg a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=340)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : (=540)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] (=20)
Utémunka (ISO -V KVJ) +20 °C: -
Brinell keménység (HB) : 180-230 350-450 280-350  230-260 150

*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — 6tvézetlen alapanyag — védégaz: Ar + 8—-10% CO,
a — megeresztett, 800 °C/26ra — védbgaz: Ar + 8-10% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon +8-10 % CO, 1,2

(argon + 3% O, vagy max.

5% CO, alkalmazastol fliggéen

felnasznalhato)
Kotéhegesztéseknél 200—-300 °C-ra térténd elé6melegités sziikséges. Megeresztd lagyitas
a szivossag novelése érdekében 730—-800 °C-on.

Alapanyagok
Korréziéallé felrakasok: valamennyi hegeszthet6 dtvozetlen és gyengén 6tvozétt hordozéanyag.
Kotések: korréziéalldé Cr-acélok, valamint egyéb hasonlé 6tvozésl alapanyagok 0,20%
C-tartalomig
1.4510 X3CrTi17

AISI 430 Ti; AISI 431
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
Elektréda: FOX SKWA Témér huzalelektréda: SKWA-IG

FOX SKWAM SKWAM-IG
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Témér huzalelektrodak

EN 12072:1999: G 17 °

AWS A5.9-93: ER430 (mod.) BOHLER SKWA-IG

Alapanyagszam: 1.4015 Témér huzalelektroda, erésen dtvdzétt,
rozsdamentes

Jellemzék

Tomor huzalelektréda rozsdamentes, 13—18% Cr-tartalmd acélok, valamint 6tvozetlen vagy
gyengén 6tvozott acélbol késziilt gaz-, viz- és gézarmatirak pancélozasahoz +500 °C izemi
hémérsekletig. Kivalo csiiszossag és el6tolasi tulajdonsagok. Nagyon jo hegesztési és folyasi
tulajdonsagok. Ellenall a tengerviznek, valamint reveallé +900 °C-ig. A hegesztési varrat leg-
tdbbszér forgacsolassal még megmunkalhaté. A BOHLER SKWA-IG alkalmas rozsdamentes,
ferrites, 13—18% Cr-tartalmu acélok két6hegesztésére is, és olyan helyeken, ahol az alap-
anyaggal valé szinazonosséag fontos kévetelmény.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Cr Ti
% 0,07 0,8 0,6 17,5 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u u-lréteg u-2.réteg u-3.réteg a
Folyashatar (R, N/mm2) : (= 300)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : (= 500)
Nydulas [A (L, = 5d,) ) %] : (= 20)
Utémunka (150-V KV J) +20 °C: -
Brinell kemenyseg (HB) : 150-170 300-400 200-300 170-220 130

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — 6tvézetlen alapanyag — védégaz: Ar + 8-10% CO,
a— megeresztett, 750 °C/26ra — védégaz: Ar + 8-10% CO,

Felhasznalas

Véddgaz: @ (mm)
argon + 8-10 % CO, 1,2
(argon + 3% O, vagy max.
5% CO, alkalmazastol fliggéen
felhasznalhato)

Kotéhegesztéseknél 250—450 °C-ra torténd elémelegités szikséges. Megereszté lagyitas

a szivossag névelése érdekében 650-750 °C-on.

Alapanyagok

Korréziéall6 felrakasok: valamennyi hegesztheté dtvozetlen és gyengén 6tvozott hordozo-
anyag.
Kotések: korrézidallé Cr-acélok, valamint egyéb hasonlé 6tvézésl alapanyagok <0,20%
C-tartalommal (javité hegesztés). Felkeveredésre és hévezetésre tgyelni kell.
1.4510 X3CrTi17

AISI 430Ti; AISI 431
Engedélyek és tanusitvanyok
DB (20.014.11), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SKWA Témér huzalelektréda: KWA-IG
FOX SKWAM SKWAM-IG
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072:1999: G 17 Mo °
Alapanyagszam: 1.4115 BOHLER SKWAM-IG
Témor huzalelektréda, er6sen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemzék

Témor huzalelektrdda rozsdamentes, 13—18% Cr-tartalmua acélok, valamint étvézetlen vagy
gyengén otvozott acélbdl készilt gaz-, viz- és gézarmatirak pancélozasahoz +500 °C tUzemi
hémérsékletig. Kivalé csuszéssag és elétolasi tulajdonsagok. Nagyon j6 hegesztési és folya-
si tulajdonsagok. Ellenall a tengerwznek valamint reveall6 +900 °C-ig. A hegesztési varrat
Iegtobbszor forgacsolassal még megmunkalhatd, és a hasonlé 6tvozésl alapanyagokkal
szinazonos. Két6hegesztéseknél a toltérétegekhez a BOHLER A 7-IG hasznalata ajanlatos a
szivéssag novelése érdekében, fedsrétegként pedig a BOHLER SKWAM-IG ajanlott.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr Mo Ni
% 0,20 0,65 0,55 17,0 1,1 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u u-1.réteg u-2.réteg u-3.réteg a
Folyashatar (R, N/mm?) : (=500)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : (= 700)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] (215)

Utsmunka (I50-VKV J) +20 °C:
Brinell kemenyseg (HB) : kb. 350 400-500 380-450 330-400 200

*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — 6tvézetlen alapanyag — védégaz: Ar + 8—-10% CO,
a —megeresztett, 720 °C/26ra — védégaz: Ar + 8-10% CO,

A hegesztési varrat keménységét mindenekelétt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 6sszetétele befolyasolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, annal nagyobb a hegesztési varrat keménysége. Magasabb CO, tartalmud védé-
gaz ugyancsak nagyon keménységet eredményez.

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 8-10 % CO, 1,2
(argon + 3% O, vagy max. 1,6

5% CO, alkalmazastol fliggéen

felhasznalhatod)
Kotéhegesztéseknél 250—450 °C-ra torténd el6melegités sziikséges. Megereszté lagyitas
a szivossag novelése érdekében 650-750 °C-on.

Alapanyagok
Korrézi6allé felrakasok: valamennyi hegesztheté 6tvozetlen és gyengén 6tvozott hordozé-
anyag.
Kotések: korrozidallé nemesithetd Cr-acélok <0,20% C-tartalommal (javité hegesztés). Felke-
veredésre és hévezetésre tgyelni kell.

Engedélyek és tanusitvanyok
KTA 1408.1 (8044.00), DB (20.014.19), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX SKWA Témor huzalelektréda: KWA-IG
FOX SKWAM SKWA-IG
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Témér huzalelektrodak
EN 12072:1999: G199LSi A :
AWS A5.9-93: ER308LSi BOHLER EAS 2-IG (SI)
Alapanyagszam: 1.4316 Témér huzalelektroda, erésen dtvdzétt,
vegyileg ellenalld

Jellemz6k
Tomor huzalelektréda. Minden iparagban felhasznalhaté, ahol azonos 6sszetétell acélok, va-
lamint ferrites 13%-o0s kromacélok hegesztésére kerlil sor, pl. vegyikésziilék- és tartalygyartas,
textil- és cellulézipar, festSipari izemek stb. Kivalé csiszéssag és el6tolasi tulajdonsagok.
Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +350 °C lizemi hémérsékletig.
Hidegszivos =196 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
% <0,02 0,8 1,7 20,0 10,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=350

)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 630 (=570)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=35)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 110 (=75)

—196 °C: (=32)

* u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 2,5% CO,
Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
DI argon + max. 2,5% CO, 0,8

1,0
1,2

Alapanyagok
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5Crni18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3159), DB (43.014.09), OBB, TUV-A (98), DNV (308L), GL (45508), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC

FOX EAS 2-A EAS 2-FD

FOX EAS 2-VD EAS 2 PW-FD
AWI pélca: EAS 2-1G Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072:1999: G 19 9 NbSi ° H
AWS A5.9-93: ER347Si BOHLER SAS 2-I1G (Sl)
Alapanyagszam: 1.4551 Témér huzalelektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék
Témor huzalelektréda. Minden iparagban felhasznalhato, ahol azonos &sszetételli acélok, ma-
gasabb széntartalmlak is, valamint ferrites 13%-0s kromacélok hegesztésére keril sor, pl.
vegyikészllék- és tartalygyartas, vegyipar, gyogyszer- és celluldzipar stb. Kivalé csuszéssag
és el6tolasi tulajdonsagok. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. IKK-ellenallé +400
°C Uzemi hémérsékletig. Hidegszivés —196 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni Nb
% 0,035 0,8 1,3 19,4 9,7 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 630 (=570)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] 33 (=30)
Otémunka (50-VKV J) +20 ¢ 110 (=65)
—196 °C: (=32)
*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — véddgaz: argon + 2,5% CO,
Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + max. 2,5% CO, 0,8
1,0
1,2
Alapanyagok

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0025), TUV-A (78), GL (4550S), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX SAS 2 AWI palca: SAS 2-I1G
FOX SAS 2-A Porbeles huzalelektréda: SAS 2-FD
SAS 2 PW-FD

Huzal/por kombinacié: SAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Témér huzalelektrodak
ez glpgs BOHLER
Alapanyagszam: 1.4430 EAS 4 M-IG (S')

Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

Tomor huzalelektroda. Minden iparagban felhasznalhaté, ahol azonos 6sszetételi acélok,
valamint ferrites 13%-o0s krémacélok hegesztésére kerll sor, pl. vegyikésziilék- és tartalygyar-
tas, textil- és cellulézipar, fest6ipari izemek, italgyartas, miigyanta-berendezések stb. A Mo-
hozzaadas miatt kloridtartalmu kézegekhez is alkalmas.

Kivalé csliszdéssag és elbtolasi tulajdonsagok. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.
IKK-ellenallé +400 °C Gzemi hémérsékletig. Hidegszivés —196 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,02 0,8 1,7 18,4 12,4 2,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 450 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 630 (=560)
Nydlas A (L, = 5d,) % : 38 (=35)
Utsmunka (SO \f KVJ) +20°C: 120 (=70)

-196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz: argon + 2,5% CO,
Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
D argon + max. 2,5% CO, 0,8

1,0
1,2

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (3233), DB (43.014.11), OBB, TUV-A (100), DNV (316L), GL (4429S), Statoil
SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-A EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-TS Huzal/por kombiné&cié: EAS 4 M-UP/BB 202

AWI pélca: EAS 4 M-IG
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak

Dz glonoms  BOHLER SAS 4 -IG (Si)

Alapanyagszam: 1.4576 Témér huzalelektrdda, erésen dtvézott,

Jellemzék

vegyileg ellenallé

Témor huzalelektréda, mely minden iparagban felhasznalhato, ahol azonos dsszetétell acé-
lok, magasabb széntartalmiak is, valamint ferrites 13%-os kromacélok hegesztésére keril
sor, pl. vegyikészilék- és tartalygyartas, vegyipar, gyogyszer- és cellulézipar, mlselyem- és

textilipar stb.

Kivalé csuszéssag és elbtolasi tulajdonsagok. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

IKK-ellenallé +400 °C tzemi hémérsékletig. Hidegszivés —120 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,035 0,8 1,4 19,0 1,5 2,8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 490  (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) @ 670 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 33 (=30)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 100  (=70)
—-120 °C: (=32)
*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — véddgaz: argon + 2,5 % CO,
Felhasznalas
—— Védégaz: @ (mm)
. argon + max. 2,5% CO, 0,8
1,0
1,2
Alapanyagok

Nb

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436

X3CrNiMo17-13-3
AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3492), TUV-A (135), DB (43.014.04), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX SAS 4 AWI palca:
FOX SAS 4-A Porbeles huzalelektréda:

Huzal/por kombinacié:
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Témér huzalelektrodak
EN 12072:1999: GZ18165NL s H
AWS A5.9-93: ER317 LN (mod.) BOHLER ASN 5 -IG (SI)
Alapanyagszam: 1.4453 (mod.) Témér huzalelektréda, erésen dtvozott,
fokozottan korr6ziéalld

Jellemzék

Témér huzalelektroda korr6zi6allo, 3—4% Mo-6tvézésl Cr-Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv
korréziés kdzeghez, pl. vegyiparban, flistgaz-kéntelenitd, tengerviz-sétalanité berendezések-
nél és kiléndsen a papir-, textil és celluléziparban. Alkalmas tovabba ventilator-jarokerekek-
hez, centrifugadobokhoz stb., kloridtartalmu kézegekben.

A hegesztési varrat vegyileg ellenall6 fesziiltség- és szemcsekozi korrézidval szemben, va-
lamint pontkorrézidval szemben is (PREN>35). IKK-ellenallé +400 °C Gzemi hémérsékletig.
Hidegszivés —196 °C-ig. J6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
c Si Mn Cr Ni Mo N PRE FN

N
% 0,02 0,4 5,5 19,0 17,2 43 0,16 37,1 <0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 430 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) . 650 (=600)
Nydulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utémunka (1I50-VKVJ) +20°C: 110 (=70)

-196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz: argon + 20% He + 0,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + 20 - 30% He + max. 2% CO, 1,0
Argon + 20% He + 0,5% CO, 1,2

Alapanyagok

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TUOV-D (04139), DNV (X), GL (4439S), CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E317L-FD*
FOX ASN 5-A E317L PW-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G Huzal/por kombinacié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonl6 6tvozési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072:1999: GZ221784NL e
Alapanyagszam: 1.3954 BOHLER AM 400-1G
Témor huzalelektréda, er6sen 6tvézott,
fokozottan korréziéallé

Jellemzék

Az N,-6tvozés, teljesen ausztenites és nem méagneses témor huzalelektréda jellemzéje a kii-
16nésen j6 ellenallé képesség pont-, rés- és fesziiltségkorrézidval szemben. Nagyon j6 hideg-
szivossag, +350 °C, illetve +400 °C-ig felhasznalhaté olyan kdzegekben, melyek nem véltanak
ki szemcsekdzi korr6ziét. Felhasznalasi teriletei: tengerviz-sétalanité berendezések, centrifu-
gak, fehéritéberendezések és a kildnleges hajok épitésénél, valamint hidegszivés acélok, pl.
X8Ni9, hegesztéséhez is.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Cr Ni Mo N PRE
% 0,02 0,65 75 22,2 18,0 3,7 0,24 37

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 440  (=430)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680  (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 120 (=70)
-196 °C: (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddgaz: Ar + 20% He + 0,5% CO,
Felhasznalas
—— Védégaz: 3 (mm)
argon + 20 - 30% He + max. 2% CO, 1,0
argon + 20% He + 0,5% CO, 1,2

Az alapanyag el6melegitése nem sziikséges. A kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.
MAG-hegesztéshez alkalmas védGgaz a felhasznalasi esettél fliggéen pl. Ar + 8% O, + 2,5%
CO, vagy Ar + 3% O,, Ar + 8% O,.

Alapanyagok
1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3,
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5

Engedélyek és tanusitvanyok
WIWEB, GL (3954S)

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX AM 400 AWI pélca: AM 400-1G
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Témér huzalelektrodak
EN 12072:1999: G 720255 CuNL A
AWS A5.9-93: ER385 (mod.)u BOHLER
Alapanyagszam: 1.4519 CN 20/25 M-IG (S')

Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Tomor huzalelekiréda acélokhoz, mint pl. 1.4539 (904 L), magas Mo-tartalommal és a hegesz-
tési varrat nagyon magas hatasésszegével (PREN=45) a pontkorrézié-potencialhoz. Specialis
felhasznalasi teriletei: kén- és foszforsav gyartashoz a celluléziparban, flustgaz-kéntelenité
berendezésekben, valamint a mtragyagyartasban, petrolkémiai iparban, ecet- és hangyasav-
gyartasnal, valamint brakkvizzel mkodtetett hécseréléknél.

Igen ellenallé kén-, foszfor-, ecet- és hangyasavval, valamint tenger- és brakkvizzel szemben.
A hagyomanyos 18/8 CrNi varrattipussal 6sszehasonlitva j6 ellenallé képességet eredményez
fesziltségkorrézidval szemben.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
¢ Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE,,
% <0,02 07 a7 200 254 6,2 1,5 0,12 2450

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 410 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) 650 (=600)
Nydalas [A (L, = 5d,) %] : 39 (=30)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 100 (=70)
—-196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz: argon + 20% He + 0,5% CO,

Felhasznalas

Véddgaz: @ (mm)
D argon + 20-30% He + max. 2% CO, 0,8

argon + 20% He + 0,5% CO, 1,0

1,2
A hegesztési varrat elémelegitése és utdhékezelése nem szikséges. A kdzbensé hémérséklet
max. 150 °C legyen.

Alapanyagok

Azonos 0sszetétell, magas Mo-tartalmu Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 14439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5

UNS N08904, S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4897), TUV-A (476), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektroda: FOX CN 20/25 M AWI pélca: CN 20/25 M-IG
FOX CN 20/25 M-A

* csak hasonl6 6tvozési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korrézidallé hegesztéanyagok—Tomér huzalelektrodak
EN 12072:1999: G2293NL A
AWS RS 5.5, ERa206 BOHLER CN 22/9 N-IG
Alapanyagszam: 1.4462 (mod.) Témér huzalelektroda, erésen étvozétt,
fokozottan korréziéallé

Jellemzék

Témor huzalelektréda, mely kivaléan alkalmas ferrites-ausztenites dupla acélok hegesztésé-
hez. A hegesztési varrat a célzott 6tvozési 6sszehangolasnak kdszénhetéen a nagy szilardsagi
és szivossagi tulajdonsagok mellett kivalé ellenallé képességgel rendelkezik fesziltség- és
pontkorréziéval szemben (PREN>35). A hegesztéanyag —40 °C és +250 °C kozott alkalmaz-
hat6. A kivalé hegesztési tulajdonsagok elérése érdekében ugyelni kell a_felkeveredésre,
valamint a megfelelé gyokvédelemre. Ferrittartalom 30-60 FN (WRC). A BOHLER CN 22/9
N-IG tomor huzalelektréda jellemzéje a kivalé csuszdssag és elbtolasi, valamint a nagyon jé
hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo N PRE,

% <0,015 0,4 1,7 22,5 8,8 3,2 0,15  >35,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 660 (=600)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 830  (=720)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 28 (=25)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 85 (=70)
—40°C: (=32)
*u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz: Ar + 20% He + 2% CO,
Felhasznalas
—— Védégaz: (mm)
| argon + 20-30% He + max. 2% CO, 1,0
argon + 20-30% He + max. 1% CO, 1,2

A hegesztési varrat el6melegitése és utéhSkezelése nem szilkséges. A kdzbensé hémérséklet
max. 150 °C legyen.

Alapanyagok

Azonos 6sszetétell, dupla acélok, valamint hasonlé 6tvézésu, ferrites-ausztenites alapanyagok
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12 egydtt, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P285GH egydtt, S255N,
P295GH, S355N, 16Mo3

UNS S31803, S32205

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4483), TUV-A (424), DB (43.014.26), DNV (X), GL (4462S), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 22/9 N-B Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
FOX CN 22/9 N CN 22/9 PW-FD
AWI pélca: CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinacio: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok —Tomér huzalelektrodak
EN 12072:1999: G2594NL °
AWS A5.9-93: ER2553 (mod.) BOHLER
CN 25/9 CuT-IG

Tomor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Tomor huzalelekiroda ferrites-ausztenites szuper dupla alapanyagok hegesztéséhez, speci-
alisan az offshore technikdhoz. A nagy szilardsag és j6 szivdssag mellett a hegesztési varrat
nagyon jé ellenallé képességgel rendelkezik pont- és fesziiltségkorréziéval szemben. Haszna-
lata =50 °C és +250 °C lizemi hémérséklet kozétt ajanlott, olyan helyen, ahol az alacsonyabb
hidrogénérték kdvetelmény. A BOHLER CN 25/9 CuT-IG LH hasznalatat javasoljuk garantaltan
3 ppm alatti hidrogénértékekkel.

Tomér huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn cr Ni Mo N Cu W PRE,
% 0,02 03 0,7 252 9.2 36 022 06 062 =40
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 2650
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =750
Nyulas [A (L, = 5d) %] =225
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: =80

-50 °C: 50

*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: argon + He + 0,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
D argon + 20 - 30% He + 0,5 -2% CO, 1,0

argon + 20-30% He + max. 1% CO, 1,2

Alapanyagok

25% Cr-szuper dupla acélok, pl.

1,4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4

UNS S 32750, S 32760

ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100
Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 25/9 CuT
AWI palca: CN 25/9 CuT-IG
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak
ENISO 17633-A:2006: T 134 MM 2 ®
ENISO 17633-B:2006: TS 410NiMo-MG1(mod.) BOHLER CN 13/4-MC
AWS A5.9-93: EC410NiMo (mod.) Fémpor huzal, erésen 6tvdzétt,
rozsdamentes

Jellemzék

Fémporral t6ltétt, nagyteljesitmény( huzalelektréda azonos Osszetétell korr6ziéalld, lagy
martenzites és martenzites-ferrites hengerelt, kovacsolt és 6ntétt acélokhoz. Felhasznalasi
teruletei: vizturbinak és kompresszorok épitése.
A BOHLER CN 13/4-MC huzalelektréda kénnyl kezelhet6sége és magas leolvadasi teljesit-
ménye miatt a kivalé hegesztési tulajdonsagok mellett igen hatékony, kismértéku frocskélés,
finoman pikkelyezett varratkép, j6 cseppfolydsitas és egyenletes biztos beégés jellemzi.
A BOHLER CN 13/4-MC tovabbi jellemzéi a hékezelt hegesztési varrat nagyon j6 szivéssagi
tulajdonséagai, valamint a hegesztési varrat nagyon alacsony hidrogéntartalma (AWS-feltételek
mellett HD max. 4 ml/100 g) és az optimalis szallitasi tulajdonsagok.

Vegyi dsszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% <0,025 0,7 0,9 12,0 4,6 0,6

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a

Folyashatar (R, N/mm?) : 800 (=750) 760 (=680)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 990 (=950) 900 (=800)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 12 (=10) 16 (=15)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 40 (=30) 65 (=50)
—20 °C: 60 (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 25% CO’2
a — megeresztett, 580 °C/8 éra kemencében 300 °C-ig/levegon — védbgaz: Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
D argon +2,5% CO, 1,2 130-370 16-38
1,6 250-550 22-40

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel vagy Pulsarc segitségével, enyhén hazott pisz-
tolyvezetéssel (elhelyezési szdg kb. 80°). Javasolt szabad huzalhossz kb. 18—20 mm. lvhosz-
szUsag 3—5 mm.

Elémelegités és kozbensé hémérséklet vastag falt alkatrészeknél 100-160 °C.

Hébevitel max. 15 KJ/cm. Megereszté lagyitas +580—-620 °C.

Alapanyagok
1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNiMo13-4, ACI Grade CA 6 NM,
1.4414 GX4CrNiMo13-4

Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 13/4 Témor huzalelektréda: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA Porbeles huzalelektréda:  CN 13/4-MC (F)
AWI palca: CN 13/4-1G Huzal/por kombinécié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: T 134 MM 2 a

ENISO 17633-B:2006: TS 410NiMo-MG1(mod.) BOHLER CN 13/4-MC (F)

AWS A5.9-93: EC410NiMo (mod.) Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozott,
rozsdamentes

Jellemzék

Fémpor huzal lagy martenzites 13% Cr-, 4% Ni-tartalm( acéléntvénybdl késziilt vizturbina-
alkatrészek hegesztéséhez. A BOHLER CN 14/3-MC (F) a szér6- és pulzél6ivben, minimalis
frocskolés mellett, sima varratképet, j6 cseppfolyositast és biztos beégést eredményez. A he-
gesztési varratban a hidrogéntartalom nagyon alacsony (AWS-feltételek mellett HD max. 5
ml/100 g). A magas kihozatalnak és kevés utémunkanak kdszoénhetéen a tomérhuzal-hegesz-
téssel dsszehasonlitva nagyobb hatékonysag érheté el.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% <0,03 0,7 0,9 12,2 4,6 0,6

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 800 (=750)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 990 (=950)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 12 (=10)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 40 (=30)

—20 °C:
*a — megeresztett, 580 °C/8 6ra kemencében 300 °C-ig/levegbn — védbgaz: argon + 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
argon +2,5% CO, 1,2 130-370 16-38
1,6 250-550 22-40

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel vagy Pulsarc segitségével, enyhén hizott pisz-
tolyvezetéssel (elhelyezési szdg kb. 80°). Javasolt szabad huzalhossz kb. 18—20 mm. lvhosz-
szusag 3—5 mm.

El6melegités és kbzbens6 hémérséklet vastag falu alkatrészeknél 100-160 °C.

Hébevitel max. 15 KJ/cm. Megereszt6 lagyitas 580-620 °C.

Alapanyagok
1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNiMo13-4, ACI Grade CA 6 NM,
1.4414 GX4CrNiMo13-4

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 13/4 Tomor huzalelektréda: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA Porbeles huzalelektréda: CN 13/4-MC
AWI palca: CN 13/4-1G Huzal/por kombinacié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak
ENISO 17633-A:2006: T 199LMM 1 A
ENISO 1763052006  TS306L Mo BOHLER EAS 2-MC
AWS A5.9-93: EC308L Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvozétt,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

A BOHLER EAS 2-MC egy ausztenites Cr-Ni fémpor huzal azonos vagy hasonlé 6tvozés,
stabilizalt vagy nem stabilizalt, korréziéallé Cr-Ni acélok MAG-hegesztéséhez. Alkalmazhatd
—196 °C és +350 °C tizemi hémérséklet kdzott. A nagy hatékonysag és kivalé hegeszthetéség
mellett ezzel a fémpor huzallal sima és frocskélésmentes varratokat hozhat létre. A szélesebb
iv a tdomor huzallal 6sszehasonlitva csdkkenti a kdtési hibak kockazatat, és kevésbé érzékeny
a gyokrésszélességekkel szemben.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% <0,03 0,6 1,4 19,8 10,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 380 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) 540 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 37 (=35)
Utémunka ISO vkv J) +20 °C: 105 (=47)
196 °C: 50 (=32)
*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 2,5% CO,
Felhasznalas )
—— Védégaz: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
. argon + 2,5% CO, 1,2 60-280 13-30

1,6 100-370 13-32
Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani. He-
gesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel vagy Pulsarc segitségével, szur6 pisztoly-
vezetés ajanlott (elhelyezési sz6g kb. 80°). Javasolt szabad huzalhossz kb. 15-20 mm.
fvhosszasag 3—5 mm. Poziciohegesztésnél a témdr huzalokhoz hasonléan a Pulsarc tech-
nika ajanlatos. A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4306 X2CrNi19-11, AISI 304 L, 1.4301 X5CrNi18-10, AISI 304, 1.4308 GX6CrNi18-9, 1.4311
X2CrNiN18-10, ASTM A320 Gr. B8C vagy D, AISI 304 LN, 1.4312 GX10CrNi18-8, ASTM A157
Gr. C9, AISI 302, 1.4541 X6CrNiTi18-10, AISI 321, 1.4546 X5CrNiNb18-10, AISI 321, 1.4550
X6CrNiNb18-10, AISI 347, 1.4552 GX5CrNiNb18-9

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09987.00), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX EAS 2 AWI pélca: EAS 2-1G
FOX EAS 2-A Tomor huzalelektréda: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 2 PW-FD
EAS 2-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak
ENISO 17633-A:2006: T 19123 L MM1 A
ENISO 17635 82006  TS316LMG1 BOHLER EAS 4 M-MC
AWS A5.9-93: EC316L Porbeles huzalelektréda, erésen dtvozétt,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

A BOHLER EAS 4 M-MC egy ausztenites Cr-Ni-Mo fémpor huzal azonos vagy hasonlé
0tvozésd, stabilizalt vagy nem stabilizalt, korr6ziéallé Cr-Ni-Mo acélok MAG-hegesztéséhez.
Alkalmazhat6é —196 °C és +400 °C lizemi hémérséklet k6z6tt. A nagy hatékonysag és kivald
hegeszthetéség mellett ezzel a fémpor huzallal sima és frécskélésmentes varratokat hozhat
létre. A szélesebb iv a témor huzallal 6sszehasonlitva csékkenti a kétési hibak kockazatat, és
kevésbé érzékeny a gydkrésszélességekkel szemben.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% <0,03 0,6 1,4 18,8 12,2 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 410 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 560 (=520)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 34 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 75 (=47)

—196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
D argon + 2,5% CO, 1,2 60-280 13-30
1,6 100-370 13-32

Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani. He-
gesztés hagyomanyos MAG-eszkdzdkkel vagy Pulsarc segitségével, szaré pisztoly-
vezetés ajanlott (elhelyezési szég kb. 80°). Javasolt szabad huzalhossz kb. 15-20 mm.
Ivhosszlsag 3—5 mm. Poziciéhegesztésnél a témor huzalokhoz hasonléan a Pulsarc tech-
nika ajanlatos. A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436

X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS 831653, AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (09988.00), CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX EAS 4 M AWI palca: EAS 4 M-IG
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-TS  Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17635.82006  TSW08LFBO BOHLER EAS 2-FD

AWS A5.22-95: E308LT0-4

E308LT0-1 Porbeles huzal, er6sen 6tvozott,
ENISO 17633-A:2006: T199LPM(C) 1 vegyileg ellenallé
(0,9 mm @ esetén)
ENISO 17633-B:2006: TS308L-FB1
AWS A5.22-95: E308LT1-4/-1

(0,9 mm @ esetén)

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda ausztenites Cr-Ni acélok hegesztéséhez, f6leg vizszintes és horizontalis
hegesztési poziciéban. Egyszerl kezelhet6ségének és nagy leolvadasi teljesitményének készénhetéen
igen hatékony, kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, dnmagatél levalé salakkal, csekély mértéki frocs-
koléssel és varratoxidaciéval, finoman pikkelyezett varratfeliilettel, j6 cseppfolydsitasi tulajdonsagokkal
és egyenletes beégéssel rendelkezik. A hegesztési varrat hidegszivés —196 °C-ig és IKK-ellenall6 +350
°C-ig. A 0,9 mm atméré6ji BOHLER EAS 2-FD specidlisan vékony lemezek (kb. 1,5 mm, poziciéban 5,0
mm-t6l) két6hegesztésére szolgal. A salakminésége olyan, hogy ez a méret minden poziciéban hasznal-
haté. Az 1,2 mm-es atméré kb. 3 mm-es falvastagsagtél hegeszthetd.

Vegyi dsszetétel
C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,7 1,5 19,8 10,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 380 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 560 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) ¥ ] : 40 (=35)
Utémunka (ISO vkv J) +20 °C: 60 (=47)
196 °C: 35 (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz: Ar + 18% CO,
Felhasznalas ’
£ Védégaz: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
2 D argon + 15-25% CO, 0,9 100-160 21-30
2 100% CO 1,2 125-280 20-34
S 1,6 200-350 25-35
e Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkézokkel, enyhén hizott pisztolyveze-
£ tés (elhelyezési sz6g kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal maga-
2 sabb feszlltség szikséges. A gazmennyiség 1518 liter/perc legyen.
Q

Alapanyagok
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 X6Cr-
NiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr B8C vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (5348), DB (43.014.14), OBB, TUV-A (514), CWB (E308LT0-1(4)), GL (4550 (C1, M21)),
SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Toémor huzalelektréda:  EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-VD EAS 2 PW-FD
AWI palca: EAS 2-IG Huzal/por kombinacié:  EAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: $ 18 g I[ E lél11 BOH LER EAS 2 PW-FD

ENISO 17633-B:2006:  TS308L-FB1 Porbeles huzalelektréda, erésen 6tvézétt,
AWS A5.22-95: E308LT1-4 vegyileg ellenallé
E308LT1-1
Jellemzék

A BOHLER EAS 2 PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda ausztenites Cr-Ni acélok pozi-
cidhegesztéséhez. A gyorsan dermedd salak tamaszt6é hatdsanak kdszonhetéen kényszer-
helyzetekben térténé hegesztést is lehetévé tesz nagy aramerésséggel, nagy hegesztési
sebesség mellett. A finom cseppes, kevés frocskdléssel jaré, nagyon intenziven hegesztd
sz6roiv, a biztos beégés, az 6nmagatdl levalé salak, valamint a j6l cseppfolyésitott varrat
révid hegesztési id6 alatt j6 minéségli hegesztést eredményez. Vizszintes és horizontalis he-
gesztési pozicidkhoz (PA, PB) inkabb a BOHLER EAS 2-FD hasznélata javasolt. A hegesztési
varrat hidegszivés —196 °C-ig és IKK-ellenallé +350 °C-ig.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,7 1,5 19,8 10,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 380 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560 (=520)
Nydulas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=35)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 70  (=47)

—196 °C: 40 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas ’
Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziltség (V)

D lehetséges, 150 °C/24 6ra 1,2 100-220 20-31 -
Védégaz: 1,6 175-260 21-29
argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés (elhelyezési
szog kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése minden hegesztési poziciéban ajanlott. 100%
CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziiltség szikséges. A gazmennyiség 15-18
liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09988.00), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX EAS 2 Tomor huzalelektréda:  EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-VD EAS 2-FD

AWI palca: EAS 2-1G Huzal/por kombincié: ~ EAS 2-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: 1 ‘:g g t E L\)/I ;l BOHLER

ENISO 17633-B:2006:  TS308L-FB1 EAS 2 PW-FD (LF)

AWS A5.22-95: E308LT1-4
E308LT1-1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

A BOHLER EAS 2 PW-FD (LF) egy rutil porbeles huzalelektréda ellenérzétt ferrit-tartalommal
(3—6 FN), mely kilonésen olyan esetekben alkalmazhatd, ha a specialis hidegszivossag —196
°C-ig a kévetelmény, mint pl. LNG-felhasznalasokhoz. A huzal salakrendszere kivalé pozicio6-
hegesztési tulajdonsagokat és nagy hegesztési sebességet garantal.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Ferrit
% 0,03 0,6 1,4 19,3 10,9 3-6FN
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) 1 390  (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 550 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=35)
Utsmunka ((50-VKV ) +20°C: 78 (=47)

-196°C: 45 (=32)

Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)
* u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas )
Szaritas: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 ora 1,2 100-220 20-31
Védégaz: 1,6 175-260 21-29
argon + 15-25% CO,
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkézokkel, enyhén hazott pisztolyvezetés (elhelyezési
szdg kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziltség szikséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09117), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Tomor huzalelektréda:  EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-VD EAS 2-FD

AWI palca: EAS 2-IG Huzal/por kombin&cié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: ¥ 18 g Hg E I(\:/Ig BOH LER SAS 2_FD

ENISO 17633-B:2006:  TS347L-FBO Porbeles huzal, erésen 6tvézott,
AWS A5.22-95: E347T0-4 vegyileg ellenallé
E347T0-1
Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektroda stabilizalt, ausztenites Cr-Ni acélok MAG-hegesztéséhez.
Minden iparagban felhasznalhatd, ahol azonos sszetétell acélok, valamint ferrites 13%-os
krémacélok hegesztésére keril sor, pl. vegyikészilék- és tartalygyartas, textil- és cellul6z-
ipar, fest6ipari izemek stb. Egyszer( kezelhet6ségének és nagy leolvadasi teljesitményének
készdnhetben igen hatékony, kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, Gnmagatél levalé salakkal,
csekély mértéki frocskoléssel és varratoxidaciéval, finoman pikkelyezett varratfelilettel, jo
cseppfolydsitasi tulajdonsagokkal és egyenletes biztos beégéssel. A hegesztési varrat hideg-
szivos —196 °C-ig és IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi dsszetétel
¢ Si Mn Cr Ni Nb
% 0,03 0,6 1,4 19,0 10,4 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 420 (=380)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 600 (=560)
Nydulas [A (L, = 5d,) ) %] : 35 (=30)
Utémunka (1I50-VKV J) +20°C: 75 (=47)

—120 °C: 45 (=32)

-196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

E[F Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
g! lehetséges, 150 °C/24 dra 1,2 125-280 20-34 .
€ Védégaz: 1,6 200-350 25-35

;I;I argon + 15-25% CO,

Q 100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hazott pisztolyvezetés (elhelyezési
szdg kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb feszlltség szikséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09740), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 2 Témor huzalelektréda: ~ SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A Porbeles huzalelektréda: SAS 2 PW-FD
AWI palca: SAS 2-IG Huzal/por kombinacié: ~ SAS 2-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: Hg g “g Eg; BOHLER SAS 2 PW-FD

ENISO 17633-B:2006:  TS347L-FB1 Porbeles huzal, erésen 6tvézétt,
AWS A5.22-95: E347T1-4 vegyileg ellenallé
E347T11
Jellemz6k

A BOHLER SAS 2 PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda stabilizalt, ausztenites Cr-Ni acélok poziciohegeszté-
séhez. A gyorsan dermedé salak hatasanak kdszénhetéen kényszerhelyzetekben torténé hegesztést is lehetévé
tesz, nagy hegesztési sebesség mellett. Ahol azonos ésszetételii acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok
hegesztésére kerdil sor, pl. vegyikésziilék- és tartalygyartas, textil- és celluldzipar, festSipari izemek stb. A finom
cseppes, kevés frocskoléssel jaro, intenziven hegesztd szérdiv, a biztos beégés, az 6nmagatdl levalé salak jo
mindségl hegesztést eredményez. Vizszintes és horizontalis hegesztési poziciokhoz (PA, PB) inkabb a BOHLER
SAS 2-FD hasznalata javasolt. A hegesztési varrat hidegszivés —120 °C-ig és IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn cr Ni Nb
% 0,03 0,7 1,4 19,0 10,4 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) . 600 (=560)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 75 (=47)
-120°C: 38 (32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz: Ar + 18% CO,
Felhasznalas ’
Szaritas: (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 6ra 1,2 100-220 20-31
Védégaz:
argon + 15-25% CO,
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkézokkel, enyhén hdzott pisztolyvezetés (elhelyezési
sz0g kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése minden hegesztési poziciéban ajanlott. 100%
CO, hasznélata esetén 2 volttal magasabb feszilltség sziikséges. A gazmennyiség 15-18
liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10059), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX SAS 2 Tomor huzalelektroda:  SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A Porbeles huzalelektréda: SAS 2 FD
AWI palca: SAS 2-1G Huzal/por kombinacié: ~ SAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

PG pezazee Tamuive? BOHLER EAS 4 M-FD

AWS A5.22-95: E316LT0-4

E316LT0-1 Porbeles huzal, er6sen 6tvozott,
ENISO 17633-A:2006: T19123LPM(C)1 vegyileg ellenallé
(0,9 mm @ esetén)
ENISO 17633-B:2006: TS316L-FB1
AWS A5.22-95: E316LT1-4/-1

(0,9 mm @ esetén)

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda ausztenites Cr-Ni-Mo acélok MAG-hegesztéséhez, f6leg vizszintes és horizontélis hegesz-
tési pozicidban. Egyszeri kezelhetéségének és nagy leolvadasi teljesitményének kdszénhetéen 6nmagatol levalé salak-
kal, csekély mértéku frocskoléssel és varratoxidacioval, finoman pikkelyezett varratfelilettel, j6 cseppfolydsitasi tulajdon-
sagokkal és egyenletes biztos beégéssel. A hegesztési varrat hidegszivés —120 °C-ig és IKK-ellenall6 +400 °C-ig. A 0,9
mm atméréji BOHLER EAS 4 M-FD specialisan vékony lemezek (kb. 1,5 mm, poziciéban 5,0 mm-t6l) két6hegesztésére
szolgél. A salakminsége olyan, hogy ez a méret minden poziciéban hasznalhaté. Az 1,2 mm-es 4tméré kb. 3 mm-es
falvastagsagtol hegeszthets.

Vegyi osszetétel
c Si Mn cr Ni Mo
% 0,03 0,7 1,5 19,0 12,0 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 400 (=350)
Szakltosznardsag (R, N/mm? : 560 (2520)
Nyulas [A (L -5d)%] : 38 (=35)

Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 55  (=47)
—120°C: 35 (232

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

£ Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)

2 lehetséges, 150 °C/24 6ra 0,9 100-160 21-30

2 ——= Véddgaz: 1,2 125-280 20-34

f._ argon +15-25% CO, 1,6 200-350 25-35
&l'==1100% co,

E Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés (elhelyezé-
s siszOg kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziiltseg szlikséges.

A gazmennyiség 1518 liter/perc legyen.
Alapanyagok
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436

X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (5349), DB (43.014.15), OBB, TUV-A (515), CWB (E316LT0-1(4)), LR (DX, BF, 316LS),
GL (4571 (C1, M21)), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Témor huzalelektroda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD

AWI pélca: EAS 4 M-IG Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: Hg}ggtm\:ﬂ: BOHLER EAS 4 pW_FD

ENISO 17633-B:2006:  TS316L-FB1 Porbeles huzal, erésen 6tvézétt,
AWS A5.22-95: E316LT1-4 vegyileg ellenallé
E316LT1-1
Jellemzék

A BOHLER EAS 4 PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda ausztenites Cr-Ni-Mo acélok pozi-
ciéhegesztéséhez. A gyorsan dermedd salak tamaszt6 hatasanak kdszénhetéen kényszerhely-
zetekben torténé hegesztést is lehetévé tesz nagy aramerésséggel, nagy hegesztési sebesség
mellett. Alkalmazasanak tovabbi elényei a kénnyl kezelhetéség, kevés hdbevitel a nagyobb
hegesztési sebessegnek készénhetéen, valamint a kevesebb tisztitasi és revétlenitési munka.
Vizszintes és horizontalis hegesztési poziciokhoz (PA, PB) inkabb a BOHLER EAS 4 M-FD
hasznélata javasolt. A hegesztési varrat hidegszivés —120 °C-ig és IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,7 1,5 19,0 12,0 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 560  (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=30)
Utémunka ISO vkyv J) +20°C: 65 (=47)

—120 °C: 45 (=32)
* u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas
—— Szaritas: (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 éra 1,2 100-220 20-31
Védégaz: 1,6 175-260 21-29
argon + 15-25% CO,
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén huzott pisztolyvezetés (elhelyezési
szbg kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése minden hegesztési poziciéban ajanlott. 100%
CO, hasznélata esetén 2 volttal magasabb feszlltség sziikséges. A gazmennyiség 15-18
liter/perc legyen.

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09118), DB (43.014.24), OBB, LR (DXVu.O, BF, 316LS) CWB (E316LT1-1(4)), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Témor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS  Huzal/por kombinacio6: EAS 4 M-UP/BB 202

AWI pélca: EAS 4 M-IG
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A2006:  TZ19123LP M 1 BOHLER

ENISO 17633-B:2006:  TS316L-FB1 EAS 4 PW-FD (LF)

AWS A5.22-95: E316LT1-4
E316LT1-1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda ellenérzétt ferrittartalommal (3—6 FN), mely kiiléndsen olyan
esetekben alkalmazhato, ha a speciélis hidegszivéssag —196 °C-ig kévetelmény, mint pl. LNG-
felhasznalasokhoz. A huzal salakrendszere kivalé pozicibhegesztési tulajdonsagokat és nagy
hegesztési sebességet garantal.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn cr Ni Mo
% 0,03 0,7 1,4 18,1 12,5 2,1
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 390 (=350)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) ;550 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 75 (=47)

—196 °C: 45 (=32)
Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 6ra 1,2 100-220 20-31
Védégaz: 1,6 175-260 21-29
argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés (elhelyezési
sz0g kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziltség szikséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436

X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Témor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS Huzal/por kombinacio: EAS 4 M-UP/BB 202

AWI pélca: EAS 4 M-IG
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: $ ‘:g 13 g “E S L\:/Ig BOHLER SAS 4_FD

ENISO 17633-B:2006:  TS318L-FBO Porbeles huzal, erésen 6tvézétt,
vegyileg ellenallé

Jellemz6k

Rutil porbeles huzalelektroda Ti- vagy Nb-stabilizalt, ausztenites Cr-Ni-Mo acélok MAG-
hegesztésehez, f6leg vizszintes és horizontalis hegesztési pozicioban. A BOHLER SAS 4-FD
egyszerl kezelhetéségének és nagy leolvadasi teljesitményének készénhetéen igen hatékony,
kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, 5nmagatél levalé salakkal, csekély mértékii frocskoléssel
és varratoxidaciéval, finoman pikkelyezett varratfelllettel, j6 cseppfolyésitasi tulajdonsagokkal
és egyenletes biztos beégéssel. A jelentés feldolgozastechnikai id6- és koltségmegtakaritas
mellett, beleértve a kevesebb tisztitasi és revétlenitési munkat, a BOHLER SAS 4-FD két-
ségkivil magas minéségi szintet és nagy biztonsagot jelent a hegesztési hibak elkertlésére.
A hegesztési varrat hidegszivés —120 °C-ig és IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel
[¢] Si Mn cr Ni Mo Nb
% 0,03 0,6 1,3 18,8 12,2 2,7 +

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 570  (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 65 (=47)
—120 °C: 35 (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot - védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas
Szaritas: (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 o6ra 1,2 125-280 20-34 -

Védégaz: 1,6 200-350 25-35
l;l argon + 15-25% CO,
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén huzott pisztolyvezetés (elhelyezési
szdg kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziiltség szlkséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

216mm O12mm

Alapanyagok
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-
13-3, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2,

1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, UNS S31653; AISI 316, 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4 Témor huzalelektroda: ~ SAS 4-1G (Si)
FOX SAS 4-A Porbeles huzalelektréda: SAS 4 PW-FD
AWI palca: SAS 4-IG Huzal/por kombinacié: ~ SAS 4-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: ¥ :1]8 :1]2 g Hg E L\:ﬂ ;1 BOHLER SAS 4 PW_FD
ENISO 17633-B:2006:  TS318L-FB1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenalld

Jellemzék

A BOHLER SAS 4 PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda Ti- vagy Nb-stabilizalt,
ausztenites Cr-Ni-Mo acélok pozicidhegesztéséhez. A gyorsan dermedd salak tamasztd
hatadsanak koszonhetéen kényszerhelyzetekben torténé hegesztést is lehetévé tesz nagy
aramer@sséggel, nagy hegesztési sebesség mellett. A finom cseppes, kevés frocskéléssel
jaré, nagyon intenziven hegeszt6 széréiv, a biztos beégés, az 6nmagatdl levalé salak, vala-
mint a j6l cseppfolyésitott varrat révid hegesztési id6 alatt j6 min6ségl hegesztést eredmé-
nyez. Vizszintes és horizontdlis hegesztési poziciékhoz (PA, PB) inkabb a BOHLER SAS 4-FD
hasznalata javasolt. A hegesztési varrat hidegszivés —120 °C-ig és IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Ni Mo Nb
% 0,03 0,6 1,3 18,8 12,2 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 430 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 570 (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 65 (247)

—120 °C: 40 (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 ora 1,2 100-220 20-31
Védégaz:

argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hlzott pisztolyvezetés (elhelyezé-
si sz6g kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése valamennyi hegesztési pozicidban ajanlott.
100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb feszlltség szlikséges. A gazmennyiség
15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-
13-3, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, UNS S31653; AISI 316, 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4 Témor huzalelektroda: ~ SAS 4-1G (Si)
FOX SAS 4-A Porbeles huzalelektréda: SAS 4-FD
AWI pélca: SAS 4-IG Huzal/por kombinacié:  SAS 4-UP/BB 202
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: ¥§1g B 2 t S L\:/Ig BOHLER E 317 L_FD

ENISO 17633-B:2006:  TS317L-FBO Porbeles huzal, erésen 6tvézétt,
AWS A5.22-95: E317LT0-4 vegyileg ellenallé
E317LTO-1
Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda azonos és hasonld &sszetételli, ausztenites Cr-Ni-Mo acélok MAG-
hegesztéséhez, valamint 6tvozetlen alapanyagok plattirozéd hegesztéséhez. Az egyrétegl korrdzidalld
plattirozé hegesztéseknél a >3 FN ferrittartalom biztositasa érdekében a hegesztést csak kever tgaz (argon
+15-25 % CO,) alatt végezze. Alkalmas agressziv korr6ziés viszonyok kézétt, pl. a vegyiparban, papir-, textil-
és celluléziparban. A hegesztési varrat kielégit6 vegyi ellenallé képességgel rendelkezik szemcsekozi korro-
ziéval szemben, valamint magas ellenallé képességgel pontkorrézidval szemben. IKK-ellenallé ASTM A262/
Practise E szerint, +300 °C Gzemi hémérsékletig. Alkalmazhat6 —60 °C és +300 °C kozott.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo FN
% <0,035 0,7 1,3 18,8 13,1 3,4 3-8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 420 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2?) : 570 (=550)
Nyulas : 32 (=30)

Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 50 (247)
—60°C: 45 (232)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas )
Szaritas: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
I;I lehetséges, 150 °C/24 ora 1,2 125-280 20-34
Védégaz:
argon + 15-25% CO,
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkézokkel, enyhén hazott pisztolyvezetés (elhelyezési
szdg kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziltség szikséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok
Cr-Ni-Mo acélok novelt Mo-tartalommal AISI 317L tipus, illetve 6tvozetlen alapanyagok kor-
rézi6allé plattirozasa

1.4434 X2CrNiMoN18-12-4, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4
AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos/hasonlé 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX E 317L TOmor huzalelektréda: ASN 5-IG (Si)
FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E 317 L PW-FD
FOX ASN 5-A Huzal/por kombinacié: ASN 5-SY-UP/BB 203

AWI palca: ASN 5-1G
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: %g}gitgw B(“)HLER E 317 L PW-FD

ENISO 17633-B:2006: TS317L-FB1 Porbeles huzal, erésen 6tvézott,

AWS A5.22-95: E317LT1-4 fokozottan korrézidallo
E317LT1-1

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda azonos és hasonlé 6sszetételli ausztenites Cr-Ni-Mo acélok poziciéhe-
gesztéséhez, valamint 6tvozetlen alapanyagok plattirozé hegesztéséhez. Az egyrétegl korrézidallé
plattirozé hegesztéseknél a >3 FN ferrittartalom biztositasa érdekében a hegesztést csak kevert gaz
(argon + 18% CO,) alatt végezze. Alkalmas agressziv korr6zi6s viszonyok kdzétt, pl. a vegyiparban,
papir-, textil- és celluléziparban. A hegesztési varrat kielégité vegyi ellenallé képességgel rendelkezik
szemcsekozi korrézidval szemben, valamint magas ellenallé képességgel pontkorréziéval szemben.
IKK-ellen&llé +300 °C izemi hémérsékletig. Vizszintes és horizontélis hegesztési pozicidkhoz (PA,
PB) inkdbb a BOHLER E 317L-FD hasznalata javasolt. Alkkalmazhaté —60 °C és +300 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn cr Ni Mo FN
% <0,035 0,7 1,3 18,8 13,1 3,4 5-10
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 380 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 560 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 39 (=25)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 58 (=47)

—60 °C: 50 (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)
D lehetséges, 150 °C/24 6ra 1,2 100-220 20-31

Védégaz:

argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszk6zokkel, enyhén huzott pisztolyvezetés (elhelyezé-
si sz6g kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése valamennyi hegesztési poziciéban ajanlott.
100% CO, hasznélata esetén 2 volttal magasabb fesziltség sziikséges. A gazmennyiség
15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok
Cr-Ni-Mo acélok névelt Mo-tartalommal AISI 317L tipus, illetve 6tvézetlen alapanyagok korréziéall6 plat-
tirozasa

1.4434 X2CrNiMoN18-12-4, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438 X2CrNiMo18-
15-4

AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L

Engedélyek és tanusitvanyok
BV (317 L), LR (DXVuO, BF, 317L), CE

Azonos/hasonld 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX E 317L Témor huzalelektroda: ASN 5-1G (Si)

FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E 317 L-FD

FOX ASN 5-A Huzal/por kombinacié: ASN 5S8Y-UP/BB 203
AWI palca: ASN 5-1G
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Korréziddllé hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: $§§ g g Ht I; glg BOHLER CN 22/9 N_FD

ENISO 17633-B:2006:  TS2209-FBO Porbeles huzal, erésen 6tvézétt,
AWS A5.22-95: E2209T0-4 fokozottan korr6ziéalld
E2209T0-1
Jellemzdék

A BOHLER CN 22/9 N-FD rutil dupla acél porbeles huzalelektréda védgazas hegesztéshez,
elsésorban vizszintes és horizontalis hegesztési pozicidkban. A hegesztési varrat ausztenites
és ferrites szerkezetl (FN 30-50). A pontkorrézidval szembeni ellendllds hatdsdsszege
PREN=35. A hegesztési varrat ASTM A262-93a, Pr.E, PrC, PrB és ASTM G48/A médszer sze-
rint 22 °C-ig hegesztve és revétlenitve ellenallo, ASTM G48/A moédszer (24 éra) szerint oldodasi
lagyitassal, revétlenitve pedig 30 °C-ig. A hegesztési varrat —40 °C és +250 °C hémérséklet
kozott alkalmazhaté.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN
% <0,03 0,8 09 227 9,0 32 0,13 <35 30-50
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) © 600  (2450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 800  (=690)

Nyulas [A (L, = 5d.) %] ©o27  (=20)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 60  (=47)
—40°C: 45  (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas
— — | Szaritas: @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V) -

lehetséges, 150 °C/24 ora 1,2 125-280 22-36
Védégaz:

argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hazott pisztolyvezetés (elhelyezési
sz8g kb. 80°). 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziltség szlkséges.
A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen.

Alapanyagok

Azonos Osszetétell, dupla acélok, valamint hasonl6 6tvozést ferrites-ausztenites alapanyag-
ok novelt szilardsaggal, valamint vegyes kotésekhez dupla acélok és 6tvozetlen, gyengén
O0tvozott, melegszilard és ausztenites acélok kozott. 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362
X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 vegyeskotése, 1.4462
X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH, S255N, P295GH, S460N, 16Mo3 vegyeskétése

UNS S$31803, 532205
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7133), ABS (E 2209 T0-4), CWB (E2209T0-4), DNV [dupla (M21)], GL [4462S (M21, C1)],
LR [X (M21)], RINA (2209S), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 22/9 N-B Témor huzalelektréda: CN 22/9 N-IG
FOX CN 22/9 N Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 PW-FD
AWI palca: CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinacié: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korrézioallo hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A2006:  T2293NLP Mt BOHLER

ENISO 17633-B:2006:  T7S2209-FB1 -
AWS A5.22-95: E2209T1-4 CN 22/9 PW FD

E2209T1-1 Porbeles huzal, er6sen 6tvozétt, fokozottan korrézi6allé

Jellemz6k

A BOHLER CN 22/9 PW-FD egy rutil, dupla acél porbeles huzalelektréda dupla acélok pozicidhegesztéséhez a vegyi
készulék- és tartalygyartasban. Alkalmazasanak tovabbi elényei a konnyl kezelhetség, kevés hébevitel a nagyobb
hegesztési sebességnek kdszonhetben, valamint a kevesebb tisztitasi és revétlenitési munka. A hegesztési varrat
ausztenites és ferrites szerkezetii (FN 30-50). A pontkorréziéval szembeni ellendllas hatasésszege PREN>35. A
hegesztési varrat atvizsgalasa ASTM G48 A modszer szerint 25 °C CPT (critical pitting temperature) értéket adott.
Kulonboz6 alapanyagok kétéséhez is alkalmas, valamint plattirozé hegesztésekhez is. Alkalmazhaté —46 °C és +250
°C hémérséklet kozott.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN
% <0,03 0,8 09 227 9,0 32 013 <35 30-50

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 600 (=480)
Szakitészilardsag (R N/mm2) 800 (=690)
Nydlas [A (L, = 5d.) %] : 27 (=25)
Utémunka (180-V KV J) +20 °C: 80 (=47)

—20°C: 65

—40 °C: 55

—46°C: 45 (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz: Ar + 18% CO,

Felhasznalas

Szaritas: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
lehetséges, 150 °C/24 dra 1,2 100-220 20-31

Védégaz:

argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszk6zokkel, enyhén huzott pisztolyvezetés (elhelyezési szég kb. 80°), a pisztoly

enyhe lengetése valamennyi hegesztési poziciéban ajanlott. 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb
fesziiltség szilkséges. A gazmennyiség 1518 liter/perc legyen.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell dupla acélok, valamint hasonl6 6tvzésd ferrites-ausztenites alapanyag-
ok ndvelt szilardsaggal, valamint vegyes kdtésekhez, dupla acélok és 6tvozetlen, gyengén
0tvozott, melegszilard és ausztenites acélok kozott. 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362
X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 vegyeskdtése, 1.4462
X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH, S255N, P295GH, S460N, 16Mo3 vegyes kotése,
UNS S31803, S32205

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7666), ABS [E 2209 T1-4(1)], CWB [E2209T1-4(1)], DNV [X (M21, C1)], GL [4462S
(M21)], LR [X (M21, C1)], RINA (2209S), CE

Azonos/hasonlé 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 22/9 N-B Témor huzalelektréda: CN 22/9 N-IG
FOXCN 22/9 N Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
AWI pélca: CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinacié: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombindciok

EN 12072:1999: 5134 BOHLER
/F’\\é\is A5.9-93: ER410NiMo (mod.) CN 13/4-UP//BB 203

EN l760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacio, erésen 6tvozétt, rozsdamentes

Jellemzék

Huzal/por kombinacié azonos 6sszetétell korrézidallé, martenzites és martenzites-ferrites
hengerelt, kovacsolt és 6ntott acélokhoz. Felhasznalasi terlletei: vizturbindk, kompresszorok,
valamint gézerémuivek épitése. Ellenall viznek, géznek és tengerviznek.

A BOHLER BB 203 egy agglomeralt, fluoridbazist hegesztépor, mely jé kifolyasu, sima var-
ratot ad. J6 salakeltavolithatésag, valamint alacsony hidrogéntartalom (HD<5 ml/100g) jel-
lemzi. A BOHLER BB 203 hegeszt6porrél tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan
olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni Mo
Huzal (%) 0,01 0,65 0,7 12,2 4,8 0,5
Hegesztésivarrat (%) 0,015 0,65 0,7 11,8 4,7 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

a
Folyashatar (R, N/mm?) : 2600
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : =800

Nyulas [A (L, = 5d,) %] =15
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: =50

* a — megeresztett, 600 °C/2 6ra

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;l 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Elémelegités és kozbensé hémérséklet vastag falu alkatrészeknél 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kd/cm. Megereszt6 lagyitas 580—620 °C-on.

Alapanyagok
1.4317 GX4CrNi13/4, 1.4313 X3CrNiMo13/4, 1.4351 X3CrNi13/4, 1.4414 GX4CrNiMo13/4
ACI Gr. CA 6 NM

Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ, CE
Huzal: SEPROZ

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 13/4 Toémor huzalelektréda: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA Porbeles huzalelektréda: ~ CN 13/4-MC
AWI palca: CN 13/4-1G CN 13/4-MC (F)
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Korrézioallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombindciok

Huz1a\2I: 72:1 : 17 Mo BOHLER
Napaeosam:  Tars SKWAM-UP/BB 203

EN 760: SAFB2DC Huzal/por kombinacié,
erésen 0tvozott, rozsdamentes

Jellemzék

Huzal/por kombinacié6 (17% Cr, 1% Mo) felrakasokhoz, 6tvézetlen vagy gyengén 6tvozott acélbol
késziilt gaz-, viz- és gézarmatuirakon +450 °C tizemi hémérsékletig. Kivalo ellenallé képesség
surlédéasi koptatassal szemben. A hegesztési varrat legtdbbszor forgacsolassal még megmun-
kalhato, és a hasonlé 6tvozésl alapanyagokkal szinazonos. Reveallé +900 °C-ig. A BOHLER
BB 203 hegesztéporrél tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni
Huzal (%) 0,20 065 055 17,0 1,1 0,4
Hegesztési varrat (%) 0,15 0,65 0,55 16,5 1,1 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a
Brinell keménység (HB) : 320-420 200

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
a — megeresztett, 720 °C/2 6ra

Felhasznalas
Por szaritasa: (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 3,2

Alapanyagok
Korréziéallé felrakasok: valamennyi hegesztheté Gtvozetlen és gyengén 6tvozott hordozo-
anyag.
Kotések: korrézidvalld, nemesithetd Cr-acélok <20 % C-tartalommal (javito hegesztés). A felke-
veredésre és hévezetésre ligyeljen.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (90949. +350 °C (izemi hémérsékletig)

Por: CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektroda: FOX SKWAM
Tomor huzalelektroda: SKWAM-IG
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinacick

HUZ132|: 72:1 : 1 B C HLER
E\’;‘vs 2.5 ERaokL EAS 2-UP//%B 202

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacié,
erésen 6tvozott, vegyileg ellenallé

Jellemz6k

Huzal/por kombinacié ausztenites Cr-Ni acélok egy- és tobbrétegli hegesztéséhez. A kom-
binécié jellemzéi: sima varratfellilet, konny(l salakeltavolithatésag salakmaradvanyok nélkiil,
valamint j6 hegesztési tulajdonsagok sarokvarratok hegesztésénél is. Felhasznalasi teriletei:
reaktorépltesnel vegyikészilék- és tartalygyartasban, armaturagyértasban valamint a textil-,
cellul6z- és festékiparban stb. A hegeszt6anyag —196 °C és +350 °C lzemi hémérséklet ko-
z6tt alkalmazhat6. A BOHLER BB 202 egy agglomeralt, fluorid bazisu hegesztépor, melynek
jellemzéje a kevés porfelhasznalas. J6 salakeltivolithatés&g, valamint az alacsony hidro-
géntartalom jellemzi (HD<5mI/100 g). A BOHLER BB 202 hegeszt6porrél tovabbi informéaciok
a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
Huzal (%) <0,02 0,45 1,8 20,0 9,8
Hegesztésivarrat (%) 0,02 0,55 1,3 19,5 9,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : =350
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 2550
Nyulas [A (L, = 5d )%] : =35
Otémunka (50-VKV J) +20°C: =80
—-50 °C: =60
—100 °C: =50
—196 °C: =35
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: 2 (mm)
l;l 300-350 °C/2-10 6ra 3,0
Alapanyagok

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7509), TUV-D (9170. BB 203-mal ) )
Por: TUV-D (2604), KTA 1408.1 (942025.01), DB (52.014.11), TUV-A (392), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Tomor huzalelektroda: EAS 2-IG (Si)
FOX EAS 2-A Fémpor huzal: EAS 2-MC
FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda:  EAS 2-FD

AWI pélca: EAS 2-1G EAS 2 PW-FD
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Korrézioallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinacick

Huzal: A
Rz gioam SAS 2-UE SHEER

Por:
EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacio,
erésen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék

Huzal/por kombinaci6 stabilizalt, ausztenites Cr-Ni acélok egy- és tébbrétegl hegesztéséhez.
A kombinacié jellemzéi: sima varratfelllet, konnyl salakeltavolithatésag salakmaradvanyok
nélkiil, valamint j6 hegesztési tulajdonsagok sarokvarratok hegesztésénél is. Felhasznalasi
terliletei: reaktorépitésnél, vegyikésziilék- és tartalygyartasban, armatiragyartasban, va-
lamint a textil-, celluléz- és festékiparban stb. A hegesztéanyag —196 °C és +400 °C lze-
mi hémérséklet kozott alkalmazhaté. A BOHLER BB 202 egy agglomeralt, fluorid bazisu
hegeszt6por, melynek jellemzéje a kevés porfelhasznalas. J6 salakeltavolithatésag, valamint
alacsony hidrogéntartalom jellemzi (HD<5 ml/100 g). A BOHLER BB 202 hegesztéporrdl to-
vabbi informéacidk a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Nb
Huzal (%) 0,050 0,50 1,8 19,5 9,5 0,65
Hegesztésivarrat (%) 0,048 0,6 1,3 19,0 9,5 0,55

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 2420
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : =600
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka ( I%O vikv J) +20 °C: =80
—-50 °C: =70

—100 °C: =50

—196 °C: =35

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: g (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Alapanyagok
1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (7510), TUV-A (428 ), TUV-D (9172. BB 203-mal) ) N
Por: TUV-D (2604), KTA 1408.1 (942025.01), DB (52.014.11), OBB, TUV-A (392), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 2 Témor huzalelektréda: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A Porbeles huzalelektréda: SAS 2-FD
AWI pélca: SAS 2-1G SAS 2 PW-FD
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombindciok

I|;|IL\JIZ‘132|:()72:1999: S19123L BGH LER
WA ERoL EAS 4 M-UP/BB 202

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacié

Jellemzék

Huzal/por kombinacié ausztenites Cr-Ni-Mo acélok egy- és tébbrétegli hegesztéséhez. Jellemzéi:
sima varratfellilet, kdnny( salakeltavolithatésag, valamint j6 hegesztési tulajdonsagok sarokvar-
ratok hegesztésénél is. Felhasznalasi teriletei: reaktorépitésnél, vegyikésziilék- és tartalygyar-
tasban, armatdragyartasban, valamint a textil-, celluléz- és festékiparban stb. A hegeszt6anyag
—120 °C és +400 °C tzemi hémérséklet kdzbtt alkalmazhaté. A BOHLER BB 202 egy agglomeralt,
fluorid bazis hegeszt6por, melynek jellemzéje a j6 salakeltavolithatésag, az alacsony hidrogén-
tartalom (HD<5 ml/100 g). A BOHLER BB 202 hegeszt6porrél tovabbi informaciok a termék rész-
letes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Nb
Huzal (%) <0,02 0,50 1,7 18,5 12,2 2,8
Hegesztési varrat (%) 0,02 0,60 1,2 18,0 12,2 2,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 2350
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 2560
Nydlas [A (L, = 5d) %] : =35
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: =80
—-50 °C: =60
—100 °C: =50
—196 °C: =32
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;’ 300-350 °C/2-10 6ra 3,0
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

UNS S$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7508), TUV-D (9175. BB 203-mal) ) )
Por: TUV-D (2604), KTA 1408.1 (942025.01), DB (52.014.11), OBB, TUV-A (392), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M Tomor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Fémpor huzal: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 PW-FD

AWI palca: EAS 4 M-IG
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Korrézioallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombindciok

HUZ132|3 72:1 : 19 12 B C HLER
NiSRess e SAS 4-UP/IBB 202

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacié,
erésen 6tvozott, vegyileg ellenalld

Jellemzék
Huzal/porkombinaciéstabilizalt,ausztenitesCr-Ni-Moacélokegy-éstdbbréteglihegesztéséhez.
A kombinacié jellemzéi: sima varratfelllet, kénnyl salakeltavolithatésag salakmaradvanyok
nélkiil, valamint j6 hegesztési tulajdonsagok sarokvarratok hegesztésénélis. Felhasznalasi te-
ruletei: reaktorépitésnél, vegyikészilék- és tartalygyartasban, armaturagyartasban, valamint
atextil-, celluléz- és festékiparban stb. A hegesztéanyag—120 °C és +400 °C tizemi h6mérséklet
kozott alkalmazhaté. A BOHLER BB 202 egy agglomeralt, fluorid bazisu hegesztépor, mely-
nek jellemzéje a kevés porfelhasznélas. J6 salakeltavolithatéség, valamint alacsony hidro-
géntartalom jellemzi (HD<5 ml/100 g). A BOHLER BB 202 hegeszt6porrél tovabbi informaciok
a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn Cr Ni Mo Nb
Huzal (%) 0,035 0,50 1,7 19,5 11,4 2,8 0,65
Hegesztésivarrat (%) 0,030 0,60 1,2 18,0 11,4 28 055
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =430
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : =600
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka (50-VKV J) +20°C: =80

-50 °C: =70

—120 °C: =32

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Alapanyagok
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7511), TUV-A (429), TUV-D (9171. BB 203-mal) . N
Por: TUV-D (2604), KTA 1408.1 (942025.01), DB (52.014.11), BB, TUV-A (392), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4 Tomor huzalelektréda: SAS 4 IG (Si)
FOX SAS 4-A Porbeles huzalelektréda: ~ SAS 4-FD
AWI pélca: SAS 4-1G SAS 4 PW-FD
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinacick

:\L/Jvzgll:\s.gfgsz ER317L BOHLER

Por: -
El?lr760:1996: SAFB2DC ASN 5 SY UP//BB 202
Huzal/por kombinacid,
erésen 6tvozott, fokozottan korrézidalld
Jellemz6k

Huzal/por kombinacié Cr-Ni-Mo acélokhoz. A hegesztési varrat megfelel az offshore ipar,
a vegyi tartalyhajé-épités, valamint a vegyipar, petrolkémiai, papir- és cellulézipar magas ké-
vetelményeinek. A hegesztéanyag —60 °C és +300 °C Gzemi h6mérséklet kdz6tt alkalmazha-
t6. Magas ellenall6 képességgel rendelkezik pont- és szemcsekozi korrézidval szemben +300
°C-ig (ASTM A262/Pracitce E). ABOHLER BB 202 egy agglomeralt fluorid bazist hegesztépor,
melynek jellemzéje a kevés porfelhasznalas. El6melegités és ut6-h6kezelés nem sziikséges.
A kozbens6 hémérséklet max. 150 °C legyen. A BOHLER BB 202 hegeszt6porrél tovabbi
informaciok a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni Mo FN
Huzal % <0,03 0,50 1,6 19,0 13,5 3,6
Hegesztési varrat % <0,03 0,60 1,2 18,5 13,4 3,5 4-12
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 410 (=350)
Szakutoszulardsag (R, N/mm?) : 590 (=550)
Nydulas [A (L, = 5d )%] : 29 (=25)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 58 (=47)
—60 °C: 50 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;’ 300-350 °C/2-10 6ra 3,0
4,0
Alapanyagok

Cr-Ni-Mo acélok névelt Mo-tartalommal AISI 317L tipusbdl, illetve korrézi6allé plattirozasok
otvozetlen alapanyagokon

1.4434 X2CrNiMoN18-12-4, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4

AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L
Engedélyek és tanusitvanyok

BV (317L), LR (D, BF 317L)
Por: CE

Azonos/hasonld 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXE 317 L
Porbeles huzalelektréda:  E 317 L PW-FD
E 317 L-FD
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Korrézioallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombinacick

Huz1a\2I: 72:1 : 181 B C HLER
Wimmo M. ASNSUMIBH203

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombin&cio,
erdsen 6tvozott, fokozottan korr6zidalld

Jellemzék

Huzal/por kombinéacié korr6zi6alls, 3—4 %-os Mo-6tvozésli Cr-Ni acélokhoz, mint pl.
1.4438/317L. Alkalmas agressziv korréziés viszonyok kozétt, pl. a flstgaz-kéntelenitd,
tengerviz-sétalanité berendezéseknél és kiilondsen a papir-, textil- és celluléziparban. Fel-
hasznalhaté tovabba ventillatorokhoz, jarékerekekhez, centrifugadobokhoz stb. kloridtartalmu
kozegekben. A hegesztési varrat ausztenites szerkezetl és vegyileg ellenallé fesziltségkor-
rézidval, valamint szemcsekozi és pontkorréziéval szemben (PREN>33). A hegesztéanyag
—196 °C és +350 °C lizemi hémérséklet kdz6tt alkalmazhato.

A BOHLER BB 203 egy agglomeralt, fluorid bazisu hegesztépor, mely jé kifolyasu, sima var-
ratot képez. J6 salakeltavolithatésag, valamint alacsony hidrogéntartalom jellemzi (HD<5
ml/100 g). A BOHLER BB 203 hegesztéporrél tovabbi informacidk a termék részletes adat-
lapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele
[¢] Si Mn Cr Ni Mo N PRE,
Huzal (%) <0,02 0,3 5,2 19,0 17,2 4,3 0,17 34,6

Hegesztésivarrat (%)  <0,02 0,4 4,5 18,5 17,2 4,3 0,15 33,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =430
Szakitészilardsag (R A N/mm?) =630
Nydlas [A (L, = 5d) %] : =35
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: =120
-50 °C: =100
—100 °C: =80
—196 °C: =40
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: (mm)
I;I 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Alapanyagok
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316L, 317LN, 317L; UNS S31726
Engedélyek és tanusitvanyok

CE
Azonos/hasonlé 6tvézésii hegeszt6anyagok
Elektréda: FOX ASN 5 Témor huzalelektroda: ASN 5-1G (Si)
FOX ASN 5-A Porbeles huzalelektréda: E 317 L-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G E 317L PW-FD*

* csak hasonl6 6tvozési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Huzal/por kombindciok

I|;|IL\JIZ‘132|:‘\')72:1999: S2293NL BGH LER
AWS A5O3 ER209 CN 22/9 N-UP/BB 202

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacié,
erésen 6tvozott, fokozottan korrézidalld

Jellemzék

Huzal/por kombinacié dupla acélok (1.4462/UNS S31803) egy- és tdbbrétegl hegesztéséhez.
Jellemz6i: sima varratfelllet, kénnyi salakeltavolithatésag, valamint j6 hegesztési tulajdonsé-
gok sarokvarratok hegesztésénél is. Felhasznalasi tertiletei: vegyikészulek-gyartas, papir- és
cellulézipar, valamint erém(épités. A hegesztéanyag —40 °C és +250 °C Gzemi h6mérséklet ko-
2z6tt alkalmazhaté. A pontkorréziéval szembeni elienéllas hatasésszege PREN>35. A BOHLER
BB 202 egy agglomeralt, fluorid b4zisu hegesztépor, melynek jellemzéje a kis porfelhasznalas.
—40 °C alatti felhasznalashoz a BB 203 por hasznalatat javasoljuk. A BOHLER BB 202, illetve
BB 203 hegesztéporokrél tovabbi informacidk a termékek részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Cr Ni Mo N PRE,

Huzal (%) <0,015 0,40 1,6 228 88 3,2 0,15 36,0
Hegesztésivarrat (%)  <0,013 0,50 1,1 22,5 88 3,2 0,14 35,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : =550
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : =750
Nyulas [A (L, = 5d )%] =27
Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C =100
-50 °C: =32

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)

l;l 300-350 °C/2-10 6ra 3,0
Alapanyagok

Azonos 0sszetételli dupla acélok, valamint hasonlé 6tvozésd, ferrites-ausztenites alapanyag-
ok novelt szilardsaggal

1.4462 C2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12 vegyes kétése

UNS S$31803, S32205
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (7507), TUV-A (339), ABS (ER 2209), DNV (X), GL (4462 TM), LE (X), TUV-D és BB203
9173 egydtt), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXCN22/9N-B  Témér huzalelektréda: CN 22/9 N-IG
FOX CN 22/9 N Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 PW-FD
AWl palca:  CN 22/9 N-IG CN 22/9 N-FD
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Termékinformacio

2.7. Hegeszt6anyagok vegyes kodtésekhez
és kiilonleges feladatokhoz

+ ATTEKINTES

Haakiilonb6z6 acélfajtak kozotti valamennyilehetséges vegyeskotést
szamba vennénk, akkor egy igen terjedelmes, atlathatatlan és komp-
likalt anyaggal talalnank szembe magunkat a hegesztéstechnikat
illetéen. Gyakorlatilag lehetetlen minden egyes alapanyag-kombina-
cio leirasa. Ebbdl kifolyélag a hegesztéstechnikai tanacsadasokon
a kérdések nagyon gyakran a vegyes kotések problémajara vonat-
koznak.

A vegyes Kkotések létrehozasanak Iényeges kritériumaként
a hegeszt6anyagok kivalasztasat kell megemliteni. Ez ugy torténik,
hogy a kulénb6zd alapanyagokkal valé felkeveredést figyelembe
véve a létrehozott hegesztési varrat lehetéleg ne legyen tul kemény,
tul rideg és repedésre hajlamos.

Ennek eredményeképpen a kézikdnyv késébbi fejezeteiben alta-
lanos alapszabalyokat talal, melyek durva irdnyvonal formajaban
adatokat, javaslatokat, valamint Ovintézkedéseket tartalmaznak
a hegesztéanyagok kivalasztasahoz és a hegesztési technold-
gia kidolgozasahoz. llyenfajta alapszabalyok persze csak akkor
tekinthet6k értékesnek, ha azokat elegendd szakértelemmel és me-
tallurgiai alapismeretekkel lltetik at a gyakorlatba.

Ezen fejezet azon hegesztési anyagok leirdsat tartalmazza, melye-
ket szamos vegyes kotésnél vagy problémas acélok hegesztésénél
alkalmaznak.
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Vegyes kotések

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOXA7 1600: E188MnB22 A5.4-92: E307-15 (mod.)

FOX A 7-A 1600: EZ189MnMoR32  A5.4-92: E307-16 (mod.)

FOXCN 19/9 M 1600: E20103R32 A5.4-92: E308Mo-17

mod.
FOX CN 23/12-A 1600: E2312LR32 A5.4-92: §E309I117
FOX CN 23/12 Mo-A 1600: E23122LR32 A5.4-92: E309MolL-17
mod.

FOX CN 24/13 1600: E2312B22 A5.4-92: (53093.15

FOX CN 24/13 Nb 1600: E2312NbB22 A5.4-92: E309Cb-15

FOX CN 29/9 1600: E299R12 A5.4-92: E312-16 (mod.)

FOX CN 29/9-A 1600: E299R32 A5.4-92: E312-17 (mod.)

FOX RDA

AWI palcak

A7CN-IG 12072: W 188Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 19/9 M-IG 12072: W20103 A5.9-93: ER308Mo (mod.)

CN 23/12-1G 12072: W2312L A5.9-93: ER309L

Tomor huzalelektrédak

A7-1G 12072: G 188 Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 19/9 M-IG 12072: G20103 A5.9-93: ER308Mo (mod.)

CN 23/12-1G 12072:  G2312L A5.9-93: ER309L

Porbeles huzalelektrodak

A7-MC 17633-A: T 18 8 Mn MM{ A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 23/12-MC 17633-A: T 23 12 L MM1 A5.9-93: E309L

A7-FD 17633-A: T188MnRM3 A5.9-93: E307T0-G
T188MnRC3

A7 PW-FD 17633-A: T188MnPM2 A5.22-95; E307T1-G
T188MnPC2

CN 23/12-FD 17633-A: T2312LRM3 A5.22-95: E309LT0-4
T2312LRC3 E309LT0-1

CN 23/12 PW-FD 17633-A: T2312LPM1 A5.22-95: E309LT1-4
T2312LPCH E309LT1-1

CN 23/12 Mo-FD 17633-A: T23122IRM3 A5.22-95: E309LMoT0-4
T23122LRC3 E309LMoTO0-1

CN 23/12 Mo PW-FD 17633-A: T23122LPM1 A5.22-95; E309LMoT1-4
T23122LPCH1 E309LMoT1-1

Huzal/por kombinacidk

A 7CN-UP 12072: S 188 Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

A7CN-UP/BB 203  12072/760: S 18 8 Mn/SA FB 2 ER307 (mod.)

CN 23/12-UP 12072:  S2312L A5.9-93: ER309L

CN 23/12-UP/BB 202 12072/760: S23 12L/SAFB 2 ER309L
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Vegyes kétések

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Bohler | ¢ | si | Mn | Cr | Ni Mo | Nb
Elektrodak

FOX A7 0,10 7 6,5 18,8 8,8 -
FOX A 7-A 0,10 1,5 4,0 19,5 8,5 0,7
FOXCN19/9 M 0,04 0,8 1,0 20,2 10,3 3,2
FOX CN 23/12-A 0,02 0,7 0,8 23,2 12,5 -
FOX CN 23/12 Mo-A 0,02 0,7 0,8 23,0 12,5 2,7
FOX CN 24/13 0,03 0,3 1,3 23,8 12,0

FOX CN 24/13 Nb 0,03 0,4 1,0 24,2 12,5 - 0.85
FOX CN 29/9 0,11 1,0 0,7 29,0 10,2

FOX CN 29/9-A 0,11 0,9 0,7 28,8 9,5

FOX RDA - - - - - -
AWI Palcak

A7CN-IG 0,08 0,8 7,0 19,2 9,0

CN 19/9 M-IG 0,06 0,7 1,3 20,0 10,0 3,3
CN 23/12-1G <0,02 0,5 1,7 24,0 13,2

Tomor huzalelektrodak

AT7-IG 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0

CN 19/9 M-IG 0,06 07 1,3 20,0 10,0 3,3
CN 23/12-1G <0,02 0,5 1,7 24,0 13,2
Porbeles huzalelektrédak

A7-MC 0,1 0,6 6,3 18,8 9,2

CN 23/12-MC <0,03 0,6 1,4 23,0 12,5

A7-FD 0,1 0,7 6,5 18,5 8,8

A7 PW-FD 0,1 0,8 7,0 18,8 9,0

CN 23/12-FD 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5

CN 23/12 PW-FD 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 2,7
CN 23/12 Mo-FD 0,03 0,6 1,4 23,0 12,5

CN 23/12 Mo PW-FD 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 2,7
Huzal/por kombinacidk

A 7CN-UP 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0

A 7CN-UP/BB 203 0,06 0,8 6,0 18,7 9,0

CN 23/12-UP <0,02 0,5 1,8 24,0 13,2

CN 23/12-UP/BB 202 | 0,015 0,6 1,3 23,5 13,2
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Vegyes kotése k — Elektrédak
EN 1600:1997: E188MnB22 A
AWS A5 4.2 E307.15 (mod) BOHLER FOX A7
Elektréda, erésen 6tvozott, kilonleges
feladatok

Jellemzék

Maghuzal-6tvézés, bazikus bevonatu elektrdda, kildnbdzéképpen 6tvozétt, valamint nehe-
zen hegeszthetd acélok és 14%-0s Mn-acélok kozotti kdtésekhez. Keményfelrakasoknal szivos
kdzbensé rétegek. Hegesztési varrat jellemzéi: hidegkeményedésre képes, nagyon j6 ellenallé ké-
pesség kavitacioval szemben, repedésmentes, hésokkalld, reveallé +850 °C-ig, tovabba szigma-
fazis-kivalasra nem hajlamos. Hékezelés minden probléma nélkiil lehetséges. +650 °C lzemi
hémérséklet feletti hasznalat esetén ajanlatos a gyartéval konzultaini. A hegesztési varrat kivalé
szivossagi tulajdonsagokkal rendelkezik nagyobb felkeveredés esetén is, nehezen hegesztheté
acélokkal vagy hésokk esetén. Hidegszivés —110 °C-ig. J6 pozicidhegeszthetség.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,1 0,7 6,5 18,8 8,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm? : 460 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 660 (=620)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 90 (=80)
—-110 °C: (32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziukséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE, 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-75
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-100
FOXA7E188MnB 4,0 350 100-130
5,0 450 140-170
6,0 450 160-200

Az el6melegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymassal
val6 és egymas kozotti kdtéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kotéséhez; héallé acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egymassal és mas acélokkal valé kotéséhez; hidegszivés lemez- és
csbacélok kotése hidegszivos ausztenites alapanyagokkal

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (06786), DNV (E 18 8 MnB), GL (4370), LTSS, VUZ, PRS (4370), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOXA7-A Fémpor huzal: A7-MC

AWI palca: A 7CN-IG Porbeles huzalelektréda: A 7-FD

Témor huzalelektréda: A7-1G A7 PW-FD
Huzal/por kombin&cid: A7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kotések — Elektrodak
EN 1600:1997: EZ189MnMo R 32 A
AWS A5.4-92: E307-16 (rrr:od?) BOHLER FOX A 7-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvézés(, rutilbevonatu elektroda, kilénbdz6képpen 6tvozott, valamint nehezen
hegeszthet6 acélok és 14%-o0s Mn-acélok kozotti kdtésekhez. Keményfelrakdsoknal szivés
kdzbensé rétegek. Hegesztési varrat jellemzdi: hidegkeményedésre képes, nagyon j6 el-
lenall6 képesség kavitaciéval szemben, repedésmentes, hésokkallé, reveallé +850 °C-ig,
tovabba szigma-fazis-kivaldsra nem hajlamos. H6kezelés minden probléma nélkiil lehetsé-
ges. +650 °C Uzemi hémérséklet feletti hasznalat esetén ajanlatos a gyartéval konzultalni.
A hegesztési varrat kivalé szivéssagi tulajdonsagokkal rendelkezik nagyobb felkeveredés
esetén is, nehezen hegeszthet6 acélokkal vagy hésokk esetén. Hidegszivés —100 °C-ig. J6
pozicidhegeszthetéség. Stabil iv valtéaram esetén is.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,10 1,5 4,0 19,5 8,5 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) 520  (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 720  (=620)
Nydlas A (L, = 5d,) % : 35 (=30)
Utémunka (TSO-V KV J) +20 °C: 75 (=47)

-100 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H (mm) Aramerésség (A) F
120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-80

Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXA7-AEZ 189 MnMo R 4,0 350 110-140
5,0 450 140-170

Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvézetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithet6 és pancélacélok egymassal
valo és egymaés kozotti kdtéséhez; 6tvdzetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kotéséhez; héallo acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egyméssal valé és mas acélokkal valo kétéséhez; hidegszivés lemez-
és csbacélok kétése hidegszivds ausztenites alapanyagokkal.

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (09101), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOXA7 Fémpor huzal: A7-MC

AWI palca: A 7CN-IG Porbeles huzalelektréda: A 7-FD

Témor huzalelektroda: AT7-1G A7 PW-FD
Huzal/por kombinécié: A7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kétések — Elektrodak
EN 1600:1997: E20103R32 s
AWS A5.4-92: E308Mo-17 (mod.) BOHLER
FOXCN199 M

Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tv6zésd, rutilbevonati elektréda bazikus részekkel, ferrites-ausztenites kétések-
hez ésplattirozasokhoz parnarétegként. Ajanlotthémérsékleti tartomany —80 °C-t61 +300 °C-ig.
Az alacsony krémtartalom miatt az E 309 Mo L tipusokkal 6sszehasonlitva a hegesztési var-
ratnal kevesebb a széndiffizio, illetve a Cr-karbid-képzédés hékezelést kdvetden. Ezenkiviil
a ferrittartalom, plattirozasoknal a 2. rétegnél a 316L tipussal csokkenthetd. Az elekiréda va-
lamennyi hegesztési poziciéban, kivéve figgélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), nagyon jél
hegeszthet6. J6 széphegesztési tulajdonsagok jellemzik, és nagyon jél hegeszthetd valté-
arammal. Az elektréda messzemenden ellenallé nedvességfelvétellel szemben.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,04 0,8 1,0 20,2 10,3 3,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 700  (=650)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 30 (=25)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 70 (=55)
—-80 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
IE, 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-85
Elektrédajeldlés: 3,2 350 75-115
FOXCN199ME20103R 4,0 350 110-160

5,0 450 160-200

A hegesztéanyag elémelegitése nem sziikséges. A kdzbensé hémérsékletet az alapanyag-
hoz kell igazitani.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymassal
vald és egymas kozotti kotéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acé-
lok erésen 6tv6z6tt Cr- és Cr-Ni acélokkal vald kétéséhez; ausztenites kemény manganacélok
egymassal és mas acélokkal valé kdtéséhez.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1 086), DB (30.014.03), OBB, ABS (Cr18/20, Ni8/10Mo), GL (4431),
LR (V4-P12), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI palca: CN 19/9 M-IG Témér huzalelektroda: CN 19/9 M-IG
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Vegyes kotések — Elektrodak
AWS A5 4.52- EaooLi7 BOHLER
FOX CN 23/12-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, csékkentett széntartalmi, ausztenites, rutilbevonatd elektréda. A névelt
ferrittartalom miatt (FN ~17) a hegesztési varrat nehezen hegesztheté alapanyagoknal repedés-
re érzéketlen. Ausztenites-ferrites kotések és hegesztési plattirozasok.

Ajanlott h6mérsékleti tartomany —60 °C-t6l +300 °C-ig, hegesztési plattirozasoknal +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni
% 0,02 0,7 0,8 23,2 12,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 440 (=400)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 570 (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 60 (=47)

—60 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett llapot

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerﬁsség (A) ¥
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-80

Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXCN23/12-A309L-17E2312LR 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

Az elémelegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Kotések: nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egyméssal és egymas kozott.
Plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé plattirozasokhoz, nyomastarté edények épi-
tésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, vala-
mint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szemcsés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt
365, 366, 20MnMoN:i5-5 és G18NiMoCr3-7 szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1771), DB (30.014.08), OBB, TUV-A (130), ABS (E 309L-17), BV (UP),
DNV (NV 309 L), GL (4332), LR (DXV és 0, CMnSS), VUZ, SEPROZ, CE

Azonos/hasonld 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI palca: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD
Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacié:  CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kétések — Elektrodak
EN 1600:1997: E LR °
AWS A5.4-55 E309MoL-17 (mod) BOHLER
FOX CN 23/12 Mo-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék
Csokkentett széntartalmu, ausztenites, rutilbevonaty elektréda. A névelt ferrit-tartalom miatt (FN ~20) a hegeszté-
si varrat nehezen hegesztheté alapanyagoknal repedésre érzéketlen. Ausztenites-ferrites ktések és hegesztési
plattirozadsok. TUV altal bevizsgalva és engedélyezve ferrites-ausztenites kotésekhez +300 °C-ig, valamint he-
gesztési plattirozasokhoz 1. réteghez +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel
[} Si Mn Cr Ni Mo
% 0,02 0,7 0,8 23,0 12,5 2,7

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 580 (=490)
Szakltosznardsag (R, N/mm) 720 (=630)
Nyulas A (L, = 5d )% : 27 (=25)
Utémunka 1I80-v KV J +20 °C: 55 (247)
—-20 °C: 45 (32)
*u - hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) ¥
250-300 °C, min. 2 6ra 2,0 300 45-60
Elektrodajeldlés: 2,5 350 60-80
FOXCN23/12Mo-AE23122LR 3,2 350 80-120
4,0 350 100-160
5,0 450 140-220

Az el6melegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti és nemesithet6é acélok egyméassal valé
és egymas kozotti kétéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr-, CrNi- és Cr-Ni-Mo-acélokhoz valé kétéséhez.

Ferrites-ausztenites kotésekhez gézkazan-, és nyomastartéedény—épitésnél.

Plattirozasok: elsé réteghez a korrézi6alld plattirozasokhoz a kdvetkezé alapanyagokon:
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N-S500N; elsé réteghez korr6ziéallé plattiroza-
sokhoz melegszilard nemesitett finomszemcsés szerkezeti acélokon AD-Markblatt HPO, 3.
csoport szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1362), TUV-A (34), ABS (E 309 Mo), RINA (309Mo), DNV (309MoL), LR (DXV vagy 0,
CrMnSS), BV (309 Mo), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos/hasonlé 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 23/12-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI pélca: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD

Témér huzalelektroda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD

Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD
Huzal/por kombinaci6: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kotések — Elektrodak
e gxzeiez BOHLER FOX CN 24/13
Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Bazikus bevonatu specidlis elektréda, specidlisan kialakitott 6tvozési dsszetétellel puffer-
rétegek kildnleges metallurgiai kévetelményeinek teljesitéséhez. Huzott soros technolégia
ajanlott. A legkiilénbdzébb korréziéallé plattirozé anyagokkal kombinalhaté. Ajanlott +400 °C
Uzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,3 1,3 23,8 12,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=320)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) 570 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka ((50-VKV J) +20°C: 85  (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 ora 3,2 350 95-115
Elektrodajeldlés: 4,0 350 120-145

FOX CN 24/13309 L-15E2312L B
Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Puffer-rétegekhez hegeszthetd, dtvozetlen, nagy szilardsagu, magas hémérsékletnek ellen-
all6 vagy 6tvozott anyagokon

Engedélyek és tanusitvanyok
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Vegyes kétések — Elektrodak
EN 1600:1997: E2312LB22 BéHLER
AWS A5.4-92: E309Cb-15
FOX CN 24/13 Nb

Elektroda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Bazikus bevonatl elekiréda, specidlisan kialakitott 6tvozési Osszetétellel puffer-rétegek
kilénleges metallurgiai kévetelményeinek teljesitéséhez. Kivalé hegesztési tulajdonsa-
gok, stabil iv, j6 salaklevalas salakmaradvanyok nélkil. Huzottsoros technolégia ajanlott.
A legkiilénb6z6bb korrdzidallé plattirozé anyagokkal kombinalhaté, ahol utélagos hékezelés
sziikséges. Ajanlott +400 °C Gizemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,03 0,4 1,0 24,2 12,5 0,85
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 505 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) 690 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=22)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 95  (247)
-10 °C: 85
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE, 300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 95-115
Elektrédajelélés: 4,0 350 120-145

FOX CN 24/13 Nb 309 Cb-15 E 23/12 Nb B
Az el6melegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.
Alapanyagok

Pufferrétegekhez hegeszthetd, 6tvozetlen, nagy szilardsagu, magas hémérsékletnek ellenal-
16 vagy 6tvézétt anyagokon

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (00141)
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Vegyes kotések — Elektrodak
MO Eat  BOHLER FOX CN29/9
Elektréda, erésen 6tvozott,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvozés(, ausztenites-ferrites, specidlis rutilbevonatu elektréda. A magas ferrittartalom
és a repedésre vald érzéketlenség miatt alkalmas nehezen hegeszthetd, legnagyobb szilardsa-
gu anyagokhoz, pl. prés- és sorjazé szerszamokhoz. Eltéréen 6tvozott acélok kotéséhez, szivos
kozbensg rétegek keményfelrakasahoz.

A magas mechanikai szilardsagnak és hidegkeményedésre valé képességnek kdszénhetben
alkalmas kopasall6 felrakasokhoz tengelykapcsolokon, fogaskerekeken, tengelyeken és hason-
I6kon. Alkalmas tovabbé szerszamok javitasahoz is.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,11 1,0 0,7 29,0 10,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) 620  (=490)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 770  (=690)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=20)

Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 30  (=24)
*u — hékezeletlen, hegesztet! allapot

Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: (mm) H(mm) Aramerésség (A)
AY

250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrodajelélés: 3,2 350 80-110
FOXCN29/9E299R 4,0 350 110-140

Az elémelegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Hegeszthet6 6tvozetlen és gyengén 6tvozott, nagyobb szilardsagu acélok két6hegesztéséhez
hasznalhaté. Alkalmazhaté feszlltségcsokkentett pufferrétegként felrakasokhoz hideg- és me-
legmegmunkalé szerszamokon. Alkalmas tovabba kemény manganacél és Cr-Ni-Mn acél koté-
sekhez, valamint kulénb6zé vegyi 6sszetétell illetve szilardsagu acélok vegyes kétéseihez.
Engedélyek és tanusitvanyok
DB (30.014.11), OBB, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 29/9-A
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Vegyes kétések — Elektrodak
EN 1600:1997: E299R32 s
AWS A5.4-92: E312-17 (mod.) BOHLER
FOX CN 29/9-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
kildnleges feladatokra

Jellemzék
Maghuzal-6tv6zésu, ausztenites-ferrites, specidlis rutilbevonatu elektréda. A magas ferrittar-
talom és a repedésre valé érzéketlenség miatt alkalmas nehezen hegeszthetd, legnagyobb
szilardsagu anyagokhoz, pl. prés- és sorjazé szerszamokhoz. Eltér6en 6tvoz6tt acélok koté-
séhez, szivos kézbensé rétegek keményfelrakdsahoz.
A magas mechanikai szilardsagnak és hidegkeményedésre valé képességnek kdszdnhetéen
alkalmas kopasallé felrakasokhoz tengelykapcsolékon, fogaskerekeken, tengelyeken és ha-
sonlékon. Alkalmas tovabba szerszamok javitdsahoz is.
A BOHLER FOX CN 29/9-A kuléndsen j6l hegeszthetd valtéarammal és pozicidhegesztésre
is alkalmas.

Elektréda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
% 0,11 0,9 0,7 28,8 9,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 650  (=490)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 790 (=670)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 24 (=20)

Utémunka (ISO-V KV J +20 °C): 30 (=24)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas ’
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =+
IE, 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOX CN 29/9-AE299R 4,0 350 110-140

50 400 140-180
Az elémelegitést és a kozbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Hegeszthet6 6tvozetlen és gyengén 6tvozott, nagyobb szilardsagu acélok kétéhegesztéséhez
hasznalhaté. Alkalmazhaté fesziltségcsokkentett pufferrétegként felrakdsokhoz hideg- és
melegmegmunkalé szerszamokon. Alkalmas tovabba kemény manganacél és Cr-Ni-Mn acél
koétésekhez, valamint kiilénb6z6 vegyi dsszetételd, illetve szilardsagu acélok vegyes koté-
seihez.

Engedélyek és tanusitvanyok

DB (30.014.16, 20.014.07), BB, SEPROZ, VUZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 29/9
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Vegyes kotések — Elektrodak

BOHLER FOX RDA

Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Ausztenites-ferrites specialis elektréda bérhdz és hasonlé anyagokhoz hasznalatos vago-
szerszamok hegesztéséhez. Kivalé hegesztési tulajdonsagok. Kénnyi gyujtas és djragyuj-
tas, szivos és repedésmentes hegesztési varrat jellemzi.

Felhasznalas
—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A) ¥
. 120-200 °C, min. 2 6ra 1,5 250 40-60
Elektrodajelélés: 2,0 250 50-80
FOX RDA
Alapanyagok
Vagoészerszamok acéljai
Engedélyek és tanusitvanyok
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Vegyes kotések — AWI pélcék
EN 12072:1999: W 18 8 Mn e
AWS A5.9-93: ER307 (mod.) BOHLER A7 CN'IG
Alapanyagszam: 1.4370 AWI palca, erésen 6tvdzott,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

AWI hegesztépalca eltéré 6tvozésl, valamint nehezen hegeszthetd acélok és 14%-os Mn-
acélok kozotti kotésekhez. Tovabba szivos kdzbensé rétegekhez keményfelrakésoknal, ko-
pas- és korrézidallé felrakasokhoz sineken és valtékon, szelepiléseken, valamint kavitacios
védépanceélozasokhoz vizer6gépeken.

A hegesztési varrat jellemzéi: hidegkeményedésre valé képesség, nagyon j6 ellendllé képesség
kavitaciéval szemben, repedésmentes, hésokkall6, revedllé +850 °C-ig, szigma-fazis-kivalasra
+500 °C felett nem hajlamos, hidegszivés —110 °C-ig. Hékezelés minden probléma nélkil lehetsé-
ges. +650 °C tzemi h6mérséklet feletti hasznalat esetén ajanlatos a gyartéval konzultalni. Nagyon
j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
% 0,08 0,8 7,0 19,2 9,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 460  (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) . 660  (=620)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 38 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 120 (=100)
—110 °C: (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégdz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IE'
elol: W 18 8 Mn 2,0
hatul: 1.4370 2,4

3,0
Az el6melegitést és a kdzbensé hdmérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymassal
valé és egymas kozotti kotéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erdsen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valo kdtéséhez; héallé acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egymassal és mas acélokkal valé kétéséhez; hidegszivos lemez- és
cs6acélok kétése hidegszivés ausztenites alapanyagokkal

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (00023), DNV (X), GL (4370), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOXA7 Fémpor huzal: A7-MC
FOXA7-A Porbeles huzalelektréda: A 7-FD
Témor huzalelektréda: A 7-IG A7 PW-FD

Huzal/por kombinacié: A 7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kétések — AWI palcak

EN 12072:1999: W20103 BOHLER CN 19/9 M_IG

AWS A5.9-93: ER308Mo (mod.)

Alapanyagszam: 1.4431 AWI paélca, erésen 6tvozétt,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

AWI hegesztépalca ferrites-ausztenites kotésekhez és plattirozasokhoz parnarétegként. Ajan-
lott hémérsékleti tartomany —80 °C-tél +300 °C-ig. Az alacsony krémtartalom miatt az E 309
Mo L-tipusokkal dsszehasonlitva a hegesztési varratnal kevesebb a széndiffuzio, illetve a Cr-
karbid-képz6dés hékezelést kdvetben. Ezenkivil a ferrittartalom plattirozasoknal a 2. rétegnél
316L tipussal csokkenthetd. A hegesztéanyag h6kezelése nem sziikséges.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,06 0,7 1,3 20,0 10,0 3,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 550 (=470)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 750 (=670)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 35 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C 150  (=80)
—-80 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas

——] Véddégaz: 100% argon @ (mm)
Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
elol: W20103 2,0
hatul: 1.4431 2,4

Az elémelegitést és a kozbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, étvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymassal
valé és egymas kozotti kdtéséhez; tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acé-
lok erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kétéséhez ausztenites kemény manganacélok
egymassal és mas acélokkal valé kétéséhez;

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0427), DNV (308Mo), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 19/9 M Témér huzalelektroda: CN 19/9 M-IG
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Vegyes kotések — AWI pélcék
Eniozies WL BOHLER CN 23/12-1G
Alapanyagszam: 1.4332 AWI palca, erésen 6tvdzott,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

AWI hegesztbpalca névelt ferrittartalommal (FN ~16) a hegesztési varratban. Nagy repedés-
biztonsag nehezen hegesztheté anyagoknal, ausztenites-ferrites kotéseknél és hegesztési
plattirozasoknal. A limitalt felkeveredésre tigyelni kell. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulaj-
donsagok. Ajanlott hémérsékleti tartomany —120 °C-t6l +300 °C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni
% <0,02 0,5 1,7 24,0 13,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm? : 440  (=430)
Szakitészilardsag (R, N/mm? : 590  (=580)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 34 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 150  (=80)
-120 °C: (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon 2 (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
elol: w2312L 2,0
hatul: ER309L 2,4

Az el6melegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Kotések: nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egymassal és egymas kozott.
Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz
g6zkazanok és nyomastarté edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az
S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, valamint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finomszem-
csés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 és G18NiMoCr3-7
szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4699), TUV-A (307), GL (4332), SEPROZ, CE

Azonos/hasonld 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 23/12-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD
FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD
Huzal/por kombinacio6: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kétések — Tomér huzalelektrédak
EN 12072:1999: G 188 Mn A
AWS A5.9-93: ER307 (mod.) BOHLER A 7-IG
Alapanyagszam: 1.4370 Témér huzalelektroda, erésen dtvdzétt,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Specialis tomor huzalelektréda eltéré 6tvézés(, valamint nehezen hegeszthetd acélok és
14%-0s Mn-acélok kdzotti kdtésekhez. Tovabba szivos kdzbensd rétegekhez keményfelraka-
soknal. Kopéas- és korr6zi6all6 felrakdsokhoz sineken és valtokon, szelepiiléseken, valamint
kavitaciés védépancélozasokhoz vizer6gépeken. A hegesztési varrat jellemzéi: hidegkemé-
nyedésre val6 képesség, nagyon j6 ellenallé képesség kavitaciéval szemben, repedésmentes,
hésokkallo, reveall6é +850 °C-ig, szigma-fazis-kivalasra +500 °C felett nem hajlamos, hideg-
szivés —110 °C-ig. H6kezelés minden probléma nélkil lehetséges. +650 °C tizemi h6mérséklet
feletti hasznalat esetén ajanlatos a gyartéval konzultalni. Kivalé csiszé- és szallité tulajdonsa-
gok. Nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok.

Tomoér huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
% 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 430 (=370)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 640 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 36 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20°C: 110  (=100)

—110 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + max. 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + max. 2,5% CO, 0,8
1,0
1,2
1,6
Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti és nemesitheté acélok egymassal valé
és egymas kozotti kotéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozott acélok erésen 6tvozétt Cr- és Cr-
Ni acélokkal val6 kétéséhez; héallé acélok +850 °C-ig; ausztenites kemény manganacélok
egymassal és mas acélokkal valé kétéséhez; hidegszivos lemez- és cséacélok kdtése hideg-
szivos ausztenites alapanyagokkal.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (06632), DB (43.014.13), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXA7 Fémpor huzal: A7-MC
FOXA7-A Porbeles huzalelektréda: A7-FD
Témor huzalelektréda: A7CN-IG A7 PW-FD
Huzal/por kombinacio: A7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kotések — Tomor huzalelektrodak
EN 12072:1999: G20103 °
AWS AS.6.55 ersoamo mosy  BOHLER CN 19/9 M-IG
Alapanyagszam: 1.4431 Témér huzalelektrdda, erésen dtvézott,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

Témér huzalelektréda ferrites-ausztenites kotésekhez és plattirozasokhoz parnarétegként.
Ajanlott hémérsékleti tartomany —60 °C-t6l +300 °C-ig. Az alacsony krémtartalom miatt az E
309 Mo L tipusokkal dsszehasonlitva a hegesztési varratnal kevesebb a széndiffuzio, illetve
a Cr-karbid-képzédés hékezelést kévetben. Ezenkivil a ferrit-tartalom plattirozasoknal a 2.
rétegnél 316L tipussal csokkenthetd. A hegesztéanyag hékezelése nem sziikséges.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Mo
% 0,06 0,7 1,3 20,0 10,0 3,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar R, N/mm? : 520 (=450)
Szakitészilardsag R N/mm? : 720 (=650)
Nyulas A (L, = 5d,) % 32 (=30)
Utsmunka |%o v‘kv ) 120°C 140 (=70)
—-60 °C: (=32)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz argon + max. 2,5% CO,
Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + max. 2,5% CO, 1,0
argon + max. 1,0% O, 1,2

Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, dtvozetlen és 6tvozo6tt szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymassal
val6 és egymas kozotti kotéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acé-
lok erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal vald kétéséhez; ausztenites kemény mangéanacélok
egymaéssal és mas acélokkal val6 kétéséhez

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1087), DB (43.014.10), OBB, DNV (308Mo), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 19/9 M AWI palca: CN 19/9 M-IG
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Vegyes kotések-Témor huzalelektrodak
EN 12072:1999: G2312L A
AWS A8.6.55: ERa00L BOHLER CN 23/12-IG
Alapanyagszam: 1.4332 Témér huzalelektroda, erésen dtvdzétt,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Toémor huzalelektroda névelt ferrittartalommal (FN ~16) a hegesztési varratban. Nagy repedés-
biztonsag nehezen hegeszthet6 anyagoknal, ausztenites-ferrites kdtéseknél és hegesztési plat-
tirozasoknal. A limitalt felkeveredésre tgyelni kell.

Kivalé csuszo- és szallitasi-, valamint nagyon j6 hegesztési és folyasi tulajdonsagok. Nagyon jé
hegesztési és folyasi tulajdonsagok. Ajanlott hémérsékleti tartomany —80 °C-tél +300 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn cr Ni
% <0,02 0,5 1,7 24,0 13,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 420 (=400)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 570 (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 32 (=30)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 130 (=35)
—80 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + max. 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
argon + max. 2,5% CO, 0,8
argon + max. 1,0% O, 1,0
1,2

Az elémelegitést és a kozbens6 hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Kotések: nagy szilardsagu, étvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egymassal és egymas kozott.
Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz
gbzkazanok és nyomastarté edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az S500N
finom szemcsés szerkezeti acélig, valamint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szemcsés szer-
kezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 és G18NiMoCr3-7 szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4698), DB (43.014.18), OBB, TUV-A (308), DNV (309L), GL (4332S), SEPROZ, CE

Azonos/hasonlé 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 23/12-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD
FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
AWI pélca: CN 23/12-IG CN 23/12 Mo-FD
Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD
Huzal/por kombinacio: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kétések — Fémpor huzal
ENISO 17633-A:2006: T 18 8 Mn MM 1 ®
ENISO 17633-B:2006:  TS307-MG1 (mod.) BOH LER A 7'MC
AWS A5.9-93: EC307 (mod.) Fémpor huzalelektroda, ersen étvozott,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

ABOHLERA7-MC egyszer(ikezelhet6ségének és nagy leolvadasiteljesitményének kdszénhetéen
igen hatékony, mely kivalé hegesztési tulajdonsagaiban és az egyenletes biztos beégésben is
megmutatkozik. A tomér huzaléval ésszehasonlitva szélesebb iv jelentésen csokkenti a kétési hi-
bak esélyét. A hegesztési varrat jellemz6i: hidegkeményedésre vald képesség, nagyon j6 ellenallé
képesség kavitaciéval szemben, repedésmentes, hésokkalld, reveallé +850 °C-ig, szigma-fazis-
kivalasra +500 °C felett nem hajlamos, hékezelés lehetséges, hidegszivés —110 °C-ig. +650 °C
uzemi h6mérséklet feletti hasznalat esetén ajanlatos a gyartéval konzultalni.

Vegyi 6sszetétel
Cc Si Mn Cr Ni
% 0,1 0,6 6,3 18,8 9,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=350)

Szakitészilardsag (R A N/mm?) 600 (=500)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 42 (=25)

Utémunka ISO vkyv J) +20 °C: 70 (=32)
-110 °C: 30

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz argon + max. 2,5% CO,
Felhasznalas

Véddégaz: @ (mm) Aramerésség(A) Fesziiltség V
Argon + max. 2,5% CO, 1,2 60-280 13-30
1,6 100-370 13-32

A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen. Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet a
felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani. Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel vagy
Pulsarc segitségével, szaré pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szég kb. 80°). Javasolt sza-
bad huzalhossz kb. 15-20 mm. Ivhosszisag 3—5 mm. Poziciéhegesztésnél a témor huzalok-
hoz hasonléan a Pulsarc technika ajanlatos.

Alapanyagok
Gyartasi, javité- és helyreallitasi hegesztésekhez. Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott
szerkezeti, nemesithetd és pancélacélok egymassal val6 és egymas kozotti kétéséhez; 6tvo-
zetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok erésen 6tvozott Cr- és CrNi-acélokkal
valé kotéséhez; h6allé acélok +850 °C-ig; ausztenites kemény mangéanacélok egymassal
val6 és mas acélokkal valé kotéséhez; hidegszivds lemez- és cséacélok kétése hidegszivos
ausztenites alapanyagokkal.

Engedélyek és tanusitvanyok

CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
Elektréda: FOXA7 Porbeles huzalelektréda: A7-FD
FOXA7-A A7 PW-FD
AWI pélca: A7CN-IG Huzal/por kombinacio: A7 CN-UP/BB 203

Témér huzalelektroda: A7-IG
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Vegyes kotések — Fémpor huzal
ENISO 17633-A:2006: T 23 12 L MM1 ®
ENISO 17633-B:2006:  TS309L-MG-1 BOHLER CN 23/12-MC
AWS A5.9-93: EC309L Fémpor huzalelektroda, erésen dtvozétt,
kulénleges feladatokra

Jellemzék

T 23 12 L/ER309L tipusu fémpor huzal er6sen 6tvozott Cr- és Cr-Ni-(Mo) acélok és 6tvozetlen,
illetve gyengén 6tvozott acélok kozotti vegyes kdtések hegesztéséhez. A BOHLER CN 23/12-
MC jellemzéi a nagyon j6 hegesztési, cseppfolyositasi és szallitasi tulajdonsagok, valamint
a magas metallurgiai biztonsag az eltéré anyagok felkeveredését kdvetéen.

Vegyi 6sszetétel

[¢] Si Mn Cr Ni
% <0,03 0,6 1,4 23,0 12,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=350)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 540 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 32 (=30)

Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 90  (247)
—120°C: 70 (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + max. 2,5% CO,
Felhasznalas

Védégaz: @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
argon + max. 2,5% CO, 1,2 60-280 13-30
1,6 100-370 13-32
A gazmennyiség 1518 liter/perc legyen. Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet
a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani. Hegesztés hagyomanyos MAG-eszk6zdkkel vagy
Pulsarc segitségével, szaré pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szég kb. 80°). Javasolt sza-
bad huzalhossz kb. 15-20 mm. Ivhosszisag 3—5 mm. Poziciéhegesztésnél a tdmor huzalok-
hoz hasonléan a Pulsarc-technika ajanlatos.

Alapanyagok

Kotések: nagy szilardsagu, dtvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egyméssal és egymas kozott.
Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz
gbézkazanok és nyomastarté edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az
S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, valamint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szem-
csés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 és G18NiMoCr3-7
szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos/hasonlé 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 23/12-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
AWI palca: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacio: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kotések — Porbeles huzalelektrodék

ENISO 17633-A:2006: ;11?3?3';\/;% RR l\cll g BOH LER A 7_FD

ENISO 17633-B:2006: TS307-FBO (mod.) Porbeles huzal, er6sen 6tvozétt,
AWS A5.22-95: E307T0-G kulénleges feladatok
Jellemz6k

Rutil porbeles huzalelektréda elsdsorban vizszintes és horizontalis hegesztési poziciokhoz. A BOHLER
A 7-FD egyszer(l kezelhet6ségének és nagy leolvadasi teljesitményének készonhetben igen hatékony,
kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, 6nmagatdl levalé salakkal, csekély mértékii frocskéléssel és varrat-
oxidacioval, finoman pikkelyezett varratfelllettel, j6 cseppfolyésitasi tulajdonsagokkal és egyenletes biztos
beégéssel. A hegesztési varrat jellemzéi: hidegkeményedésre valé képesség, nagyon j6 ellenallé képes-
ség kavitaciéval szemben, repedésmentes, hésokkallo, reveallé +850 °C-ig, szigma-fazis-kivalasra +500
°C felett nem hajlamos, hékezelés lehetséges, hidegszivés —100 °C-ig. +650 °C Uzemi hémérséklet feletti
hasznélat esetén ajanlatos a gyartéval konzultaini.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni
% 0,1 0,7 6,5 18,5 8,8

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=400) Keménység kb. 200 HB
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 630 (=600) hidegkeményedés utan 400 HV-ig
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 39  (=35)
Utémunka I%O vkv J) +20 °C 60

-100 °C: (232)
*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — véddégédz argon +18% CO,

Felhasznalas

e|i— = | Szérités, ha sziikséges: 150 °C/24 6ra @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
S Véd6gaz: 12 125-280 20-34
@ argon + 15-25% CO, 1,6 200-350 25-35
EI;I 100% CO,
S

A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen. Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, eny-
hén hizott pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szg kb. 80°). 100% CO, hasznélata esetén
2 volttal magasabb feszlltség szlkséges. Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet
a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesitheté és pancélacélok egymaéssal
vald és egymas kozotti kdtéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kétéséhez; héalld acélok +850 °C-ig; ausztenites ke-
mény manganacélok egymassal valé és mas acélokkal valé kotéséhez; hidegszivos lemez- és
csbacélok kotése hidegszivés ausztenites alapanyagokkal.

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOXA7-A Fémpor huzal: A7-MC

FOXA7 Porbeles huzalelektréda: A 7 PW-FD
AWI pélca: A7CN-IG Huzal/por kombinécio: A7 CN-UP/BB 203
Témér huzalelektroda: A7-IG
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Vegyes kdtések — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A:2006: $ 13 g m 'F)' 2422 BOH LER A 7 PW-FD

ENISO 17633-B:2006:  TS307-FB1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,
AWS A5.22-95: E307T1-G kilénleges feladatokra
Jellemzék

A BOHLER A 7 PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda j6 pozicidhegesztési tulajdonsagokkal.
A gyorsan dermed6 salak tamaszté hatasanak kdszénhetéen kényszerhelyzetekben t6rténd he-
gesztést is lehet6vé tesz. Az egyszer( kezelhetéségének és nagy leolvadasi teljesitményének
készdnhetben igen hatékony, kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, 5nmagatél levalé salakkal, cse-
kély mértéku frocskoléssel és varratoxidacioval, finoman pikkelyezett varratfelilettel, j6 cseppfo-
lyésitasi tulajdonsagokkal és egyenletes biztos beégéssel. A hegesztési varrat jellemzéi: hidegke-
ményedésre valé képesség, nagyon j6 ellenallé képesség kavitaciéval szemben, repedésmentes,
hésokkallé, revealléd +850 °C-ig, szigma-fazis-kivalasra +500 °C felett nem hajlamos, hékezelés
lehetséges, hidegszivés —100 °C-ig. +650 °C tizemi h6mérséklet feletti hasznalat esetén ajanlatos
a gyartéval konzultalni.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni
% 0,1 0,8 6,8 18,8 9,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 420 (=400) Keménység kb. 200 HB
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 630 (=600) hidegkeményedés utan 400 HV-ig
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 39  (=35)
Utémunka ( I%O V KV J) +20 °C: 65

—100 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 18% CO,
Felhasznalas

— | Széritas, ha szlkséges: 150 °C/24 6ra @ (mm) Aramerﬁsség (A) Fesaziiltség (V)
Védégaz: 1,2 120-190 21-29

argon + 15-25% CO,
100% CO,
A gazmennyiség 15—18 liter/perc legyen. Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén ha-
zott pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szog kb. 80°), a pisztoly enyhe lengetése minden hegesz-
tési pozicidban ajanlott. 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziltség szikséges.
Az elémelegitést és a kozbens6é homérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithetd és pancélacélok egymassal
valé és egymas kozotti kotéséhez; kazan- vagy szerkezeti acélok erésen 6tvozott Cr- és Cr-
Ni acélokkal val6 kétéséhez; h6allé acélok +850 °C-ig; ausztenites kemény manganacélok
egymassal és mas acélokkal valé kétéséhez; hidegszivéds lemez- és cséacélok kotése hideg-
szivds ausztenites alapanyagokkal

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektroda: FOXA7-A Fémpor huzal: A7-MC
FOXA7 Porbeles huzalelektréda: A 7-FD
AWI palca: A7 CN-IG Huzal/por kombinacio: A7 CN-UP/BB 203

Tomor huzalelektréda: A7-G
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Vegyes kotések — Porbeles huzalelektrodék

BN Tereme  Iamen' @ BOHLER CN 23/12-FD

AWS A5.22-95: E309LT0-4 (1) e

ENISO 17633-A:2006: T2312LP M (C) 1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,
(0,9 mm O esetén) kilénleges feladatokra

ENISO 17633-B:2006: TS309L-FB1

AWS A5.22-95: E300LT1-4/1

(0,9 mm O esetén)
Jellemzék
Rutil porbeles huzalelektréda erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni-(Mo) acélok és 6tvozetlen, illetve gyengén 6tvozott
acélok kozotti vegyes kotések MAG-hegesztéséhez, valamint hegesztési plattirozasokhoz féleg vizszintes
és horizontélis hegesztési poziciokban. A BOHLER CN 23/12-FD egyszer( kezelhet6ségének és nagy leol-
vadasi teljesitményének koszénhetéen igen hatékony kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, 5nmagatdl levald
salakkal, csekély mértéku frocskoléssel és varratoxidacioval, finoman pikkelyezett varratfelllettel, j6 csepp-
folydsitasi tulajdonsagokkal és egyenletes biztos beégéssel. A hegesztéanyag —60 °C és +300 °C lUzemi
hémérséklet kozétt alkalmazhato.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (2350)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) : 540 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-V KV J)  +20 °C: 60 (247)
—60 °C: 45 (=32)
*u - hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 18% CO,
Felhasznalas ’
£ Szaritas, ha sziikséges: 150 °C/24 6éra @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
s Védégaz: 0,9 100-160 21-30
2 argon + 15-25% CO, 1,2 125-280 20-34
& 100% CO, 1,6 200-350 25-35
° Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés ajanlott
E (elhelyezeési szog kb. 80°), 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziiltség
< szilkséges. A gazmennyiség 15-18 ﬁter/perc legyen. Az elémelegitést és a kdzbensd
S} hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Kotések: nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites Cr- és
ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egymassal és egymas kézott. Hegesztési plattiro-
zasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz gézkazanok és nyomastartéd
edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az S500N finom szemcsés szerkezeti acélig,
valamint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szemcsés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt
365, 366, 20MnMoN:i5-5 és G18NiMoCr3-7 szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5350),DB (43.014.16), OBB, TUV-A (516), CWB (E309LT0-1(4)), GL (4571 (C1, M21)), SEPROZ, LR (DX,
CMn/SS), CE

Azonos/hasonlé 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 23/12-A Fémpor huzal: CN 23/12-MC

FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12 PW-FD
AWI pélca: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Témér huzalelektroda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacié: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kdtések — Porbeles huzalelektrodak

ENISO 17633-A2006:  T23 12L P Mt BOHLER

ENISO 17633-B:2006:  TS309L-FB1 -
AWS A5.22-95: E309LT1-4 CN 23/12 PW FD
E309LT1-1 Porbeles huzal, erésen 6tvozott,

kilénleges feladatokra

Jellemzék

A BOHLER CN 23/12 PW-FD egy rutilos porbeles huzalelektréda Cr- és Cr-Ni-(Mo) acélok és 6tvo-
zetlen, illetve gyengén 6tvozott acélok kozotti vegyes kétések pozicidhegesztéséhez, tovabba he-
gesztési plattirozasokndl az 1. réteghez 6tvozetlen és gyengén 6tvozott hordozéanyagokon. A gyor-
san dermedé salak tdmaszté hatdsanak koszénhetéen kényszerhelyzetekben torténé hegesztést is
lehetévé tesz nagy hegesztési sebesség mellett. Vizszintes és horizontalis hegesztési poziciokhoz
(PA, PB) inkabb a BOHLER CN 23/12-FD haszndlata javasolt. A hegesztéanyag hasznéalata —60 °C-ig
és +300 °C Gzemi hémérséklet kozott ajanlott.

Vegyi dsszetétel
C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 540  (2520)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 35 (=30)
Utémunka ( i50-vkv J) +20°C: 65 (=47)

—-60 °C: 50 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 18% CO,

Felhasznalas
Széritas, ha szilkséges: 150 °C/24 6ra @ (mm) Aramerdsség (A) Fesziiltség (V)

Védégaz: 1,2 100-220 20-31
argon + 15-25% CO, 1,6 175-260 21-29
100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szég kb. 80°),
a pisztoly enyhe lengetése minden hegesztési pozicidban ajanlott. 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal
magasabb feszliltség szilkséges. A gazmennyiség 1518 liter/perc legyen. Az elémelegitést és a kozbensé
hémérsékletet a felhasznélt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Kotések: nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites Cr- és ausztenites
Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egymassal és egymas kozott.
Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz gézkazanok és nyomés-
tarté edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, valamint
a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szemcsés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5
és G18NiMoCr3-7 szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09115), DB (43.014.22), ABS [E309 LT 1-1(4)], LR (DXV vagy O, CMn/SS), GL [4332S (C1, M21)], CWB
[E309LT0-1(4)], SEPROZ, BB, CE

Azonos/hasonld 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 23/12-A Fémpor huzal: CN 23/12-MC

FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD
AWI pélca: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacio: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kotések — Porbeles huzalelektrodék
ENISO 17633-A:2006: T23122LRM(C)3 ~
ENISO 17633-B:2006: TS309LMo-FBO BOH LER
AWS A5.22-95: E309LMoT0-4 (1)
ENISO 17633-A:2006: T23122LPM(C)1 CN 23/12 MO'FD
(0,9 mm @ esetén) . e
ENISO 17633-B:2006: TS309LMo-FB1 Porbeles huzal, er6sen 6tvozott,
AWS A5.22-95: E309LMoT1-4/-1 kildnleges feladatokra
(0,9 mm @ esetén)
Jellemz6k
Rutilos porbeles huzalelektréda Cr- és Cr-Ni-(Mo) acélok és 6tvozetlen, illetve gyengén 6tvozott acé-
lok kdzétti vegyes kotések MAG-hegesztéséhez, valamint hegesztési plattirozasokhoz f6leg vizszin-
tes és horizontalis hegesztési poziciokban. A hegesztéanyag —60 °C és +300 °C tizemi hémérséklet
kozétt alkalmazhato.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,6 1,4 23,0 12,5 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) 500 (=450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 700  (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 30 (=25)

Utémunka (IS50-VKV J) +20°C: 55  (=47)
—60°C: 37  (=82)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz argon + 18% CO,

Felhasznalas i

£|— | Szaritas, hasziikséges: 150°C/246ra @ (mm) Aramerésség(A) Fesziiltség (V)
2] I Védégaz: 0,9 100-160 21-30

argon + 15-25% CO, 1,2 125-280 20-34

100% CO, 1,6 200-350 25-35
Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés ajanlott
(elhelyezési szog kb. 80°), 100% CO, hasznalata esetén 2 volttal magasabb fesziiltség
szikséges. A gazmennyiség 15-18 ﬁter/perc legyen. Az elémelegitést és a kozbensd
hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti és nemesitheté acélok egymassal valé és
egymas kozotti kétéséhez; tvozetlen, valamint 6tvozétt kazan- vagy szerkezeti acélok er6sen
Otvoézétt Cr- és Cr-Ni és Cr-Ni-Mo acélokkal valé kétéséhez; ferrites-ausztenites kétések
a gbézkazanok és nyomastarté edények épitésénél. Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez kor-
r6zi6allé plattirozasokhoz P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N—-S500 N alapanyagokon;
elsé réteghez korrézi6allé plattirozasokhoz melegszilard, nemesitett finom szemcsés szerkezeti
acélokon AD HPO, 3. csoport szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5351), DB (43.014.17), OBB, TUV-A (517), ABS (E 308 MoLT0-4), DNV [309MoL (M21)], GL
[4459 (C1, M21)], LR [X (M21)], RINA (309MoS), SEPROZ, CE

Azonos/hasonld 6tvézési hegesztéanyagok

916mm ©1,2mm @0,9m

Il

Elektréda: FOX CN 23/12-A Fémpor huzal: CN 23/12-MC

FOX CN23/12Mo-A  Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD
AWI pélca: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD
Tomor huzalelektroda:  CN 23/12-IG CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacié: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kdtések — Porbeles huzalelektrodak
ENISO 17630 52006 T300LMo-FBI BOHLER
AWS A5.22-95: E309LMoT1-4 CN 23/12 Mo PW-FD

E309LMoT1-1
Porbeles huzal, erésen 6tvozott,

kilénleges feladatokra

Jellemzék

ABOHLER CN 23/12 Mo PW-FD egy rutil porbeles huzalelektréda Cr- és Cr-Ni-(Mo) acélok és dtvozet-
len, illetve gyengén 6tvozott acélok kozotti vegyes kétések pozicidhegesztéséhez, tovabba hegesztési
plattirozésoknél az 1. réteghez ferrites-perlites hordozc’)anyagokon A hegeszt6anyag hasznalata —60
°C-ig és +300 °C lizemi hémérséklet kozott ajanlott. Vizszintes és horizontélis hegesztési poziciokhoz
(PA, PB) inkabb a BOHLER CN 23/12 Mo-FD hasznélata javasolt.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 2,7

Hegesztési varrat mechanikai értékei

Folyashatar (R, N/mm?) : 530  (2450)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) : 720  (2550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 32 (225)
Utémunka (1I50-v KV J) +20 °C: 65 (247)
—60 °C: 50 (232)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 18% CO,

Felhasznalas ’

Szaritas, haszikséges: 150°C/246ra @ (mm) Aramerésség (A) Fesziiltség (V)
Védégaz: 1,2 100-220 20-31
argon + 15-25% CO,

100% CO,

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkozokkel, enyhén huzott pisztolyvezetés ajanlott (elhelyezési szég kb.
80°), a pisztoly enyhe lengetése minden hegesztési pozicioban ajanlott. 100% CO, hasznalata esetén 2 volt-
tal magasabb feszlltség sziikséges. A gazmennyiség 15-18 liter/perc legyen. Az elémelegitést és a kdzbensé
hémérsékletet a felhasznélt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti és nemesithet6 acélok egymassal valé és egymas
kozotti kotéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok erésen 6tvozétt Cr- és
Cr-Ni és Cr-Ni-Mo acélokkal valé kétéséhez; ferrites-ausztenites kotések a gézkazanok és nyomastar-
16 edények épitésénél. Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez korr6zi6all6 plattirozasokhoz P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S355N-S500 N alapanyagokon; elsé réteghez korréziéallé plattirozasok-
hoz melegszilard, nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélokon AD HPO, 3. csoport szerint

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09116), BV (309Mo), LR (SS/CMn), SEPROZ, CE

Azonos/hasonlo 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 23/12-A Fémpor huzal: CN 23/12-MC
FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI pélca: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD

Témor huzalelektroda: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD

Huzal/por kombinécié: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kotések — Huzal/por kombinaciok

II;|ll\‘|lz182l:072:1999: S188Mn BOH LER
é\é\is A5.9-93: ER307 (mod.) A 7 CN-UP/BB 203

EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacid, erésen 6tvézott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Huzal/por kombinacié Cr-Ni acélok és &étvozetlen acélok kdzétti két6hegesztésekhez, vala-
mint armatarak tomitéfeliileteinek felrakd hegesztéséhez és blokk-, buga- és profilhengerek
felraké hegesztéséhez. A hegesztési varrat jellemz6i: hidegkeményedésre vald képesség,
nagyon jo ellenallé képesség kavitacioval szemben, repedésmentes, h6sokkallo, reveallo
+850 °C-ig, szigma-fazis-kivalasra +500 °C felett nem hajlamos. Hidegszivés —100 °C-ig.
Hékezelés minden problema nélkil lehetséges. A BOHLER BB 203 egy agglomeralt, fluorid
bazisi hegesztépor, mely j6 kifolyasu, sima varratot ad. J6 salakeltavolithatésag, valamint
alacsony hidrogéntartalom (HD<5 ml/100g) jellemzi. A BOHLER BB 203 hegesztéporrdl to-
vabbi informéacidk a termék részletes adatlapjan olvashatdk.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Ni

Huzal (%) 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0

Hegesztési varrat (%) 0,06 0,8 6,0 18,7 9,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2390
Szakltosznardsag (R N/mm? : =620
Nyulas [A (L, = 5d )%] : =36
Utémunka (50-VKV J) +20°C: =95
-50 °C: =60
—100 °C: =40
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;, 300-350 °C/2-10 ora 3,0

Az elémelegitést és a kozbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithetd és pancélacélok egymassal
vald és egymas kozotti kdtésehez; tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kotéséhez; héallé acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egymassal és mas acélokkal valé kotéséhez; hidegszivos lemez- és
csbacélok kotése hidegszivos ausztenites alapanyagokkal

Engedélyek és tanusitvanyok

Huzal: TOV-D (02604), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXA7 Témor huzalelektréda: A7-1G
FOX A 7-A Fémpor huzal: A7-MC
AWI palca: A7 CN-IG Porbeles huzalelektréda: A 7-FD
A7 PW-FD

2-290



Vegyes kdtések — Huzal/por kombinaciok

2“232%72:1999: S2312L BbHLER
AUSASOS3  ER0SL CN 23/12-UP//BB 202

Por:
EN 760:1996: SAFB2DC Huzal/por kombinacio, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Huzal/por kombinacié egy- és tobbrétegl hegesztésekhez. A kombinacio jellemzéi: sima var-
ratfelilet, kdnny( salakeltavolithatésag, valamint j6 hegesztési tulajdonsagok sarokvarratok
hegesztésénél. Ausztenites szerkezet ferrites részekkel. Erés repedésbiztonsag nehezen
hegeszthet6 alapanyagoknal. Ausztenites-ferrites kotések és hegesztési plattirozasok. Uzemi
hémérséklet max. +300 °C. A BOHLER BB 202 egy agglomeralt, fluorid bazisu hegesztépor,
melynek jellemzéje a kevés porfelhasznalas. A BOHLER BB 202 hegeszt6porrél tovabbi infor-
macidk a termék részletes adatlapjan olvashatok.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni
Huzal (%) <0,02 0,50 1,8 24,0 13,2
Hegesztési varrat (%) 0,015 0,6 1,3 23,5 13,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N'mm?) : 2350
Szakitészilardsag (R N/mm2) : 2600
Nyulas [A (L, = 5d) %] : =35

Utémunka (150-VKV J) +20°C: =100
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;l 300-350 °C/2-10 6ra 3,0

Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Kotések: nagy szilardsagu, dtvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egyméassal és egymas kozott.
Hegesztési plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé hegesztési plattirozasokhoz
gbzkazanok és nyomastarté edények épitésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az
S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, valamint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szem-
csés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 és G18NiMoCr3-7
szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok

DNV (309L)
Huzal: TUV-D (2604), CE

Azonos/hasonlé 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 23/12-A Fémpor huzal: CN 23/12-MC
FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI pélca: CN 23/12-IG CN 23/12 PW-FD

Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD

CN 23/12 Mo PW-FD
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Termékinformacio
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2.8. Hegesztéanyagok héallé acélokhoz

ATTEKINTES

Ez a fejezet a h6allé acélokhoz sziikséges hegesztéanyagok adatlap-
jait tartalmazza.

Héall6 acélokat 550 °C hémérséklet fol6tt alkalmaznak. A reveallésag
és az elegendd melegszilardsag mellett kévetelmény még a lehetdleg
kis térfogatvaltozas ismételt melegités és lehlités soran, hogy az oxid-
rétegek ne szakadjanak fel. Ebbdl kdvetkezik ellenallasa kulénbdzé
lagyitasi, illetve kemenceatmoszférajaval szemben.

A Cr, Si és Al 6tvozéelemek okozzak a témor és erésen tapad6 oxidré-
tegek képzése altal a revedllésagot. A Cr-Al 6tvozési acélok ferritesek,
kevésbé j6l hegeszthetdk, de igen ellenallék S-tartalmd gazokban.
A Cr-Ni-Si 6tvézésl acélok ausztenites szerkezet(ek, j6 ellenalld ké-
pességgel rendelkeznek a N-tartalmu felszinitbkemence atmoszféra-
ban, S-tartalmu gazokban viszont kb. 650 °C-on nikkellel egyutt egy
alacsony olvadaspontu eutektikumot képeznek.

Az ilyenfajta acéloknal (igyelni kell a ridegedési tartomanyra 400-500
°C (Cr-tartalomnal tébb mint 15%) és 950 °C felett (szemcsendveke-
dés) ferrites acéloknal és a szigma-fazis-kivalasra 650 és 800 °C ko-
z06tt 20% fol6tti Cr-tartalom esetén.

TARTALOM
ATTEKINTES ..ottt eee e e eeseeeee s eeen e eees s eenas 296
ELEKTRODAK .....c.eeeeeeeeeeeeeeeeeee e eee e seee e eee e eene s enneeee 297
AWIEPALCAK ..ot eeee s 305
TOMOR HUZALELEKTRODAK ... 311
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HGallé hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS
Elektrodak
FOX FA 1600: E254B22 = E309-15 (mod.)
FOX FF 1600: E2212B22 A5.4-92: E309-17 (mod.)
FOX FF-A 1600: E2212R32 A5.4-92: E310-15 (mod.)
FOX FFB 1600: E2520B22 A5.4-92: E310-16
FOX FFB-A 1600: E2520R32 A5.4-92:
FOX CN 21/33 Mn 1600: EZ2133B42 -
FOX CN 25/35 Nb 1600: EZ2535NbB62 -
FOX CN 35/45 Nb 1600: EZ3545NbB62 -
AWI palcak
FA-IG 12072: W254 = ER309 (mod.)
FF-IG 12072: W22 12 A5.9-93: ER310 (mod.)
FFB-IG 12072: W 2520 Mn A5.9-93:
CN 21/33 Mn-IG 12072: W Z21 33 Nb -
CN 25/35 Nb-IG 12072: W Z25 35 Nb -
CN 35/45 Nb-IG 12072: W Z3545Nb -
Tomor huzalelektrédak
FA-IG 12072: G254 = ER309 (mod.)
FF-IG 12072: G2212H A5.9-93: ER310 (mod.)
FFB-IG 12072: G 2520 Mn A5.9-93:
CN 21/33 Mn-IG 12072: G Z2133Nb -
CN 25/35 Nb-IG 12072: G Z2535Nb -
CN 35/45 Nb-IG 12072: G Z3545Nb -
¢ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL
Bohler | ¢ | si | Mn | Cr | Ni | Fe | Ti
Elektrodak
FOX FA 0,1 0,5 1,2 25,0 54
FOX FF 0,1 1,0 11 22,0 12,0
FOX FF-A 0,1 0,8 0,9 22,5 12,5
FOX FFB 0,12 0,6 3,2 25,0 20,5
FOX FFB-A 0,12 0,5 2,2 26,0 21,0
FOX CN 21/33 Mn 0,14 0,3 4,5 21,0 33,0 1,3
FOX CN 25/35 Nb 0,4 1,0 1,5 25,0 35,0 1,2
FOX CN 35/45 Nb 0,45 1,0 0,8 35,0 45,5 0,9
AWI palcak
FA-IG 0,07 0,8 1,2 25,7 4.5
FF-IG 0,1 11 1,6 22,5 11,5
FFB-IG 0,13 0,9 3,2 24,6 20,5
CN 21/33 Mn-IG 0,12 0,2 4,8 21,8 32,5 1,2
CN 25/35 Nb-IG 0,42 1,2 1,8 26,0 35,0 1,3
CN 35/45 Nb-IG 0,42 1,5 1,0 35,0 45,5 0,9
Tomor huzalelektrédak
FA-IG 0,07 0,8 1,2 25,7 4.5
FF-IG 0,1 11 1,6 22,5 12,5
FFB-IG 0,13 0,9 3,2 24,6 20,5
CN 21/33 Mn-I1G 0,12 0,2 4,8 21,8 32,5 1,2
CN 25/35 Nb-IG 0,42 1,2 1,8 26,0 35,0 1,3
CN 35/45 Nb-1G 0,42 1,5 1,0 35,0 45,5 0,9
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HG6allé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E254B22 BéHLER FOX FA

Elektréda, erésen 6tvozétt, h6allo

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésd, bazikus bevonatu elektréda h6allé acélokhoz. Tiizel6berendezésekhez
névelt ellenall6 képességgel redukald, oxidald és kéntartalmi gazokkal szemben, valamint
hegesztési kotések fedérétegeként hallo, ferrites Cr-Si-Al acélokon. Reveallé +1100 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Ni
% 0,10 0,5 1,2 25,0 54
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=490)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 680 (=640)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 22 (=15)
Utémunka (50-VKV J] +20°C: 45  (=30)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
- 2,5 300 50-75
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-105
FOXFAE254B 4,0 350 100-130

Elémelegités és a kozbensé hémérséklet +200 és +400 °C kozott, a felhasznalt alapanyagtol
és anyagvastagsagtol fliggéen.

Alapanyagok
Ferrites-ausztenites
1.4821 X20CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X40CrNiSi 27 4
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30 CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 327, ASTM A297HC
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI palca: FA-IG Témor huzalelektroda: FA-IG
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HGéllé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E254B22 s
AWS A5 4.60- E300-15 (mod) BOHLER FOX FF

Elektréda, er6sen 6tvozott, héalld

Jellemz6k

Maghuzal-6tv6zés(, bazikus bevonati elektréda azonos dsszetétell, héallé hengerelt, ko-
vacsolt és ontétt acélokhoz, valamint h6allé ferrites Cr-Si-Al acélokhoz. Olyan kétéseknél,
melyek redukalé kéntartalmi gazoknak vannak kitéve, a zaréréteget FOX-FA elektrédaval kell

hegeszteni, pl. lagyité- és edzélizemek, gézkazan-épités, kéolajipar, keramiaipar.
Reveadll6 +1000 °C-ig.
Vegyi 6sszetétel
Cc Si Mn Cr Ni
% 0,1 1,0 11 22,0 12,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 440  (2400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 600  (=500)

Nyulas [A (L, = 5d.) %] © 35 (230)
Utsmunka ((50-VKVJ) +20°C: 80  (=47)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas )
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE, - 2,5 300 50-75
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-100
FOXFFE2212B 4,0 350 110-140

El6melegités és a kozbensé hémérséklet ferrites Cr-acéloknal 200-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites

1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9, 1.4833 X7CrNi 23 14
Ferrites-perlites

1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4710 X30CrSi 6, 1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (9090), TUV-A (21), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX FF-A Toémor huzalelektréda: FF-1G

AWI palca: FF-IG
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HGallé hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A5 4.2 Esvor o2 BOHLER FOX FF-A

Elektréda, erésen 6tvozétt, h6allo

Jellemz6k

Maghuzal-6tvézésd, rutilbevonatu elektroda azonos dsszetétell, héallé hengerelt, kovacsolt
és ontott acélokhoz, valamint héallé ferrites Cr-Si-Al acélokhoz, pl. lagyité- és edzéiizemek,
gbézkazanépités, kéolaj-, keramiaipar. Olyan Cr-Si-Al acélok kotésénél, melyek kéntartalmu
gazoknak vannak kitéve, a zaréréteget FOX-FA elektrodaval kell hegeszteni. Reveall6 +1000
°C-ig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,1 0,8 0,9 22,5 12,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=350)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 610 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 37 (=30)
Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C: 60 (=47)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas .
—— | Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 350 50-80
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110

FOXFF-AE2212R 4,0 350 110-140
El6melegités és a kdzbensé hémérséklet ferrites Cr-acéloknal 200-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9, 1.4833 X7CrNi 23 14
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4710 X30CrSi 6, 1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9091), ABS (309-17), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX FF Tomor huzalelektréda: FF-1G
AWI palca: FF-1G
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HG6éllé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E2520B22 s
AWS A5 4-60- E310-15 (mod) BOHLER FOX FFB

Elektréda, er6sen 6tvozott, héalld

Jellemz6k

Maghuzal-6tv6zés(, bazikus bevonatu elektroda azonos sszetétel(i, h6allé hengerelt, kova-
csolt és 6ntétt acélokhoz, pl. lagyito- és edzélizemek, gézkazanépités, kéolaj-, keramiaipar.
Olyan h64ll6 Cr-Si-Al acélok hegesztett kdtésénél, melyek kéntartalmu gazoknak vannak kité-
ve, a zaroréteget FOX-FA elektrodaval kell hegeszteni. A rideggé valas veszélye miatt a +650
és 900 °C kozotti hémérsékletet kerllni kell. Reveallé +1200 °C-ig. Hidegszivds —196 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

Cc Si Mn Cr Ni
% 0,12 0,6 3,2 25,0 20,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 600 (=560)
Nyulas [A (L, = 5d,) ) %] 36 (=30)
Otsmunka (50-VKV J) +20 ¢ 100 (247)
—196 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
IE, - 2,5 300 50-75
Elektrédajelélés: 3,2 350 80-110
FOXFFBE2520B 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

Elémelegités és a kozbensé hémérséklet ferrites Cr-acéloknal 200-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4841 X15CrNiSi 25 20, 1.4845 X12CrNi 25 21, 1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X15CrNi 25 20,
1.4846 G-X40CrNi 25 21, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297HF; A297 HJ
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0143), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX FFB-A Témor huzalelektréda: FFB-IG
AWI pélca: FFB-IG
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HGallé hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A5 4.2 Eaots BOHLER FOX FFB-A

Elektréda, erésen 6tvozétt, h6allo

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésd, rutilbevonatu elektréda azonos dsszetételli, h6allé hengerelt acélokhoz,
pl. lagyit6- és edzélizemek, gézkazanépités, kéolaj-, keramiaipar. Olyan kétéseknél, melyek
redukalo, kéntartalmli gazoknak vannak kitéve, a zaréréteget FOX-FA elektrodaval kell he-
geszteni. Vastag fali hegesztési konstrukciokhoz a bazikus FOX FFB elektrodat kell el6nyben
részesiteni. Sima varratok és kénny( salaklevalas.

Reveadllé +1200 °C-ig. A rideggé valas veszélye miatt a +650 és 900 °C kozotti hémérsékletet
kerilni kell.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,12 0,5 2,2 26,0 21,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 430 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 620 (=550)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 75 (247)

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) ¥
120-200 °C, min. 2 6ra 2,0 300 40-60
Elektrodajelélés: 2,5 300 50-80
FOX FFB-A 310-16 E25 20 R 3,2 350 80-110

4,0 350 110-140

Elémelegités és a kozbensé hémérséklet ferrites acéloknal 200—300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
[1:4841]X15CrNiSi 25 20, 1.4845 X12CrNi 25 21, 1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X15CrNi 25
20, 1.4846 G-X40CrNi 25 21, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30CrSi
6, 1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297HF; A297 HJ
Engedélyek és tanusitvanyok
Statoil, VUZ, SEPROZ

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX FFB Tomor huzalelektroda: FFB-IG
AWI pélca: FFB-IG
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HG6éllé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: EZ2133B42 BOHLER
FOX CN 21/33 Mn

Elektroda, erésen 6tvozott, héalld

Jellemzék
Bazikus bevonatu elektréda azonos és hasonl6 6sszetételli, h6allo acélok és acélontvények
koté- és felrakd hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugalis dntvénycséveinek
hegesztéséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat, fliggéen az atmoszfératél, +1050
°C-ig alkalmazhaté.

Atmoszféra: Max. felhasznalasi hémérséklet
°C)
kénmentes max. 2 g S/Nm?
levegé, illetve oxidalé flstgazok 1050 1000
redukalé fustgazok 1000 950
Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Nb
% 0,14 0,3 4,5 21,0 33,0 1,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) 2410
Szaknosznardsag (R, N/mm? ) =600
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =225
Utsmunka (1I50-VKV J) . =70
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 50-75
Elektrédajelolés: 3,2 350 70-110
FOX CN 21/33 Mn 4,0 400 90-140
Alapanyagok

1.4876 X10NiCrAITi 32 20

1.4859 GX10NiCrNb 32 20

1.4958 X5NiCrAITi 31 20

1.4959 X8NiCrAITi 32 21

Alloy 800 H, UNS N08800, N08810, N08811

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10514), CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: CN 21/33 Mn-IG
Témor huzalelektréda: CN 21/33 Mn-IG
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HG6allé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: EZ2535NbB 62 BOHLER
FOX CN 25/35 Nb

Elektréda, erésen 6tvozétt, héallo

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda azonos és hasonld Osszetétell, fokozottan héallé acélok és
acélontvények koté- és felrakd hegesztéséhez. Tipikus Stvozet kemencék centrifugalis 6nt-
vénycsoveinek hegesztéséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és
felszenité atmoszféraban +1050 °C-ig alkalmazhaté.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Nb
% 0,4 1,0 1,5 25,0 35,0 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2450
Szakitészilardsag (R N/mm?): =600
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =8

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— | Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 50-75
Elektrédajeldlés: 3,2 350 70-120
FOX CN 25/35 Nb 4,0 400 100-140

Alapanyagok
1.4852 GX40NiCrSiNb 35 25
1.4857 GX40NiCrSi 35 25

Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: CN 25/35 Nb-IG
Tomor huzalelektréda: CN 25/35 Nb-IG
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HGéllé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: EZ3545NbB62 BOH LER
FOX CN 35/45 Nb

Elektréda, erésen 6tvozott, héalld

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda azonos és hasonlé 6sszetétell, magas hémérsékleti acélont-
vény fajtak koté- és felrakd hegesztéséhez. Tipikus Otvézet kemencék centrifugalis 6nt-
vénycsoveinek hegesztéséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és
felszenité atmoszféraban +1180 °C-ig alkalmazhaté.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,45 1,0 0,8 35,0 45,5 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakitészilardsag (R, N/mm?): =600
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =8
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
D 120-200 °C, min. 2-3 d6ra 2,5 300 70-90
Elektrédajelolés: 3,2 350 90-110
FOX CN 35/45 Nb 4,0 350 100-140
Alapanyagok

GX45NiCrNbSITi 45 35
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: CN 35/45 Nb-IG
Témor huzalelektroda: CN 35/45 Nb-IG
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HG6éllé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072: 1999: W 254 o
Alapanyagszam: 1.4820 BOHLER FA'IG

AWI-palca, erésen 6tvozott, héalld

Jellemzék

AWI hegesztépélca azonos, illetve hasonlé 6sszetétel(, h6allo acélok védégazas hegeszté-
séhez. Ferrites-ausztenites hegesztési varrat. Az alacsony Ni-tartalom miatt kiiléndsen ajan-
lott kéntartalmu, oxidalé és redukal6 fiistgazok esetében. Reveall6 +1100 °C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

¢ Si Mn Cr Ni
% 0,07 0,8 1,2 25,7 4,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

u

Folyashatar (R, N/mm?) ;540 (=500)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 710 (=650)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 22 (=20)
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 70 (=40)

*u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon

Felhasznalas

—— Védégaz: 100% argon @ (mm)
Palcamegjeldlés: 2,4 IEI
elol: w254
hatul: 1.4820

Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Ferrites-ausztenites
1.4821 X20CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X40CrNiSi 27 4
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30 CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 327, ASTM A297HC
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX FA
Tomor huzalelektréda: FA-IG
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HGallé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072: 1999: W2212H a
AWS A5.9-93: ER309 (mod.) BOHLER FF'IG

Alapanyagszam: 1.4829 AWI pélca, erésen étvozétt, h6alld

Jellemzék

AWI hegeszt6palca azonos, dsszetétell, h6allo hengerelt, kovacsolt és éntétt acélokhoz, va-
lamint héallo, ferrites Cr-Si-Al acélokhoz. Pl. lagyit6- és edzdlzemek, gézkazanépités, kdolaj-,
keramiaipar. Ausztenites hegesztési varrat kb. 8% ferrittartalommal. Elényben részesitendé oxi-
déalé gazok esetében. Olyan Cr-Si-Al acélok kotésénél, melyek kéntartalmu gazoknak vannak
kitéve, a zaréréteget FOX-FA, illetve FA-IG segitségével kell hegeszteni. Reveall6 +1000 °C-ig.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Mo
% 0,1 1,1 1,6 22,5 1,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 500 (2420)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 630 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] © 32 (=30)
Utémunka ((50-VKV J) +20°C: 115 (=85)

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)

IEI Palcamegjeldlés: 1,6 IEI
elol: W2212H 2,0
hatul: 1.4829 2,4

Elémelegités és a kozbensé hémérséklet ferrites acéloknal 200-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9, 1.4833 X7CrNi 23 14
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4710 X30CrSi 6, 1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-A (20), SEPROZ

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX FF Toémor huzalelektréda: FF-1G
FOX FF-A
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HG6éllé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072: 1999: W 2520 M s
AWS A5.9-93: ER310 (mor:i) BOHLER FFB'IG

Alapanyagszam: 1.4842 AWI-paélca, erésen étvdzétt, h6alld

Jellemzék

AWI hegesztépalca azonos Osszetételli, héalldo hengerelt, kovacsolt és 6ntétt acélokhoz.
Pl. lagyit6- és edzélizemek, gbézkazanépités, kéolaj-, keramiaipar. Teljesen ausztenites he-
gesztési varrat. Ajanlott oxidalé, nitrogéntartalmu, valamint oxigénszegény gazok esetében.
Olyan héallé Cr-Si-Al acélok kotéhegesztésére, melyek kéntartalmi gazoknak vannak kitéve,
a zaréréteget FOX-FA, illetve FA-IG segitségével kell hegeszteni. Reveall6 +1200 °C-ig. Hi-
degszivés —196 °C-ig. A rideggé valas veszélye miatt a +650 és 900 °C kozotti hémérsékletet
kertlni kell.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn Cr Ni
% 0,13 0,9 3,2 24,6 20,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 420 (=380)
Szakitészilardsag (R N/mm?) . 630 (=580)
Nydlas [A (L, = 5d ) %] : 33 (=25)
Utsmunka ISO-V KV J) +20 °C: 85 (=80)

—196 °C: (=32)

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)

Palcamegijeldlés: 1,6 EI
elol: W 25 20 Mn 2,0

hatul: 1.4842 2,4

Elémelegités és a kozbensé hémérséklet ferrites acéloknal 200—-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4841 X15CrNiSi 25 20, 1.4845 X12CrNi 25 21, 1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X15CrNi 25 20,
1.4846 G-X40CrNi 25 21, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297HF; A297 HJ
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX FFB Témér huzalelektréda: FFB-IG

FOX FFB-A
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HGallé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072: 1999: W Z21 33 MnNb °
Alapanyagszam: 1.4850 (modr.1) BOHLER
CN 21/33 Mn-IG

AWI pélca, er6sen 6tvozott, hallé

Jellemzék

AWI hegesztépalca azonos és hasonl6 6sszetétell, h6allé acélok és acélontvények koté- és
felraké hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugdlis ontvénycséveinek hegesz-
téséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat fligg az atmoszfératél, és +1050 °C-ig
alkalmazhato.

Atmoszféra: Max. felhasznalasi hémérséklet
(°C)
kénmentes max. 2 g S/Nm?

levegé illetve oxidalé fustgazok 1050 1000
redukalé fustgazok 1000 950
Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Nb
% 0,12 0,2 4,8 21,8 32,5 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2400
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : =600
Nyulas [A (L, = 5d )%] =17

Utémunka I%O vkv J) +20 °C =50
*u — hékezeletlen, hegesztett llapot — védégaz argon

Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)

IEI Palcamegjeldlés: 2,0 IE'
elol: W Z21 33 MnNb 2,4
hatul: 1.4850 (mod.) 3,2

Alapanyagok

1.4876 X10NiCrAITi 32 20

1.4859 GX10NiCrNb 32 20

1.4958 X5NiCrAITi 31 20

1.4959 X8NiCrAITi 32 21

Alloy 800 H, UNS N08800, N08810, N08811

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (kérvényezve)
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 21/33 Mn
Témor huzalelektréda: CN 21/33 Mn-IG
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HG6éllé hegesztéanyagok — AWI palcak
EN 12072: 1999: W 225 35 Nb °
Alapanyagszam: 1.4853 BOHLER
CN 25/35 Nb-IG

AWI pélca, erésen 6tvozott, héalld

Jellemzék

AWI hegesztépalca azonos és hasonlé 6sszetételli, h6allé acélok és acélontvények kots- és
felraké hegesztéséhez. Tipikus 6tvézet kemencék centrifugalis Ontvénycséveinek hegeszté-
séhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és felszenité atmoszféraban
+1050 °C-ig alkalmazhaté.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,42 1,2 1,8 26,0 35,0 1,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 2400
Szakltosznardsag (R, N/mm? ) =600
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =8

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon 3 (mm)

Palcamegjeldlés: 2,0 IEI
eldl: 25/35R 2,4

hatul: 1.4853 3,2

Alapanyagok

GX40NiCrSiNb 35 25 (1.4852)

G-X40NiCrSi 35 25 (1.4857)
Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 25/35 Nb
Tomor huzalelektréda: CN 25/35 Nb-IG
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HGéllé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 12072: 1999: W Z35 45 Nb BOH LER
CN 35/45 Nb-IG

AWI pélca, er6sen 6tvozott, hallé

Jellemzék

AWI hegesztépalca azonos és hasonlé dsszetétell, magas hémérsékletii acélontvény fajtak
koté- és felrakd hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugalis dntvénycsoveinek
hegesztéséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és felszenité atmosz-
féraban +1180 °C-ig alkalmazhaté.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,42 1,5 1,0 35,0 45,5 0,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar R, N/mm? : 2450
Szakltoszllardsag R, N/mm2 =550
Nyulas A (L, = 5d,) % : =6
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
IEI Palcamegjeldlés: 2,0 IEI
elol: 35/45NB 2,4
3,2
Alapanyagok
GX45NiCrNbSiTi45 35

Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 35/45 Nb
Témér huzalelektréda: CN 35/45 Nb-IG
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HGéllé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak
EN 12072: 1999: EG 25 4 A
Alapanyagszam: 1.4820 BOHLER FA IG
Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
héallé

Jellemzék

Tomor huzalelektréda azonos, illetve hasonlé dsszetétell, h6allé acélok védbgazas hegeszté-
séhez. Ferrites-ausztenites hegesztési varrat. Az alacsony Ni-tartalom miatt kiiléndsen ajanlott
kéntartalmu, oxidalé és redukald flistgazok esetében. Reveall6 +1100 °C-ig.

Tomor huzalelektréda vegyi sszetétele

¢ Si Mn Cr Ni
% 0,07 0,8 1,2 25,7 4,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=450)
Szakltosznardsag (R, N/mm?) : 690 (=630)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 20 (=15)

Utémunka ( i50-vkv J) +20 °C: 50 (=30)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
D argon +2,5% CO, 1,0

1,2

Alapanyagok
Ferrites-ausztenites
1.4821 X20CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X40CrNiSi 27 4
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30 CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 327, ASTM A297HC
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX FA
AWI pélca: FA-IG
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HGallé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072: 1999: G2212H e
AWS A5.9-93: ER309 (mod.) BOHLER FF'IG
Alapanyagszam: 1.4829 Témér huzalelektroda, erésen 6tvézott,
héallé

Jellemzék

Toémor huzalelektrdda azonos dsszetétell, h6allé hengerelt, kovacsolt és ontétt acélokhoz,
valamint héallo, ferrites Cr-Si-Al acélokhoz. Pl. lagyit6- és edzélizemek, gézkazanépités,
kéolaj-, keramiaipar. Ausztenites hegesztési varrat kb. 8% ferrittartalommal. El6nyben
részesitendd oxidalé gazok esetében. Olyan Cr-Si-Al acélok kétésénél, melyek kéntartalmd
gazoknak vannak kitéve, a zaréréteget FOX-FA, illetve FA-IG segitségével kell hegeszteni.
Reveallé +1000 °C-ig.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

Cc Si Mn Cr Ni
% 0,1 1,1 1,6 22,5 1,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 480  (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 620  (=540)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 34 (=30)

)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 110 (=70)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
argon + 2,5% CO, 1,0
1,2

Elémelegités és a kdzbensé hémérséklet ferrites Cr-acéloknal 200-300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9, 1.4833 X7CrNi 23 14
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4710 X30CrSi 6, 1.4740 G-X40CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-A (26), SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX FF AWI palca: FF-1G
FOX FF-A
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HGéllé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

EN 12072: 1999: G 2520 Mn e
AWS A5.9-93: ER310 (mod.) BOHLER FFB'IG
Alapanyagszam: 1.4842 Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
héallé

Jellemzék

Tomor huzalelektréda azonos sszetétell, h6allé hengerelt, kovacsolt és 6ntdtt acélokhoz.
Pl. 1agyit6- és edzélzemek, gézkazanépités, kéolaj-, keramiaipar. Teljesen ausztenites he-
gesztési varrat. Ajanlott oxidalo, nitrogéntartalmu, valamint oxigénszegény gazok esetében.
Olyan héallé Cr-Si-Al acélok két6hegesztésére, melyek kéntartalmi gazoknak vannak kitéve,
a zaréréteget FOX-FA, illetve FA-IG segitségével kell hegeszteni. Reveallé +1200 °C-ig. Hi-
degszivés —196 °C-ig. A rideggé valas veszélye miatt a +650 és 900 C° kozo6tti hémérsékletet
kertlni kell.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
o] Si Mn Cr Ni
% 0,13 0,9 3,2 24,6 20,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 400 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 620 (=540)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] . 38 (=30)
Utémunka (I50-VKV J) +20°C: 95  (=63)

—196 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz Ar + 2,5% CO,

Felhasznalas

Védégaz: (mm)

argon + 2,5% CO, 0,8
1,0
1,2

Elémelegités és a kozbens6 hémérséklet ferrites Cr-acéloknal 200—300 °C.

Alapanyagok
Ausztenites
1.4841 X15CrNiSi 25 20, 1.4845 X12CrNi 25 21, 1.4828 X15CrNiSi 20 12, 1.4840 G-X15CrNi 25 20,
1.4846 G-X40CrNi 25 21, 1.4826 G-X40CrNiSi 22 9
Ferrites-perlites
1.4713 X10CrAl 7, 1.4724 X10CrAl 13, 1.4742 X10CrAl 18, 1.4762 X10CrAl 25, 1.4710 X30CrSi 6,
1.4740 G-X40CrSi 17

AlISI 305, 310, 314; ASTM A297HF; A297 HJ
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX FFB AWI pélca: FFB-IG

FOX FFB-A
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HGallé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak
EN 12072: 1999: G T21 33 MnNb °
Alapanyagszam: 1.4850 (mog.) BOH LER
CN 21/33 Mn-IG

Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
héalle

Jellemz6k
Témor huzalelekiréda azonos és hasonlé 6sszetétell, héallé acélok és acéléntvények kotd-
és felraké hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugalis 6ntvénycsdveinek hegesz-

téséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat, fliggéen az atmoszfératél +1050 °C-ig
alkalmazhato.

Atmoszféra: Max. felhasznalasi hémérséklet
(°C)
kénmentes max. 2 g S/Nm?

levegé, illetve oxidalé flstgazok 1050 1000
redukalé fustgazok 1000 950
Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Ni Nb
% 0,12 0,2 4,8 21,8 32,5 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 1 2400
Szakitészilardsag (R, N/mm2?) : =600
Nydlas [A (L, = 5d,) /] =17

Utémunka (ISO -V KV J) +20 °C =50
*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
IEI argon +2,5% CO, 1,0
1,2
Alapanyagok

1.4876 X10NICrAITi 32 20

1.4859 GX10NiCrNb 32 20

1.4958 X5NiCrAlITi 31 20

1.4959 X8NICrAITi 32 21

Alloy 800 H, UNS N08800, N08810, N08811

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX CN 21/33 Mn
AWI palca: CN 21/33 Mn-IG
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EN 12072: 1999:
Alapanyagszam:

Jellemzék

HGéllé hegesztéanyagok — Témor huzalelektrodak

o zzane BOHLER
CN 25/35 Nb-IG

Témor huzalelektréda, erésen 6tvozott,
héallé

Témor huzalelektréda azonos és hasonlé 6sszetétell, h6allé acélok és acéléntvények koté-
és felraké hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugalis éntvénycsoveinek hegesz-
téséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és felszenité atmoszféraban
+1050 °C-ig alkalmazhaté.

Tomor huzalelektréda vegyi 6sszetétele

C

Si Mn Cr Ni Nb

% 0,42 1,2 1,8 26,0 35,0 1,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2400
Szakitészilardsag (R N/mm?): =600
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =8

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 2,5% CO,

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
D argon +2,5% CO, 1,2

Alapanyagok

GX40NiICrSiNb 35 25 (1.4852)
G-X40NiCrSi 35 25 (1.4857)

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda:
AWI pélca:

FOX CN 25/35 Nb
CN 25/35 Nb-IG
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HGallé hegesztéanyagok — Témdr huzalelektrodak

EN 12072: 1999: G Z35 45 Nb BGH LER
CN 35/45 Nb-IG

Témor huzalelektroda, erésen 6tvozott,
héallé
Jellemzék

Toémor huzalelektréda azonos és hasonl6 6sszetételli, magas hémérsékleti acéléntvény faj-
tak koté- és felrakd hegesztéséhez. Tipikus 6tvozet kemencék centrifugalis éntvénycsoveinek
hegesztéséhez a petrolkémiai iparban. A hegesztési varrat kénmentes és felszenité atmosz-
féraban +1180 °C-ig alkalmazhaté.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Nb
% 0,42 1,5 1,0 35,0 45,5 0,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 1 2245
Szakltosznardsag R, N/mmz) =450
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =6
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — véddégaz argon + 2,5% CO,
Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)
Argon +2,5% CO, 1,2
Alapanyagok

GX45NiCrNbSITi 45 35
Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 35/45 Nb
AWI pélca: CN 35/45 Nb-IG
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Termékinformacic

2.9. Nikkelbazisu hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a nikkelbazisu
hegeszt6anyagokrdl (nikkel-krom étvozetek). Ezen hegesztéanyagok
f6 felhasznalasi terlletei: Ni-6tvozetek, O&tvozetlen, 06tvozott,
ausztenites acélok és a nem vasalapu fémétvozetek kot6hegesztése.
A nikkel és annak 6tvozetei Cr, Cu, Fe, Mo, Co, Al és Ti anyagokkal a
felhaszndlasi lehet6ségek széles palettajat tarjak elénk. Ni-Cr 6tvo-
zetek mindenekel6tt mint fltévezetékek, ellendllasok, kemenceépi-
tési vagy gazturbinakhoz sziikséges hé- és korréziéallé elemeket, pl.
gyujtégyertyak vagy langcsdvek hasznalnak fel. Az 6tvozés tipusatol
figgden a kivald vegyi ellenallésag mellett a magas reveallésag és
melegszilardsag is jellemzi &ket.

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..o 320
ELEKTRODAK ..o 322
AWIPALCAK ... 330
TOMOR HUZALELEKTRODAK ... 336
PORBELES HUZALELEKTRODAK ......oovieieeeeeeeeeeeeeseeeenn 342
HUZAL/POR KOMBINACIOK ..., 344
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Nikkeldtvozetek hegesztése

A LEGFONTOSABB SAJATOSSAGOK ROVIDEN:

+ Ugyelni kell a kiils6 tisztasagra. A varratoldalakat és a varrat kdrnyé-
két alaposan tisztitsa le, kiilondsen a zsir-, olaj-, por- stb. maradva-
nyokat. Az oxidréteget a varrat mellett mindkét oldalon kb. 10 mm-rél
tavolitsa el!

* A nyilasszdg nagyobb legyen, mint a szénacéloknal, altaladban 60—
70°! A fliz6varratokat is rovidebb szakaszokban kell elvégezni. Gon-
doskodjon elegendd gydkhézagrdl is, altalaban 2—3 mm, illetve egy
kb. 2 mm-es élszalagrol!

* Hegesztés el6tt az elektrodakat szaritsa ki!

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

* Az elektrédakat meredeken, kb. 10—20°-0s hajlasszégben vezesse!
Az ivet lehet6ség szerint tartsa réviden!

* A végkratereket toltse fel és a gydkben kdszorilje kil Gyujtas kb. 10
mm-rel az utolsé végkrater el6tt, majd térjen vissza a végkraterhez,
és a gyujtaspontot Gjra hegessze at!

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

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

* A varratfelileteket kdszorlléssel vagy pacolassal tisztithatja meg.
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Nikkelbazist hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS
Elektrodak
FOX NIBAS 60/15 14172: E NI 6620 (nIcR14Mo7Fe) A511-05.  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*
FOX NIBAS 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 (NiCri5Mo15Fe6W4)  A5.11-05:  ENiCrMo-4
FOX NIBAS 400 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.11-05:  ENiCu-7
AWI palcak
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: ERNiICr-3
NiCr 70 Nb-1G*
NIBAS C 24-IG 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-IG 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4
NIBAS 400-IG 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05: ERNiCu-7
Tomor huzalelektrédak
NIBAS 625-1G 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A514-05.  ERNICrMo-3
NiCr 625-1G*
NIBAS 70/20-I1G 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 617-1G 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-IG 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05: ERNiCu-7
Porbeles huzalelektrodak
NIBAS 70/20-FD 14172: Typ E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.34: ENiCr-3T0-4
NIBAS 625-FD 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) AB.34: ENiCrMo-3T0-4
Huzal/por kombinacid
NIBAS 70/20-UP/BB 444 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05: ERNiCr-3
Por EN760: SA-FB 2 AC
NIBAS 625-UP/BB 444  18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14-05:  ERNiCrMo-3
Por EN760: SA-FB 2 AC
NIBAS C 24-UP/BB 444 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14-05: ERNiCrMo-13
Por EN760: SA-FB 2 AC
NIBAS 617-UP/BB 444  18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.14-05:  ERNiCrCoMo-1
Por EN760: SA-FB 2 AC
NIBAS C276-UP/BB 444 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4

Por EN760:

* németorszagi jeldlés

SA-FB2 AC
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok

¢ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Bohler | ¢ | Si|Mn|Cr| Ni |Mo|Nb|Ti|Fe|Co|Ta]|Al|
Elektrédak
FOX NIBAS 60/15 <0,1 | <06 | 3,0 [14,0[Maradék| 6,5 | 1,0 <10,0 W 1.3]
FOX NIBAS 625 0,025 04 | 0,7 |22,0/Maradék| 9,0 |3,3 05 [<0,05 <0,4
FOX NiCr 625* 0025| 04 | 07 |22,0|Maradék| 9,0 |33 05 [<005 04
FOXNIBAS70/15  |0,025| 0.4 | 6,0 [16,0|Maradék 22| + | 60 [<0,08|<008
FOX NiCr 70/15* 0,025| 04 | 60 |16,0|Maradék 22| + | 60 [<0,08|<008
FOX NIBAS 70/20 0,025 0,4 | 50 [19,0|Maradék| <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 0,06 | 0,7 | 01 |21,0|Maradék| 9,0 03| 10 [ 11,0 0,9
FOX NIBAS C 276 <0,02( <0,2 | 0,6 |16,5|Maradék | 16,5 5,0 W4
FOX NIBAS 400 <0,05( 0,7 | 3,0 Maradék 07 | 10 0,3 [Cu29
AWI pélcéak
NIBAS 625-I1G <0,02( <0,2 | <0,3 | 22 |Maradék| 9,0 [36]| + [=2,0
NiCr 625-1G* <0,02| 0,2 | <03 | 22 |Maradék| 90 |36| + | =20
NIBAS 70/20-1G 0,02 | <0,1 | 31 |20,5|Maradék 26| + | =10
NiCr 70 Nb-1IG* 0,02 | <0,1 | 31 |20,5|Maradék 26| + | =10
NIBAS C 24-1G <0,01| 0,1 | <0,5|23,0|Maradék| 15,8 <1,0
NIBAS 617-1G 0,06 | 0,1 0,1 [21,8|Maradék | 9,0 03| 05 | 11,0 1,3
NIBAS C 276-1G <0,012| 0,1 16,0 | Maradék | 16,0 55 W3.8|V0.2
NIBAS 400-IG 0,02 03 | 32 Maradék 24 | 10 <1,0 [Cu 29
Tomor huzalelektrodak
NIBAS 625-1G <0,02( <0,1 | <0,1 | 22 |Maradék| 9,0 [36]| + |=<20
NiCr 625-1G* <0,02( <0,1 | <0,1 | 22 |Maradék| 9,0 36| + |=<2,0
NIBAS 70/20-1G 003 | <02 | 31 |20,5|Maradek 25| + | <10
NiCr 70 Nb-1G* 0,03 | <0,2 [ 3,1 |20,5|Maradék 25| + | =10
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 [21,8|Maradék | 9,0 03] 10 | 11,0 13
NIBAS C 276-1G <0,01( <0,1 16,0 | Maradék | 16,0 6,0 W0.2| V3.5
NIBAS 400-1G <0,02( 0,3 | 3,2 Maradék 24 | 10 <1,0 [Cu29
Porbeles huzalelektrédak
NIBAS 70/20-FD 0,03 | 04 | 3,2 [19,5[Maradék 2,5 =2,0
NIBAS 625-FD |o,os 04 | Maradék| 85 |3,3| |<5,o| | | | |
Huzal/por kombinaciok
NIBAS 70/20-UP/BB 444[ 0,015 [ 0,15 | 3,1 |20,5] Maradék 26| + [ <10
0020 0,25 | 30 |20,0|Maradék 24| + | <10
0015 | 015 | 0,2 |22,0|Maradék| 9,0 |36 <05
NIBAS 625-UP/BB 444 (0,020 0,25 | 0,2 |21,5|Maradék| 8,5 | 3,2 <1,0
<0,01 | <0,1 | <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| 0,06 | <0,4 | <0,3 |21,2| Maradék| 9,0 + | <1,0] 10,6 11
<0,010( <0,1 | <0,5 | 16,0 | Maradék | 16,0 <70 W35
NIBAS C276-UP/BB 444(<0,012| 0,15 | 0,5 |15,5|Maradék| 16,0 <7,0 W 3.5
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — Elektrodak

ENISO te1722008  ENisg0 BOHLER
AWS 5.11-05: ENiCrMo-6 FOX NIBAS 60/15

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Magas nikkeltartalmi elektréda hidegszivos nikkelacélokhoz, mint pl. X8Ni9. Az elektroda
kivaléan alkalmas valtéarammal térténé hegesztéshez, a magneses fuvéhatas elkeriilésé-
re, mely a nikkelacélok egyenarammal t6rténé hegesztése soran el6éfordulhat. Az elektréda
minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), j6| hegeszthetd, stabil iv
és jol levalo salak jellemzi. A hegesztési terilet legyen sima és zsirmentes. Az elektrédakat
hegesztés el6tt 2—3 6ran at 250—-300 °C-on kell szaritani.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo Nb Fe W Ni
% 0,05 <0,6 3,5 13 7 1 7 1,2 maradék

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 2420
Szakitészilardsag (R N/mmz) : 2690
Nyulas [A (L, = 5d,) =35
Utémunka (150- VDKV J) —196 ¢ 270

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas )
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) ¥
D 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100
Elektrédajelélés: 3,2 350 100-130
FOX NIBAS 60/15 NiCrMo 6 4,0 350 120-160

Az elektrédat enyhén dontve, révid ivvel és elegendé aramerésséggel végezze a hegesztést.
A végkraterrepedések elkerllése érdekében jol toltse fel azokat, és az ivet oldalra hizza ki.
Alapanyagok

9% nikkelbazisu acél
X8Ni9

ASTM A333, A334, A353, A522, A553, K81340
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10510), CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — Elektrodak

EN IS0 14172:2006: (EN’ﬁgg‘iﬁong BOHLER FOX NIBAS 625
AWS 5.41-05: ENiCrMo-3 FOX NiCr 625

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Maghuzal-6tvozés(, bazikus, kilénleges bevonatl elektréda Mo-6tvézés, nikkelbazisu 6tvozetek (pl.
INCONEL 625 és INCOLOY 825), valamint magas Mo-tartalmu Cr-Ni-Mo-acélok (pl. 6%-0s Mo-acélok)
kivalé minéségli hegesztéséhez. Nyomastarté edény épitésnél —196 °C és +550 °C kozétt hasznalha-
16, egyébként pedig a revedllésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmoszféra). Az alapanyag rideggé vala-
sanak elkeriilése érdekében a +600 és 850 °C kozétti hémérséklet-tartomanyt kerllje. Rendkivil jo
ellenalloképességgel rendelkezik fesziiltség- és pontkorrézidval szemben (PREN 52). H6sokkalld, teliesen
ausztenites. Alacsony nyulasi egyUtthaté a C-acél és ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kozott. Kivalé hegesztési
tulajdonsagok minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), j6 salakeltavolithatésag,
porozitdsmentesség, beégésmentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Ni Mo Al Nb Co Fe
% 0,025 04 0,7 22,0 maradék 9,0 <04 3,3 <0,05 05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 530 (2450)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 800 (=750)
Nyulas [A (L, = 5d) ) %] : 40 (=30)
Utémunka ( 150-vkv J) +20 °C: 80 (=65)

196 °C: 45 (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 45-60
Elektrodajeldlés: 3,2 300 65-95
FOX NIBAS 625 E NiCrMo-3 il- 4,0 350 90-120

letve FOX NiCr 625 E NiCrMo-3

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utdhbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

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 NiCrAlITi 32 20 H, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21, 1.4529 X1NiCrMoCuN 25-20-7,
X2 CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu fent nevezett anyagok kdtése 6tvozetlen és
gyengén 6tvozott acélokkal, pl. P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM
A553 Gr. 1, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 (H), 9%-os Ni-acélok

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (3773), TUV-A (478), Statoil, LTSS, SEPROZ, CE (FOX NiCr 625: TUV-D 3773)

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 625-IG  Témor huzalelektréda: NIBAS 625-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-1G
* németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 625-UP/BB 444
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 180 14172:2006: (EN?'(;%BFZ%M”) BOHLER FOX NIBAS 70/15
AWS 5.11-05; ENiCrFe-3 FOX NiCr 70/15*

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésti, AWS E NiCrFe 3 szerinti bazikus, kiildnleges bevonatu, elektréda nikkelbazisu 6tvo-
zetek, melegszilard és kuszasallé acélok, héallé, valamit hidegszivos anyagok, tovabba gyengén 6tvozott,
nehezen hegeszthet6 acélok és vegyes kétések hegesztéséhez. Az elektrdda alkalmas tovabba ferrites-
ausztenites kotésekhez =300 °C lizemi hémérsékleten vagy hékezelésnél. Nyomastarté edény épitésnél
—196 °C és +650 °C kozott hasznalhatd, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmosz-
féra). Rozsdamentes és teljesen ausztenites. Alacsony nyulasi egyutthaté a C-acél és az ausztenites Cr-
Ni(-Mo) acél kozétt. Kivalé hegesztési tulajdonsagok minden pozicidban, kivéve fliggélegesen, fentrdl lefe-
16, j6 salakeltavolithatdsag, porozitdsmentesség, beégés mentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi 6sszetétel
[ Si Mn Cr Ni Ti Ta Nb Co Fe
% 0,025 0,4 6,0 16,0 maradék + <0,08 2,2 <0,08 6,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u st s2
Folyashatar (R, N/mm?) © 400 (=360) 400 (=360) 400  (=360)
Szakitészilardsag (R N/mm2) : 670 (=600) 670 (=600) 670 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d )%] : 40 (=30) 40  (=30) 40 (=30)
Utémunka I%O vkv J) +20 °C: 120 (=90) 120  (=90) 120 (=90)
—196 °C: 80 (=32) 70 (=32) 70 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 — fesziiltségmentesité hékezelés, 650 °C/15 dra/levegén
s2 — fesziiltségmentesité hékezelés, 760 °C/10 éra/levegén
Felhasznalas
Széritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 45-75
Elektrédajeldlés: 3,2 300 70-105
FOX NIBAS 70/15 E NiCrFe-3 4,0 350 95-130
illetve FOX NiCr 70/15 E NiCrFe-3
Alapanyagok

NiCr 15 Fe (Inconel 600), valamint azonos vagy hasonlé vegyi 6sszetételli Ni-6tvozetek;

Kuszasall6 ausztenites acélok, pl. X8CrNiNb 16-13, X8CrNiMoNb 16-16, X8CrNiMoVNb 16-13, valamint
azonos szilardsagi csoportba tartozé és azonos vagy hasonlé 6sszetételli acélok. 1,5-5%-os Ni-acé-
lok, X8Ni9 is, valamint a fent emlitett acélcsoportok étvézetlen és gyengén 6tvozott acélokkal térténé
kétése magasabb hémérsékleten térténé felhasznalasnal, pl. P235GH, P265GH, P235GH-P355GH,
S255NB, P295GH, 16Mo3; gyengén 6tvozott szerkezeti és kazanacélok, valamint X20CrMoV12-1 és
X20CrMoWV12-1 rozsdamentes és melegszilard ausztenites acélokkal; alkalmas az Incoloy 800 alap-
anyaghoz is.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0842), CE [FOX NiCr 70/15; TUV-D (0842)], KTA 1408 1 (8037.00)

Azonos /hasonlo 6tvozeésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 70/20-IG  Témér huzalelektréda: NIBAS 70/20-IG
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
* németorszagi jeldlés Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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Nagy szilardségu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak

ENISO 14172:2006: (EN?‘gg%ﬁnsNb) BOHLER FOX NIBAS 70/20
AWS 5.11-05; ENiCrFe-3 (mod.) FOX NiCr 70 Nb*

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Maghuzal-6tvozési, AWS E NiCrFe 3 szerinti baZ|kus kulénleges bevonatu elektréda nikkelbazist 6tvoze-
tek, melegszilard és kuszasallé acélok, héallo, valamint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozétt,
nehezen hegeszthet6 acélok és vegyes kotések hegesztéséhez. Az elektréda alkalmas tovabba ferrites-
ausztenites kotésekhez =300 °C lizemi hémérsékleten vagy hékezeléseknél. Nyomastartdedény-épitésnél
—196 °C és +650 °C kozott hasznalhatd, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes at-
moszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen ellenallé. Hésokkallo,
rozsdamentes, teljesen ausztenites. Alacsony nyulasi egyutthaté a C-acél és ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél
kozott. Kivalé hegesztési tulajdonsagok minden pozicidban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé, j6 salakel-
tavolithatosag, porozitdsmentesség, beégés mentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi osszetétel
c Si Mn cr Ni Mo Ti Nb Co Fe
% 0,025 04 50 19,0 maradék <1,2  + 2,2 <0,08 3,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s1 s2
Folyashatar (R, N/mm?) © 420 (=380) 420  (=380) 420 (=380)
Szakitészilardsag (R A N/mm?) : 680 (=620) 680 (=620) 680 (=620)
Nyulas [A (L, = 5d) % : 40 (=30) 42 (=30) 43 (=30)
Utémunka ( i50-vkv J) +20 °C: 120 (=90) 120 (=80) 120 (=80)
-196 °C: 80 (=32) 70 (=32) 70 (=32)
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 — fesziiltségmentesité hékezelés, 650 °C/15 dra/levegén
s2 — fesziiltségmentesité hékezelés, 750 °C/3 dra/levegén
Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-70
Elektrédajeldlés: 3,2 300 70-105
FOX NIBAS 70/20 illetve 4,0 350 90-125
FOX NiCr 70 Nb 5,0 400 120-160

Alapanyagok
2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L
Nikkel és nikkeldtvozetek, hidegszivés acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozétt Cr- és Cr-Ni-Mo
acélok kuléndsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése o6tvozetlen, gyengén 6tvozott,
melegszilard és kiszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhatd.
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4697),TUV-A (442), Statoil, LTSS, VUZ, SEPROZ, CE
[FOX NiCr 70 Nb; TUV-D (0889)], KTA 1408 1 (8039.00)

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 70/20-IG  Tomoér huzalelektréda:  NIBAS 70/20-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
* németorszégi jelolés Huzal/por kombin&cié: NIBAS 70/20-UP/BB 444

2-325



Nikkelbézisti hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1SO 14172:2006: E Ni 6059 e
(NiCr23Mo16) I BOHLER
AWS 5.11-05: ENiCrMo-13 FOX NIBAS C 24

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Bazikus bevonatu, nikkelbazisu elekiréda a legnagyobb korréziés igénybevételnek kitett he-
gesztésekhez hasonlé 6tvozési, nikkelbazisi anyagokon, mint pl. UNS N06059, N06022,
2.4605, 2.4602, valamint ezen anyagok gyengén 6tvozott és rozsdamentes acélokkal torténd
kotéséhez. Kivald ellenallé képesség pont- és fesziltség-, valamint klorid indukalta fesziilt-
ségkorroziéval szemben. A specialis eléallitasnak kdszénhetéen megakadalyozza a fémkozi

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo Ni Fe
% <0,02 <0,2 0,5 22,5 15,5 maradék 1

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2450
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =720
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =30

)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: =75
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
— | Szaritas, ha szlkséges: g (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-70
Elektrodajeldlés: 3,2 300 70-100
FOX NIBAS C 24 ENiCrMo-13 4,0 350 90-130

A varrat el6készitésnél a nyilasszdg kb. 70°, a gyékhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrd-
dat enyhén dontve, révid ivvel végezze a hegesztést. A 100 °C-os kdzbensé hémérsékletet és
a megengedett lengetészélességet (maghuzalatméré 2,5-szerese) nem szabad tullépni.
Alapanyagok
NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr5W (2.4819), NiCr23Mo16Al (2.4605),
X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565), Alloy 59, UNS N06059, N06022, ASTM B575, B626
Fent nevezett anyagok kétése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10513), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS C 24-I1G
Témor huzalelektréda: NIBAS C 24-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 24-UP/BB 444
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — Elektrodak

EN ISO 14172:20086: E Ni 6617 e
(Niérzzcszo) BOHLER
AWS 5.11-05: ENiCrCoMo-1 (mod.) FOX NIBAS 617

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Bazikus bevonatu elektréda mindenekel6tt er6sen héallé és hasonlé 6sszetételli nikkelbazi-
su étvozetek, kiszasallo ausztenitek és dntvényodtvozetek kotbhegesztéséhez. A hegesztési
varrat melegrepedéssel szemben ellenalld, és +1000 °C tzemi hémérsékletig alkalmazhatd.
Revedll6 +1100 °C-ig oxidalo, illetve felszenit6kemence atmoszféraban, pl. gazturbinak.

Vegyi 6sszetétel

¢ Si Mn Cr Mo Ni Co Fe Al Ti
% 0,06 0,7 0,1 21 9  maradék 11 1 09 03
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakitészilardsag (R A N/mm?): =700
Nyulas [A (L, = 5d) %] : =35
Utsmunka (150-VKV J) . =100

*u — hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 25 250 40-55
Elektrodajeldlés: 3,2 300 70-90

FOX NIBAS 617 ENiCrCoMo-1 4,0 350 90-110

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

Engedélyek és tanusitvanyok

CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok
AWI pélca: NIBAS 617-1G
Témor huzalelektréda: NIBAS 617-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS 617-UP/BB 444
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1SO 14172:2006: E Ni 6276 e
(NiCIr15Mo15FeGW4) BOHLER

AWS 5.11-05; ENiCrMo-4 FOX NIBAS C 276

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Bazikus bevonatu, nikkelbazisu elektréda hasonlé 6tvozésil nikkelbazisu anyagok hegesz-
téséhez, mint pl. N10276, 2.4819, valamint ezen anyagok gyengén &tvozott és rozsdamen-
tes acélokkal toérténé kotéseihez. Kivalé ellenallé képesség kénes savakkal szemben magas
kloridkoncentracional, valamint erésen oxidalé oldatoknal, melyek pl. vas- és réz-kloridot
tartalmaznak.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo NI w Fe
% <0,02 <0,2 0,6 16,5 16,5 maradék 4 5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/mm?) : =50
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : =720
Nyulas [A (L, = 5d.) %] : =30
Utsmunka (50-VKV J) : =70
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-70
Elektrédajeldlés: 3,2 300 70-100
FOX NIBAS C 276 ENiCrMo-4 4,0 350 90-130

A 100 °C-os kdzbens6 hémérsékletet és a megengedett lengetészélességet (maghuzalatmérd
2,5-szerese) nem szabad tullépni.
Alapanyagok
NiMo16Cr15W (2.4819), Alloy C-276, UNS N10276, B575, B626
Fent nevezett anyagok kétése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10511), CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

AWI palca: NIBAS C 276-1G
Témor huzalelektréda: NIBAS C 276-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 276-UP/BB 444
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Nikkelbazisu hegesztéanyagok — Elektrodak

DIN EN ISO 14172:2006: E Ni 4060 A
(NICU3OMA3T) BOHLER
AWS 5.11-05: ENiCu7 FOX NIBAS 400

Nikkel-réz elektréda

Jellemzék

Bazikus bevonatu Ni-Cu elekiréda és Ni-Cu &tvézetek, mint pl. Alloy 400, N04400, 2.4360,
2.4375 hegesztéséhez és plattirozasahoz, valamint vegyes kétésekhez, mint pl. acél rézzel és
rézotvozetekkel, acél nikkel-réz 6tvozetekkel. Kivalé ellenallé képesség klorid indukalta fesziilt-
ségkorrézidval szemben. Kilonleges felhasznalasi teriletei: tengerviz-sétalanité berendezések
és hajofelszerelések.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Ni Cu Fe Ti Al
% <0,05 0,7 3 maradék 29 1 07 03

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) ;=300
Szakltosznardsag (R, N/mm? ) =450
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka (ISO-V KV J) : =80

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

— | Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

200 °C, min. 2 6ra 25 300 55-70
Elektrodajeldlés: 3,2 350 75-110
FOX NIBAS 400 ENiCu-7 4,0 350 90-130

A hegesztési terllet alapos tisztitasa elkerilhetetlen a porozitasra valé hajlam megakadalyo-
zasa érdekében. A varrat-el6készitésnél a nyilasszdg kb. 70° legyen, lehetbleg huzott soros
technolégiaval végezze a hegesztést.
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 (10512), GL (NiCu30Mn), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 400-I1G
Témor huzalelektréda: NIBAS 400-1G
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI pélcék

EN ISO 18274:2006: (SN'i\lcifzeszzniong) BOHLER N|BAS 625_|G
AWS 5.14-05: ERNiCrMo-3 NiCr 625-1G*

Alapanyagszam: 2.4831
Nikkelbazisu AWI palca

Jellemz6k

AWI hegesztépalca Mo-6tvozésl nikkelbazisu 6tvozetek (pl. INCONEL 625 és INCOLOY 825), valamint
magas Mo-tartalmi Cr-Ni-Mo acélok (pl. 6%-0s Mo-acélok) kivalé minéségli hegesztett kotéseihez. Az
elektréda alkalmas tovabba melegszilard kiszasallé acélokhoz, h6allé, valamint hidegszivés anyagokhoz,
vegyes kotésekhez és gyengén 6tvozott, nehezen hegeszthet6 acélokhoz. Nyomastartéedény-épitésnél
—196 °C és +550 °C kozétt hasznalhaté, egyébként pedig a revedllésagig, +1200 °C-ig (kénmentes at-
moszféra). Az alapanyag rideggé valasanak elkeriilése érdekében a +600 és 850 °C kozotti hémérséklet-
tartomanyt kerilje. Rendkiviil j6 ellenallé képességgel rendelkezik fesziiltség- és pontkorréziéval szemben
(PREN 52). H6sokkall6, 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/mm2) 800 (=740)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 38 (=35)
Utémunka (I%O-V KV J) +20°C: 160 (=120)
-196°C: 130 (=100)
* u— hékezeletlen, hegesztett — védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
lzl Ar + He kevert gaz 1,6 IEI
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 kotése otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokkal, pl. P265GH,
P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM A553 Gr. 1,

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

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

Elektréda: FOXNIBAS 625  Témor huzalelektréda: NIBAS 625-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-1G
* németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 625-UP/BB 444
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — AWI palcak

NiCrzontrany s Shreosz BOHLER NIBAS 70/20-IG
AWS 5.14-05: ERNiCr-3 NiCr 70 Nb-IG*

Nikkelbazisti AWI palca

Alapanyagszam: 2.4806

Jellemzék

AWI hegesztépalca nikkelbazisu 6tvozetek, melegszilard és kiszasallé anyagok, héallé, vala-
mint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozétt, nehezen hegeszthetd acélok és vegyes
kotések kivalé minéségl hegesztéséhez. Alkalmas tovabba ferrites-ausztenites kétésekhez
2300 °C Uzemi hémérsékleten vagy hékezeléseknél. Nyomastartéedény-épitésnél —196 °C
és +550 °C kozo6tt hasznalhatd, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes
atmoszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen ellenal-
16, ezenkivil a C-diffuziét eltéré dsszetétell anyagok kétésénél magas hémérsékleten vagy
hékezelés soran megakadalyozza. Hésokkall6, rozsdamentes, teljesen ausztenites. Alacsony
nyulasi egyutthaté a C-acél és az ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kdz6tt. A huzal és a hegesztési

varrat megfelelnek a legmagasabb minéségi kévetelményeknek.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn cr Ni Ti Nb
% 0,02 0,1 3,1 20,5 maradék + 2,6
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 440 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (=620)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 42  (=35)

Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 190  (=150)

-196°C: 100 (232)
*u — hékezeletlen, hegesztett — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz: 100% argon @ (mm)

Ar + He kevert gaz 1,6
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: 2.4806 2,4
hatul: ERNiCr-3

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

Fe
<1

=]

Nikkel és nikkelétvoézetek, hidegszivés acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozétt Cr- és Cr-Ni-Mo
acélok kiléndsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése 6tvozetlen, gyengén 6tvozott,

melegszilard és kiszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhaté.
Engedélyek és tanusitvanyok

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

(8035.00)
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 70/20 Tomor huzalelektréda:

NIBAS 70/20-1G

Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G

* németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI pélcék

EN ISO 18274:2006: S Ni 6059 e
(NICr23Mo-16) BOHLER
AWS 5.14-05: ERNiCrMo-13 NIBAS C 24-IG

Alapanyagszam: 2.4607
Nikkelbazisi AWI palca

Jellemzék

AWI hegeszt6péalca legnagyobb korréziés igénybevételnek kitett hegesztésekhez hasonlé
otvozésd, nikkelbazisu anyagokon, mint pl. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, valamint
ezen anyagok gyengén 6tvozott és rozsdamentes acélokkal torténd kétéséhez. Kivald ellenalld
képesség pont- és fesziiltség-, valamint klorid indukalta feszultségkorréziéval szemben. A spe-
cialis eléallitasnak készonhetéen megakadalyozza a fémkézi kivalasi fazist.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

Cc 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
Szakltosznardsag (R, N/mmz) =700
Nyulas [A (L, =5d ) %] : 235
Otsmunka (50-VKV J) © =120
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon @ (mm)
IEI Ar + He kevert gaz 1,6 IEI
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: 2.4607 2,4
hatul: ERNiCrMo-13 3,2

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbensé hémérsékleten és hébevitellel térténjen.

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 kotése gyengén 6tvozott acélokkal

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10523), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS C 24
Toémor huzalelektréda: NIBAS C 24-IG
Huzal/por kombinacio: NIBAS C 24-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:

AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemzék

Nikkelbézisti hegesztéanyagok — AWI palcak
S Ni 6617 °
(NICr220o12Mo) BOHLER
ERNiCrCoMo-1 NIBAS 617-1G

2.4627
Nikkelbazisti AWI palca

AWI hegeszt6palca mindenekel6tt er6sen h6allé és hasonlé ésszetételd, nikkelbazisu 6tvéze-
tek, kiszasallo ausztenitek és dntvényodtvozetek kdt6hegesztéséhez. A hegesztési varrat me-
legrepedéssel szemben ellenalld, és +1000 °C lGzemi hémérsékletig alkalmazhat6. Revealld
+1100 °C-ig oxidalo, illetve felszenité atmoszféraban, pl. gazturbinak.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni Co
% 0,06 0,1 01 21,8 9 maradék 11
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakltosznardsag (R, N/mm? ) =700
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka (ISO—V KV J) : =60

*u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon

Felhasznalas

—— ] Veéddégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 2,0

Palcamegjeldlés: 2,4
elol: 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 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 617
Témor huzalelektroda: NIBAS 617-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS 617-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:

AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemzék

Nikkelbazisti hegesztéanyagok — AWI pélcék

SNi 6127601 ows B o HLER
CRRiCAog o NIBAS C0276-IG

2.4886
Nikkelbazisi AWI palca

AWI hegesztépalca hasonlo 6tvézés(, nikkelbazisu anyagok hegesztéséhez, mint pl. N10276,
2.4819, valamint ezen anyagok gyengén 6tvozott és rozsdamentes acélokkal térténd kotése-
ihez. Kivalo ellenallé képesség kénes savakkal szemben magas kloridkoncentracional, vala-

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

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

c Si Cr Mo Ni w Fe
% <0,012 0,1 16 16  maradék 3,8 5,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2450
Szakltosznardsag R, N/mmz) =750
Nyulas [A (L, =5d,) %] : =30
Utémunka (50-v KV J) ¢ 290
* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
Felhasznalas
Védégaz: 100% argon 3 (mm)
D Ar + He kevert gaz 1,6
Palcamegjeldlés: 2,4
elol: 2.4886
hatul: ERNiCrMo-4

0,2

=]

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbensé hémérsékleten és hébevitellel térténjen.

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

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS C 276
Témor huzalelektréda: NIBAS C 276-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 276-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:
DIN 1736:

AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemzék

Nikkelbézisti hegesztéanyagok — AWI palcak
S Ni 4060 A
(NICUSOMnST) BOHLER
SG-NiCu30Mn3Ti NIBAS 400-I1G

ERNiCu7
2.4377 Nikkel-réz AWI palca

AWI hegesztbpalca Ni-Cu 6tvozetek, mint pl. Alloy 400, N04400, 2.4360, 2.4375 hegesztésé-
hez és plattirozasahoz, valamint vegyes kétésekhez, mint pl. acél rézzel és rézotvozetekkel,
acél nikkel-réz étvozetekkel. Kivalé ellenallé képesség klorid indukalta fesziltségkorrézidval
szemben. Kilénleges felhasznalasi teriletei: tengerviz-sétalanité berendezések és hajofel-

szerelések.

Hegeszt6palca vegyi 6sszetétele

C Si

% 0,02 0,3

Mn Ni Cu Ti Fe Al
3,2 maradék 30,0 24 1,0 <1,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

Folyashatar (R, N/mm?)

Szakltosznardsag (R, N/mm? ) =500

Nydlas [A (L, = 5d,) %]
Utémunka (ISO-V KV J)

*

u
=300

=35
=150

*u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védbgaz argon

Felhasznalas

——] Véddégaz: 100% argon @ (mm)
Ar + He kevert gaz 1,6 IEI
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: 2.4377 2,4
hatul: ERNiCu7

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kézbens6é hémérsékleten és hébevitellel torténjen.

Alapanyagok

NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)

UNS N04400, N05500.

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

TOV-D (10519), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda:
Tomor huzalelektréda:

FOX NIBAS 400
NIBAS 400-1G
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — MIG-huzalok

EN ISO 18274:2006: (SN'i\lcifzgzr\iong) BOHLER N|BAS 625_|G
AWS 5.14-05: ERNiCrMo-3 NiCr 625-1G*

Alapanyagszam: 2.4831
Nikkelbazist témor huzalelektroda

Jellemzék

Huzalelektréda magas Mo-6tvozésd, nikkelbazisu étvozetek (pl. INCONEL 625 és INCOLOY
825), valamint magas Mo-tartalmd Cr-Ni-Mo acélok (pl. ,6 Mo” acélok) hegesztett kdtése-
ihez. Alkalmas tovabba melegszilard, kiszasall6 acélokhoz, héallo, valamint hidegszivés
anyagokhoz, vegyeskdtésekhez és gyengén Otvozott, nehezen hegesztheté acélokhoz.
Nyomastartéedény-épitésnél —196 °C és +550 °C kozétt hasznalhatd, egyébként pedig a
reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmoszféra). Az alapanyag rideggé valasanak elkeru-
lése érdekében a +600 és 850 °C kozodtti hémérséklet-tartomanyt kerilje. Rendkivil j6 ellen-
all6 képességgel rendelkezik fesziltség- és pontkorréziéval szemben (PREN 52). H6sokkallo,
rozsdamentes, teljesen ausztenites. Alacsony nyulasi egyutthaté a C-acél és az ausztenites
Cr-Ni(-Mo) acél kozott.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

[¢] Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe Ti
% <0,02 0,1 0,1 22 maradék 9,0 3,6 <0,5 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 510 (=460)
Szakitészilardsag (R N/mm?) 780 (=740)
Nyulas [A (L, = 5d )%] : 40 (=25)

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 130 (2100)
-196 °C: 80 (232)

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégdz argon + 40% hélium
Felhasznalas
Védbégaz: argon +40% He @ (mm)
D Ar + He + nagyon kevés aktiv gaz 1,0
1,2

Hegesztéshez az impulzus ivtechnika ajanlott argonnal vagy argon—hélium keverékkel.

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 kotése Otvozetlen és gyengén 6tvozott 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 (4323), TUV-A (437), Statoil, SEPROZ, CE [NiCr 625-1G; TUV-D (3937)].
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS 625 Tomor huzalelektroda: ~ NIBAS 625-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-FD
* németorszagi jeldlés Huzal/por kombinacié: NIBAS 625-UP/BB 444
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Nikkelbazisu hegesztéanyagok — MIG-huzalok

EN ISO 18274:2006: S Ni 6082 e

NiCraoMraNe { BOHLER NIBAS 70/20-1G
AWS 5.14-05: ERNiCr-3 NiCr 70 Nb-IG
Alapanyagszam: 24806 Nikkelbazist tdémor huzalelektréda

Jellemzék

MIG-huzalelekiréda nikkelbazisu 6tvozetek, melegszilard és kuszasalldé anyagok, héallo,
valamint hidegszivos anyagok, tovabba gyengén 6tvozott, nehezen hegeszthet6 acélok és
vegyeskotések kivalé minéségl hegesztéséhez. Alkalmas tovabba ferrites-ausztenites ko-
tésekhez =300 °C lUzemi hémérsékleten vagy hékezeléseknél. Nyomastartéedény-épitésnél
—196 °C és +550 °C kozott hasznalhaté, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kén-
mentes atmoszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen
ellenallé, ezenkivil a C-diffuziot eltéré dsszetétell anyagok kétésénél magas hémérsékleten
vagy hékezelés sordn megakadalyozza. Hésokkallé, rozsdamentes, teljesen ausztenites. Ala-
csony nyulasi egyltthaté a C-acél és ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kozott.

A huzal és a hegesztési varrat megfelelnek a legmagasabb mindségi kévetelményeknek.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

o] Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
% 0,02 0,1 3,1 20,5 maradék + 2,6 <1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : 420 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 680 (=620)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 40 (=35)
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 160 (=150)

—196 °C: 80 (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégdz argon + 40% hélium

Felhasznalas

VédGgaz: argon +40% He @ (mm)
Ar + He + nagyon kevés aktiv gaz 0,8
1,0
1,2

Hegesztéshez az impulzus ivtechnika ajanlott argonnal vagy argon—hélium keverékkel.

Alapanyagok
2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L
Nikkel és nikkeldtvoézetek, hidegszivés acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozétt Cr- és Cr-Ni-Mo
acélok kiléndsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése 6tvozetlen, gyengén 6tvozott,
melegszilard és kiszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhaté.
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4327),TUV-A (435), Statoil, SEPROZ, CE [NiCr 70 Nb-1G TUV-D (0890)],

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS 70/20 Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-FD
AWI palca: NIBAS 70/20-1G
* Németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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EN ISO 18274:2006:

AWS 5.14-05:
Alapanyagszam:

Jellemzék

Nikkelbézisti hegesztéanyagok — MIG-huzalok
S Ni 6059 A
(NGr23Mo-16 BOHLER
ERNiCrMo-13 NIBAS C 24-IG

2.4607
Nikkelbazist témor huzalelektroda

Toémor huzalelekiroda a legnagyobb korréziés igénybevételnek kitett hegesztésekhez ha-
sonl6 6tvozésd, nikkelbazisu anyagokon, mint pl. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, va-
lamint ezen anyagok gyengén 6tvozétt és rozsdamentes acélokkal torténé kotéséhez. Kivald
ellenalléképesség pont- és fesziiltség-, valamint klorid indukalta feszultségkorréziéval szem-
ben. A speciélis el6allitasnak kdszénhet6en megakadalyozza a fémkozi kivalasi fazist.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

C Si
% <0,01 <0,1

Mn Cr Mo Ni Fe
<0,5 23,0 15,8 maradék <1

Hegesztési varrat mechanikai értékei

Folyashatar (R, N/mm?)

Szakltosznardsag (R, N/mmz) =700

Nyulas [A (L, =5d ) %]
Utsmunka (50-VKV J)

*

u
=420

=35
=100

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon

Felhasznalas

Védégaz:
]

100% argon @ (mm)
M 11 + 28% He 1,0
1,2

A hegesztés a lehet6 legalacsonyabb kdzbensé hémérsékleten és hébevitellel térténjen.

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 anyag kétése gyengébben 6tvézott acélokkal

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10522), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda:
AWI palca:
Huzal/por kombinacié:

FOX NIBAS C 24
NIBAS C 24-1G
NIBAS C 24-UP/BB 444
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Nikkelbazisu hegesztéanyagok — MIG-huzalok

BOHLER
NIBAS 617-IG

Nikkelbazisu tomor huzalelektréda

EN ISO 18274:2006: S Ni 6617

(NiCr22Co12Mo)
AWS 5.14-05: ERNiCrCoMo-1
Alapanyagszam: 2.4627
Jellemzék

Tomor huzalelekiréda mindenekel6tt er6sen héallé és hasonld

Osszetétell, nikkelbazisu

otvozetek, kiszasallo ausztenitek és ontvényodtvozetek kdt6hegesztéséhez. A hegesztési
varrat melegrepedéssel szemben ellenalld, és +1000 °C tzemi hémérsékletig alkalmazhatd.
Reveall6 +1100 °C-ig oxidalo, illetve felszenit6 atmoszféraban, pl. gazturbinak esetében.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
C Si Mn Cr Mo Ni Co
% 0,06 0,1 01 21,8 9,0 maradék 11,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : =400
Szakitészilardsag (R A N/mm?): =700
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 240
Utsmunka (I50-VKV J) © =100

*u— hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon

Felhasznalas

Védégaz: @ (mm)
. 100% argon 1,0

M 11 + 28% He 1,2
Ar + 30% He + 0,5% CO,

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
AWI pélca: NIBAS 617-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS 617-UP/BB 444
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Nikkelbézisti hegesztéanyagok — MIG-huzalok

EN ISO 18274:2006: S Ni 6276 BéH LER
NiCr15Mo16Fe6W4,
AWS 5.14.05: ERRIOMad NIBAS C 276-I1G

Alapanyagszam: 2.4886 . . ,
Nikkelbazisi témér huzalelektréda

Jellemzék

Témoér huzalelektroda hasonlé 6tvozési, nikkelbazisi anyagok hegesztéséhez, mint pl.
N10276, 2.4819, valamint ezen anyagok gyengén 6tvoz6tt és rozsdamentes acélokkal térténd
kotéseihez. Kivald ellenallé képesség kénes savakkal szemben magas kloridkoncentraciénal,
valamint er6sen oxidal6 oldatoknal, melyek pl. vas- és réz-kloridot tartalmaznak.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele

[¢] Si Cr Mo Ni w Fe %
% <0,01 <0, 16 16  maradék 3,5 6 0,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakltosznardsag R, N/mmz) =750
Nyulas [A (L, =5d,) %] : =30
Utémunka (150-V KV J) © 200

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz argon
Felhasznalas

Védégaz: 3 (mm)
D 100% argon 1,2

M 11 + 28% He

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbensé hémérsékleten és hébevitellel térténjen.

Alapanyagok
NiMo16Cr15W (2.4819), Alloy C-276, UNS N10276, B575, B626
Fent nevezett anyagok kotése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10520), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS C 276
AWI palca: NIBAS C 276-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 276-UP/BB 444
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Nikkelbazisu hegesztéanyagok — MIG-huzalok

EN ISO 18274:2006: S Ni 4060

(NiCu30Mn3Ti)
AWS 5.14-05: ERNiCu7
Alapanyagszam: 2.4377
Jellemzék

BOHLER
NIBAS 400-IG

Nikkelbazisu tomor huzalelektréda

Tomor huzalelektréda Ni-Cu 6tvozetek, mint pl. Alloy 400, N04400, 2.4360, 2.4375 hegesz-
téséhez és plattirozasahoz, valamint vegyes kétésekhez, mint pl. acél rézzel és rézotvoze-
tekkel, acél nikkel-réz 6tvozetekkel. Kivald ellenallé képesség klorid indukalta feszultségkor-
roziéval szemben. Kilénleges felhasznalasi terlletei: tengerviz-sétalanité berendezések és

hajéfelszerelések.

Tomor huzalelektroda vegyi 6sszetétele
¢ Si Mn Ni Cu

% <0,02 0,3 3,2 maradék 29

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =300
Szakitészilardsag (R N/mm?) : =500
Nyulas [A (L, = 5d) %] : =35
Utémunka (ISO-V KV J) : =150

*u— hékezeletlen, hegesztett dllapot — védbgaz argon

Felhasznalas

Védégaz:
100% argon

M 11 + 28% He

Ti Fe Al
24 1 <1,0

@ (mm)
1,0
1,2

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kézbens6é hémérsékleten és hébevitellel térténjen.

Alapanyagok

NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)

UNS N04400, N05500.

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

TUV-D (10518), GL (NiCu30MnTi), CE
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 400
AWI palca: NIBAS 400-1G
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrédak

EN ISO 14172:2006: -(rmf)c'?glgl\elizsNb) BGH LER
AWS AS5.34: ENICr-3TO-4 NIBAS 70/20-FD

Nikkelbazisu porbeles huzalelektréda

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda bazikus részekkel, f6leg vizszintes és horizontalis hegesztési pozicidk-
hoz. A BOHLER NIBAS 70/20-FD egyszer(i kezelhet6ségének és nagy leolvadasi teljesitményének
készénhetéen igen hatékony, kivalé hegesztési tulajdonsagokkal, dnmagatél levald salakkal, csekély
mértéki frocskoléssel és varratoxidacioval, finoman pikkelyezett varratfelilettel, j6 cseppfolyésitasi
tulajdonséagokkal és egyenletes biztos beégéssel. A BOHLER NIBAS 70/20-FD kétségkiviil magas
mindségi szintet és nagy biztonsagot jelent a hegesztési hibak elkeriilésére. Alkalmas nikkelbazisu 6t-
vozetek, melegszilard és kiszasallé anyagok, h6allé, valamint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén
otvozott, nehezen hegeszthetd acélok és vegyes kétések kivalé minéségli hegesztéséhez. Alkalmas
tovabba ferrites-ausztenites kotésekhez =300 °C lizemi hémérsékleten vagy utdlagos hékezeléseknél.
Nyomaéstartéedény-épitésnél —196 °C és +550 °C kozott hasznalhato, illetve reveallé +1200 °C-ig (kén-
mentes atmoszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, a C-diffliziét magas hémérsékleten meg-
akadalyozza. Hésokkalld, rozsdamentes, teljesen ausztenites, alacsony nyulasi egyutthatd.

Vegyi 6sszetétel

[ Si Mn Cr Ni Nb  Fe
% 0,03 0,4 3,2 19,5 maradék 2,5 <2,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatér (R, N/mm?) © 400 (=360)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 650 (=600)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 39 (=30
Utémunka (50-VKV J) +20°C: 135 (=110)

—196 °C: 110  (=80)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbégaz argon + 20% CO,

Felhasznalas i
Védégaz: @ (mm) H(mm)  Aramerdsség (A)
argon + 15-25% CO, 1,2 130-260 24-36
1,6 150-350 23-32

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzokkel, enyhén hizott pisztolyvezetés ajanlott (elhelye-
zési szog kb. 80°). Kertlje a tilmelegitést, a pisztolyt csak enyhén lengesse. A gdzmennyiség
15-20 liter/perc legyen.

Alapanyagok
2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L
Nikkel és nikkelotvozetek, hidegszivos acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozétt Cr- és Cr-Ni-Mo acélok
kiléondsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése 6tvozetlen, gyengén 6tvozott, melegszilard
és klszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhaté.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10298), CE

Azonos /hasonlo 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 70/20  AWI palca: NIBAS 70/20-1G
Témor huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Porbeles huzalelektrédak

EN ISO 14172:2006: Typ Ni 6625 A
(NiCr22ModNb) BOHLER

AWS AS5.34: ENiCrMo-3T1-4 NIBAS 625-FD

Nikkelbazisu porbeles huzalelektroda

Jellemzék

Rutil porbeles huzalelektréda magas Mo-tartalmu, nikkelbazisu 6tvozetek (pl. INCONEL 625 és
INCOLQY 825), valamint magas Mo-tartalmu Cr-Ni-Mo acélok (pl. .6 Mo” acélok) kivalé minéségu
hegesztett kotéseihez. Alkalmas még melegszilard, kiszasallé acélokhoz, h6allé, valamint hi-
degszivés anyagokhoz, vegyes kétésekhez és gyengén 6tvozétt, nehezen hegesztheté acé-
lokhoz. Nyomastartéedény-épitésnél —196 °C és +550 °C koézott hasznalhat6, egyébként pedig
a revedllésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmoszféra). Az alapanyag rideggé valasanak elke-
rilése érdekében a +600 és 850 °C kozotti hémérséklet-tartomanyt kerllje. Melegrepedéssel
szemben igen ellendlld, ezenkivil a C-diffdziot eltéré dsszetételli anyagok kétésénél magas
hémérsékleten vagy hékezelés soran megakadalyozza. Rendkivill j6 ellenélléképességgel ren-
delkezik feszultség- és pontkorréziéval szemben (PREN 52). Hésokkalld, rozsdamentes, teliesen
ausztenites. Alacsony nyulasi egyutthaté a C-acél és az ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kozétt.

Vegyi 6sszetétele

c Si Mn Cr Mo Ni Nb  Fe
% 0,05 0,4 04 21,0 85 maradék 3,3 <5,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm2) : 450
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 750
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 30
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: 60

—196 °C: 47

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon + 20% CO,
Felhasznalas i
Védégaz: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
argon + 15-25% CO, 1,2 150-250 22-28

Hegesztés hagyomanyos MAG-eszkdzdkkel, enyhén huzott pisztolyvezetés ajanlott (elhelye-
zési szog kb. 80°). Kerilje a tulmelegitést, a pisztolyt csak enyhén lengesse. A gadzmennyiség
15-20 liter/perc legyen.

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 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélokkal, pl. P265GH,
P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM A553 Gr. 1, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 625 Témor huzalelektréda:  NIBAS 625-1G
AWI pélca: NIBAS 625-IG
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Nikkelbazist hegesztbéanyagok — Huzal/por kombinéciok

P 18274:2006: i 6082 B 0 HLER
FNISO TR0 Nezownav  NIBAS 70/20-UP/%B 444

AWS 5.14-05: ER NiCr-3

Por: Nikkelbazist huzal/por kombinacié
EN 760:1996: SAFB2AC

Jellemzék

Huzal/por kombinacié nikkelbazisu &tvozetek, melegszilard és kuszasallé anyagok, héalld,
valamint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozott, nehezen hegeszthetd acélok és
vegyes kotések kivalé minéségli hegesztéséhez. Alkalmas tovabba ferrites-ausztenites ko-
tésekhez =300 °C Uzemi hémérsékleten vagy hékezeléseknél. Nyomastartéedény-épitésnél
—196 °C és +550 °C koz6tt hasznalhaté, egyébként pedig a reveallédsagig, +1200 °C-ig (kén-
mentes atmoszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen
ellenallé, ezenkivil a C-diffuzioét eltéré 6sszetétell anyagok kétésénél magas hémérsékleten
vagy hékezelés soran megakadalyozza. Hésokkallé, rozsdamentes, teljesen ausztenites.
Alacsony nyulasi egyltthaté a C-acél és az ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kozétt. A huzal és
a hegesztési varrat megfelelnek a legmagasabb minségi kévetelményeknek. A BOHLER
BB 444 egy agglomeralt, fluoridbazist hegesztépor nagy bazikussaggal. A BOHLER BB 444
hegesztbporrdl tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

c Si Mn Cr Ni Nb Fe Ti
Huzal (%) 0,015 0,15 3,1 20,5 maradék 2,6 <1,0 +
Hegesztésivarrat (%) 0,020 0,25 3,0 20,0 maradék 24 <1,0 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2380
Szakitészilardsag (R, N/mm?) :  >580
Nyulas [A (L, =5d ) %] >35
Otsmunka (80-VKV J) +20 c >80
—196 °C: >80
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
l;, 400-450 °C/2 o6ra 2,4

Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L
Nikkel és nikkelotvozetek, hidegszivos acélok X8Ni9-ig, erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni-Mo
acélok kiléndsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kétése 6tvozetlen, gyengén otvozott,
melegszilard és kuszasallé acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhato.
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10553), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX NIBAS 70/20 T6mor huzalelektréda: ~ NIBAS 7020-1G
AWI pélca: NIBAS 70/20-1G Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-FD

2-344



Nikkelbazist hegesztéanyagok — Huzal/por kombindcick

Huzal: °

EN ISO 18274:2006: S Ni 6625 BOHLER
(NiCr22Mo9Nb) , NIBAS 625-UP/BB 444
AWS 5.14-05: ER NiCrMo-3 . . a g
Por: Nikkelbazisu huzal/por kombinacié
EN 760:1996: SAFB2AC

Jellemzék

Huzal/por kombinacié 6%-os Mo-0tvozésii szuperausztenitek, mint pl. S31254, N08926,
NO08367, és nikkelbazisu 6tvézetek (pl. INCONEL 625) kivalé minéségl hegesztett kotéseihez.
A hegesztési varrat megfelel a legmagasabb mindségi és korréziés kdvetelményeknek. Rend-
kivil j6 ellenallé képességgel rendelkezik fesziiltség- és pontkorréziéval szemben (PREN>52).
A BOHLER BB 444 egy agglomeralt, fluoridbazist hegesztépor nagy bazikussaggal. ABOHLER
BB 444 hegeszt6porrdl tovabbi informaciok a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni Nb Fe
Huzal (%) 0,015 0,15 0,2 22,0 9,0 maradék 3,6 <0,5
Hegesztési varrat (%) 0,020 0,25 0,2 21,5 8,5 maradék 3,2 <1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm2) : >420
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : >700
Nyulas [A (L, = 5d) %] : >40
Utémunka (ISO-V KV J) +20 °C: >80

—196 °C: 70

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas
Por szaritasa: @ (mm)
I;l 400-450 °C/2 6ra 2,4

Az el6melegitést és a kozbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

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 kotése Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokkal, pl. P265GH,
P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM A553 Gr. 1, B443, B446,

UNS N06625, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9%-os Ni-acélok

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10553), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 625 Témoér huzalelektréda:  NIBAS 625-1G
AWI pélca: NIBAS 625-1G Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-FD
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Nikkelbazist hegesztbéanyagok — Huzal/por kombinéciok

Hyzal 18274:21 : i B C HLER
NiCrsamorgy o SNeoss NIBAS C 24-UP/%B 444

AWS 5.14-05: ER NiCrMo-13
Por: Nikkelbazist huzal/por kombinacié
EN 760:1996: SAFB2AC

Jellemzék

Huzal/por kombin&ci6 hasonlé 6tvézési, nikkelbazisu anyagok, mint pl. UNS N06059, N06022,
2.4605, 2.4602, hegesztéséhez, valamint ezen anyagok gyengén 6tvozott és rozsdamentes
acélokkal torténd kotéséhez. Kivalo ellenallé képesség pont- és fesziiltség-, valamint klorid
indukalta feszlltségkorréziéval szemben. A BOHLER BB 444 egy agglomeralt fluoridbazisu
hegesztépor nagy bazikussaggal. A BOHLER BB 444 hegeszt6porrél tovabbi informaciok
a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni Fe
Huzal (%) <0,01 <0,10 <0,5 23,0 158 maradék <1
Hegesztésivarrat (%) 0,015 0,20 <0,5 22,5 158 maradék <1
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 480
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 720
Nyulas [A (L, = 5d )%] : 38
Utémunka I%O vky J) +20 °C: 80
—196 °C: 50

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)

l;’ 400-450 °C/2 6ra 2,0

A hegesztés a lehet6 legalacsonyabb kdzbensé hémérsékleten 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 anyag kétése gyengébben 6tvézott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektroda: FOXNIBAS C24  Tomoér huzalelektréda: ~ NIBAS C 24-1G
AWI pélca: NIBAS C 24-1G
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — Huzal/por kombindcick

Hezal 18274:2! . i 17 B C HLER
NiCra2coro - o8 NIBAS 617-UP/%B 444

AWS 5.14-05: ERNiCrCoMo-1 . . L
Alapanyagszam: 2.4627 Nikkelbazisu huzal/por kombinacié
Por:

EN 760:1996: SAFB2AC

Jellemzék

Huzal/por kombinacié hasonlé 0Osszetétell, nikkelbazisi o6tvozetekhez, kuszasalld
ausztenitekhez és &ntvényodtvozetekhez, mint pl. Alloy 617, N0O6007, 2.4663. Kivalé ellen-
allé képességgel rendelkezik forré gézokkal szemben oxidéalé, illetve felszenité kemence
atmoszféraban. A BOHLER BB 444 egy agglomeralt, fluoridb&zisi hegesztépor nagy ba-
zikussaggal. A BOHLER BB 444 hegesztdporrdl tovabbi informaciok a termék részletes

adatlapjan olvashatoék.

Huzalelektroda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

c Si Mn Cr Mo Ni Ti Co Al
Huzal (%) 0,06 <0,20 <0,20 21,7 9,0 maradék + 11,0 1,3
Hegesztésivarrat (%) 0,06 <0,40 <0,30 21,2 9,0 maradék + 10,6 1,1

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : >420
Szakitészilardsag (R A N/mm?): >700
Nyulas [A (L, = 5d) %] : >35
Utémunka (ISO-V KV J) : >80
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas

Por szaritasa: J (mm)
I;I 400-450 °C/2 6ra 2,0

Fe
<1
<1

Az elémelegitést és a kdzbensé hémérsékletet a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani.

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

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS 617 Témor huzalelektréda: ~ NIBAS 617-1G

AWI pélca: NIBAS 617-1G
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Nikkelbazist hegesztéanyagok — Huzal/por kombinéciok

Hyzal 18274:2 : i 627 iCr15- B C HLER
T A V127 1<) C24-UP/%B 444

AWS 5.14-05: ERNiCrMo-4 ] L S
Alapanyagszam: 2.4886 Nikkelbazisu huzal/por kombinacié
Por:

EN 760:1996: SA-FB 2 AC

Jellemz6k

Huzal/por kombinacié hasonlé 6tvozéstl, nikkelbazisi anyagok hegesztéséhez, mint pl.
N10276, 2.4819, valamint ezen anyagok gyengén 6tvozott és rozsdamentes acélokkal térténd
kotéseihez. Kivalé ellenallé képesség kénes savakkal szemben magas kloridkoncentrécional,
valamint erésen oxidalé oldatoknal, melyek pl. vas- és réz-kloridot tartalmaznak. A BOHLER
BB 444 egy agglomeralt, fluoridbazisi hegesztépor nagy bazikussaggal. A BOHLER BB 444

hegesztéporrdl tovabbi informécidk a termék részletes adatlapjan olvashaték.

Huzalelektréda és hegesztési varrat vegyi 6sszetétele

C Si Mn Cr Mo Ni w
Huzal (%) <0,010 <0,10 <0,5 16,0 16,0 maradék 3,5
Hegesztési varrat (%) <0,012 0,15 <0,5 15,5 16,0 maradék 3,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 420
Szakitészilardsag (R N/mm?) 710
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 40
Utésmunka (I50-VKV J) +20°C: 80

—196 °C: 70
* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas

Por szaritasa: @ (mm)

l;l 400-450 °C/2 6ra 2,4

Fe
<7
<7

A hegesztés a lehetd legalacsonyabb kdzbens6 hémérsékleten és hébevitellel torténjen.

Alapanyagok
NiMo16Cr15W (2.4819),
Alloy C-276, UNS N10276, B575, B626
Fent nevezett anyagok kotése gyengén 6tvozott acélokkal

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX NIBAS C 276  Tomoér huzalelektréda: ~ NIBAS C 276-IG

AWI pélca: NIBAS C 276-I1G
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Nem vasétvizetek

¢ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bdhler EN/ENISO AWS

Elektrédak

FOX CuNi30Fe DIN 1733: EL-CuNi 30 Mn AWS 5.6-00: ECuNi
AWI palcak

CuNi30Fe-IG ENISO 14640: S Cu 7158 (CUNi30)  AWS A57-04:  ERCuNi
ERTi2-IG - AWS A5.16-04:  ERTi2

+ ATTEKINTES - VEGYI 6SSZETETEL

Béhler | C |Si|Mn|Cr|Ni|Mo|Nb| Ti |Fe|Co|Ta|Al|

Elektrodak

FOX CuNi30Fe | 0,03 |O,3 | 12 | |30,0| | | | 0,6 | | | |Cu-maradék|

AWI palcak

CuNi30Fe-IG <0,05 0,8 30,0 <05 | 0,6 Cu-maradék

ERTi 2-1G <0,03 maradék| <0,2 0<0,1
H<0,008
N<0,02
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Nem vas 6tvézetek — Elektrodak
DIN : EL-CuNi30M s
AWS1;.363—00: ECul\LlJi 9oMn BOHLER
FOX CuNi 30Fe

Elektréda, réz-nikkel

Jellemzék

Réz-nikkel elektroda max. 30% Ni-tartalmu, azonos 6sszetételli 6tvozetek, valamint eltérd szi-
nesfém 6tvozetek és acélok koté- és felraké hegesztéséhez. A tengerviznek ellenallé hegesz-
tési varrat lehet6séget ad ezen kiildnleges elektrédanak az offshore és tengerviz-sétalanitd
berendezéseknél, haj6épitésben, kéolaj-finomitéknal, az élelmiszeriparban, valamint a vegyi
berendezések és tartalyok gyartasanal torténé hasznalatara. Az elektréda minden pozici6-
ban, kivéve fuggélegesen, fentrél lefelé (esbvarrat), j6l hegeszthets.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Ni Fe Cu
% 0,03 0,3 1,2 30 0,6 maradék

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2240
Szakitészilardsag (R, N/mm2): =390
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utsmunka (50-v'KV J) )
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védégaz argon
Felhasznalas
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdésség (A)
IE, - 2,5 300 60-80
Elektrédajelélés: 3,2 350 80-105
FOX NIBAS C 24 ENiCrMo-13 4,0 350 110-130

A V-varrat el6készitésénél a nyilasszég kb. 70°, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az
oxidréteget az illesztési hézag mellett kb. 10 mm-rél tavolitsa el, a hatoldalon is. A hegesztési
terlletet tisztitsa fémesen simara és zsirmentesre. A gyUjtaspontot az elektréda visszaveze-
tésével Ujra olvassza fel a garantéaltan j6 kotés érdekében. A hegesztést révid ivvel végezze.
Alapanyagok
Réz-nikkel 6tvozetek 30% Ni-tartalomig
CuNi10Fe 1 Mn (2.0872), CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882)
UNS C71500, C70600
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10515), GL, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
AWI pélca: CuNi 30Fe-IG
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Nem vas 6tvozetek — AWI palcék

Saeozos seunescuion BOHLER CuNi 30Fe-IG

Alapanyagszam: 2.0837 AWI-palca, réz-nikkel

Jellemzék

AWI hegeszt6épalca max. 30% Ni-tartalmu, azonos 6sszetételii 6tvozetek, valamint eltéré szi-
nesfém &tvozetek és acélok kété- és felrakd hegesztéséhez. A tengerviznek ellenéllé hegesz-
tési varrat lehet6séget ad ezen kuldnleges elekirodanak az offshore és tengerviz-sétalanitd
berendezéseknél, hajéépitésben, kbolaj-finomitdknal, az élelmiszeriparban, valamint a vegyi
berendezések és tartalyok gyartasanal térténé hasznalatara.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

¢ Mn Ni Fe Ti Cu
% <0,05 0,8 30 0,6 <05 maradék
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : =200
SzakltoleIardsag (R, N/mm? ) =360
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : =30
Utémunka (ISO-V KV J) : HB120

*u — hékezeletlen, hegesztett allapot — védbgaz argon

Felhasznalas

—— Véddgaz: @ (mm)
. 100% argon 1,6 IEI

Palcamegjeldlés: 2,0
elol: 2.0837 2,4
hatul: ERCuNi7

Alapanyagok
Réz-nikkel 6tvozetek 30% Ni-tartalomig
CuNi10Fe 1 Mn (2.0872), CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882)
UNS C71500, C70600
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10517), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CuNi 30Fe
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Nem vas 6tvozetek — AWI pélcak

Ona 1o S BOHLER ER Ti 2-IG

Alapanyagszam: 3.7035 AWI palca, titan

Jellemzék

AWI hegeszt6palca tiszta titan és hasonlé 6sszetétel( titandtvozetek hegesztéséhez.

A titan AWI-eljarassal tértén6 hegesztése a rozsdamentes acélokéhoz hasonléan torténik,
azonban titan esetében sokkal nagyobb tisztasagra van sziikség a hegesztés soran, valamint
kiegészité gazvédelemre annak érdekében, hogy mindenképpen megakadalyozza, hogy a
hegfiirdét és a lehlitend6 hegesztési varratot levegé érje.

Hegesztépalca vegyi 6sszetétele

o] Ti Fe o H N
% <0,03 maradék <0,2 <0,10 <0,008 <0,02
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 295*
Szakitészilardsag (R, N/mm?) :  500*

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 42

Utsmunka (I50-VKV J) +20°C:  76*

* u — hékezeletlen, hegesztett dllapot — védégaz 100 % argon
* —fligg a hegeszt6anyagban lévé szennyezé anyagoktol

Felhasznalas
Védégaz: @ (mm)

IEI 100% argon 1,6 IEI
Palcamegjeldlés: 2,0
elol: ERTi2 2,4

Alapanyagok

Tiszta titan és hasonl6 dsszetétell titan dtvozetek
ASTM Grade 1-4
UNS R50400H

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztéporok

2.11. Fed6porok

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben a BOHLER hegesztéstechnikdban hasznalt
hegesztdporok rovid leirasat talélja meg.

A fedépor alatti hegesztés soran a hegesztési terliletre szort por 1é-
nyegében ugyanazt a feladatot télti be, mint az elektrédak esetében
a bevonat. Befolyasolja a hegesztési eljarast fizikai és metallurgiai
szempontbdl is. Ide tartoznak a hegfirdé védelme a levegé beju-
tasatol a folyékony salak altal, valamint a varratkép befolyasolasa.
Tovabba a salakon keresztll folyd drammal felmelegiti a varratok
szélét, részben megolvasztja és ezzel megkdnnyiti a varrat kiterulé-
sét. Metallurgiai szempontbdl a por dtvézétulajdonségai alapjan hat,
azaltal, hogy a fontos elemek égési veszteségét megakadalyozza
vagy kiegyenliti.
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Hegesztéporok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN AWS
Hegesztéporok

BB 24 (SC) 760: SAFB165DCH5 -

BB 25 760: SAFB168ACH5 —

BB 33 M 760: SA AR 197 AC A hegesztéporok nem explicitek
BF 16 760: SFMS 178AC AWS-szabvanyokban
BB 202 760: SAFB2DC részletezve

BB 203 760: SAFB2DC -

BB 430 760: SAFB155AC -

BB 444 760: SAFB2 -

BB 910 760: SAFB255DC -

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Béhler Si0, + | Ca0 + ALO, +|ALO, + K,O +
Tio, | Mgo | ©3F: | MnO | Cao | F®© | Na,0
Hegesztéporok
BB 24 (SC) 15 37 25 19 = - 3
BB 25 15 29,5 25 23,5 - - -
BB 33 M 27 5 5 54 - -
BF 16 44(Si0,)| 13 3 38 - 1 -
BB 202 10 - 50 - [|38(ALO)| - -
BB 203 20 26 32 [18(ALOy)| - - -
BB 430 15 35 26 21 - - -
BB 444 4(Si0) | 55 - [|30AL0)| - 9(F) 2
BB 910 14 32 31 18 - - -
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB 165 DC H5 BOH LER BB 24
BOHLER BB 24 SC

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék
Agglomeralt fluorid-bazikus hegesztépor, mely semleges metallurgiai tulajdonsagokkal rendelkezik.
step cooling alkalmazéasokhoz, valtéaramu hegesztéssel és tandem eljarassal a Bohler BB 24 SC
hegesztépor hasznalatat javasoljuk. Felhasznalasi teriiletei: altalanos szerkezeti acélok, finom szemcsés
szerkezeti acélok és melegszilard acéiminéségek kotd- és felraké hegesztése. A por az ellenérzétt hidro-
géntartalmu porok kézé tartozik. A Béhler BB 24 SC hegeszt6por step cooling alkalmazéasokhoz készillt.

Hegesztépor vegyi 6sszetétele
Si0,+TiO, Ca0+MgO AlL,O,+MnO CaF, K,0+NaO
% 15 37 19 25 3

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint:  2,5%
I;l Fajsuly: 1,0 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint: 0,3-2,0 mm
Porfelhasznalas: 1,0 kg por/huzal kg
Szaritas: 300-350 °C, 2-10 6ra

Alapanyagok
Otvozetlen acélok, melegszilard és kiiszasallo acélok, hidegszivos acélok, finom szemcsés acélok

Hegesztéanyag dsszetétele kilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (poralattjhuzall C | Si | Mn | o | N | Mo | VvV | w

Béhler EMS 2 0,07 0,25 1,20

Béhler EMS 3 0,08 0,30 1,50

Béhler EMS 2 Mo 0,07 0,25 1,15 0,45

Béhler EMS 2 CrMo 0,08 0,25 0,95 11 0,45

Béhler CM 2-UP 0,08 0,25 0,75 2,4 0,95

Béhler CM 5-UP 0,06 0,40 0,75 55 0,55

Bohler 20 MVW-UP 0,16 0,3 0,75 1,4 0,45 0,85 0,30 0,50

Bohler 3 NiMo1-UP 0,09 0,25 1,65 0,9 0,55

Béhler 3 NiCrMo 2,5-UP 0,06 0,3 1,5 0,5 2,2 0,50

Bohler Ni 2-UP 0,07 0,25 1,15 2,2

Megnevezés Huzal- Huzal/por kombinacié huzalbesorolasa
besorolas, EN_[EN 756 szerint |AWS 5.17/5.23 szerint

BOHLER EMS 2 S2 S384FBS2 F 7 A8-EM12K/F 48 A 6-EM12K

BOHLER EMS 3 S3 S42FBS3 F 7 A 4-EH10K/F 48 A 4-EH10K

BOHLER 3 NiMo1-UP S 3NitMo S 50 4 FB S3Ni1Mo F9A4-EF3(mod.)-F3/F62A4-EF3(mod.)-F3

BOHLER 3NiCrMO 2,5-UP  [SZ3Ni2CrMo |S 696 FB S3Ni2CrMo  |F11A8-FM4(mod.)-M4/F76A6-EM4(mod.)-M4

BOHLER Ni 2-UP S 2Ni2 S 46 6 FB S2Ni2 F8A8-ENi2-Ni2/F55A6-ENi2-Ni2

BOHLER EMS 2 Mo S 2 Mo S 46 4 FB S2Mo F 8 A4-EA2-A2/F 55 A 4-EA2-A2

BOHLER EMS 2 CrMo S CrMot - F 8 P 4-EB2-B2/F 55 P 4-EB2-B2

BOHLER CM 2-UP S CrMo2 - F 9 P 2-EB3-B3/F 55 P 0-EB3-B3

BOHLER CM 5-UP S CrMo5 - F 9 P Z-EB6-B6/F 62 P Z-EB6-B6

BOHLER 20 MVW-UP S CrMoWV12 - -

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (51.014.02), OBB; mint DPK, BOHLER BB 24-hez BOHLER-huzalokkal egyitt: TUV-D: EMS 2, EMS 3, EMS 2 Mo,
EMS 2 CrMo, CM 32-UP, 3 NiMo 1-UP, 20MVW-UP
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB168ACH5 BGHLER BB 25

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék

Agglomeralt, fluorid-bazikus hegesztépor dtvozetlen és melegszilard szerkezeti acélok és fi-
nom szemcsés szerkezeti acélok két6hegesztéséhez.

A BOHLER BB 25 egy Si és Mn-6tv6zés( hegesztési varratot ad, alkalmas tdbbhuzalos és
tandem hegesztéshez. A por az ellenérzott hidrogéntartalma porok kdzé tartozik, a hidrogén-
tartalom max. 5 ml/100 g hegeszt6anyag.

Hegesztépor vegyi dsszetétele
SiO,+TiO, CaO+MgO Al,0,+MnO CaF
% 15 29,5 23,5 25

Tulajdonséagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 2,2%
l;l Fajsuly: 1,0 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint:  0,2-2,0 mm

Porfelhasznalas: 1,0 kg por/huzal kg

Max. aramerésség: 800 A

Széritas: 300-350 °C, 2-10 6ra
Alapanyagok

Otvdzetlen acélok, novelt szilardsagu acélok, melegszilard és kiszasallé acélok
Hegesztéanyag dsszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (poralattjhuzal | ¢ | & | Mn | Cr | Mo

BGhler EMS 2 0,07 0,4 1,45

Bohler EMS 3 0,06 0,4 1,90

Béhler EMS 2 Mo 0,07 0,4 1,50 0,5

Béhler EMS 2 CrMo 0,07 0,4 1,35 1,25 0,5
Megnevezés Huzal- Huzal/por kombinacié huzalbesorolasa

besorolés, EN| EN 756 szerint | AWS 5.17/5.23 szerint

BOHLER EMS 2 S2 S424FBS2 F 7 A 4-EM12K/F 48 A 4-EM12K
BOHLER EMS 3 S3 S423FBS3 F 7 A 3-EH10K/F 48 A 2-EH10K
Béhler EMS 2 Mo S2Mo S463FBS2Mo | F 8 A 4-EA2-A2/F 55 A 4-EA2-A2
Béhler EMS 2 CrMo| S CrMo 1 - F 8 P 4-EB2-B2/F 55 P 4-EB2-B2

Engedélyek és tanusitvanyok
mint DPK, BOHLER BB 25-h$z BOHLER-huzalokkal egyiitt: TUV-D: EMS 2 Mo, EMS 2 CrMo;
TUV-A: EMS 2, EMS 2 Mo, EMS 2 CrMo; ABS: EMS 2 CrMo
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SA AR 197 AC BOHLER BB 33 M

Hegesztépor, aluminium-rutil tipus

Jellemzék

Aluminium-rutil tipusu, agglomeralt hegeszt6por 6tvozetlen és gyengén &tvozott acélok
kot6hegesztéséhez.
Ez a por j6 kifolyasu, sima varratot ad nagy hegesztési sebesség esetén is (>1,5 m/perc).

Hegeszt6por vegyi 6sszetétele
ALO,+MnO Si0,+TiO, CaO+MgO CaF,
% 54 27 5 5

2

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint:  0,6%
I;I Fajsuly: 1,4 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint: 0,2-2,0 mm

Porfelhasznélas: 1,3 kg por/huzal kg
Max. d&ramerésség: 800 A
Szaritas: 275-325 °C, 2-4 6ra

Alapanyagok
Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélok
Hegesztéanyag dsszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (por alatti) huzal | o] | Si | Mn Mo
Bohler EMS 2 0,08 0,7 1,3 -
Bohler EMS 3 0,08 0,8 1,7 -
Bohler EMS 2 Mo 0,07 0,8 1,5 0,5
Megnevezés Huzal- Huzal/por kombindcié huzalbesorolasa
besorolas, EN |eN 756 szerint |AWS 5.17/5.23 szerint
BOHLEREMS2 [S2 S 46 0ARS2 F 7 AZ-EM12K/F 48 A 0-EM12K
BOHLEREMS3 [S3 S500ARS3 F 7 A Z-EH10K/F 48 A 0-EH10K
Bohler EMS 2 Mo [S2 Mo S 46 Z AR S2Mo |F 8 A Z-EA2-A2 (mod.) F 55 A 0-EA2-A2 (mod.)

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (51.014.01), OBB, mint DPK, BOHLER BB 33-hoz BOHLER-huzalokkal egyditt:
TUV-D: EMS 2, EMS 2 Mo; TUV-A: EMS 2, EMS 2 Mo

2-359



Hegesztéporok

EN 760:1996: SFMS 178 AC BC)HLER BF 16

Hegesztépor, mangan-szilikat tipus

Jellemzék
A BOHLER BF 16 egy olvasztott, mangan-szilikat tipusu, Si- és Mn-6tvézési hegesztépor
nagy aramterhelhet6séggel egyen- és valtéarammal egyarant. A por j6 univerzalis hegesztési
tulajdonsagokkal rendelkezik 6tvozetlen acélok és vékony fall szerkezeti elemek épitésénél.
Alkalmas 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok kdt6hegesztéséhez, valamint kopasallé fel-
raké hegesztésekhez.

Hegesztépor vegyi dsszetétele
Sio CaO+MgO AL,O,+MnO CaF, FeO

2

% 44 13 38 3 1

Tulajdonséagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 0,7%
l;l Fajsuly: 1,6 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint: 0,2-2,0 mm

Porfelhasznalas: 1,1-1,4 kg por/huzal kg

Max. dramerdsség: 1300 A

Széritas: 250-350 °C, 1-10 6ra
Alapanyagok

Otvézetlen és gyengén 6tvozott acélok
Hegesztéanyag dsszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (por alatti) huzal | c | Si | Mn

Béhler EMS 2 0,04 0,5 1,3

Bohler EMS 3 ‘ 0,04 ‘ 0,5 ‘ 1,7

Megnevezés Huzal- Huzal/por kombinacié huzalbesorolasa
besorolas, EN | EN 756 szerint | AWS 5.17/5.23 szerint

BOHLER EMS 2 S2 S380MSS2 | F6AO0-EMI2K/F 43 A2-EM12K

BOHLER EMS 3 ‘ S3 ‘ S$380MSS3 ‘ F 6 A 0-EH10K/F 43 A 3-EH10K

Engedélyek és tanusitvanyok
Mint DPK, BOHLER BB 16-hoz BOHLER-huzalokkal egyiitt:
TUV-A: EMS 2, EMS 2 Mo
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB2DC BOHLER BB 202

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék
Agglomeralt, fluorid-bazikus hegesztépor Cr-acélok és nem stabilizalt, illetve stabilizalt ausztenites Cr-Ni(-Mo) acé-
lok, valamint ausztenites-ferrites dupla acélok kot6hegesztéséhez. A BOHLER BB 202 j6 kifolyasu, sima varratot
ad, nagyon vékony salakréteg és ezaltal kevés porfelhasznalas jellemzi. Tovabbi jellemzdje a jo salakeltavolithato-
sag és a jo sarokvarrat-hegesztési tulajdonsagok.

Hegesztépor vegyi 6sszetétele

SI0TiO, ALO, CaF
% 10 38 50

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 2,3%

I;I Fajsaly: 1,0 kg/dm?
Szemcseszerkezet EN 760 szerint: 2-12 (0,2-1,2 mm)
Porfelhasznalas: 0,7 kg por/huzal kg
Max. dramer6sség: 800 A
Szaritas: 300-350 °C, 2-10 6ra

Alapanyagok

Cr-acélok és nem stabilizalt, illetve stabilizalt ausztenites Cr-Ni(-Mo) acélok, valamint
ausztenites-ferrites dupla acélok.

Hegesztéanyag dsszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (poralattjhuzal | C | Si | Mn | Cr | Ni | Mo | Nb | Cu | N |
Béhler CN 18/11-UP 0,04 0,59 1.3 18,5 9,3
Béhler EAS 2-UP 0,02 0,55 1,3 19,5 9,8
Béhler SAS 2-UP 0,048 | 0,60 1.3 19,0 9,5 0,55
Béhler EAS 4 M-UP 0,02 0,60 1,2 18,0 12,2 2,8
Béhler SAS 4-UP 0,030 | 0,60 1,2 18,0 1,4 2,8 0,55
Béhler ASN 5 SY-UP <0,03 | 0,60 1,2 18,5 13,4 3,5
Béhler CN 22/9 N-UP 0,013 | 0,50 11 22,5 8,8 3,2 0,14
Béhler CN 23/12-UP 0,015 | 0,60 1,3 23,5 13,2
Megnevezés Huzalbesorolas, EN 12072 Huzal/por kombinéci6 huzalbesorolasa
EN 756 szerint | AWS 5.9 szerint
Bohler CN 18/11-UP S199H - (ER19-10H)
Bohler EAS 2-UP S199L - (ER308L)
Béhler SAS 2-UP S 199 Nb - (ER347)
Bohler EAS 4 M-UP S19123L - (ER316L)
Bohler SAS 4-UP S 19123 Nb - (ER318)
Bohler ASN 5 SY-UP - - (ER317L)
Bohler CN 22/9 N-UP S2293NL - (ER2209)
Bohler CN 23/12-UP S2312L - (ER309L)

Engedélyek és tanusitvanyok

Mint DPK, BOHLER BB 202-h6z BOHLER-huzalokkal egytt: TUV-D: EAS 2-UP, EAS 4 M-UP,

SAS 2-UP, SAS 4-UP, CN 22/9 N-UP:TUV-A: SAS 2-UP, SAS 4-UP, CN 20/25 M-UP, CN 22/9 N-UP;
ABS: CN 22/9 N-UP; GL: CN 22/9 N-UP; CL: CN 22/9 N-UP; LR: CN 22/9 N-UP; DNV: CN 22/9 N-UP,
CN 23/12-UP
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB2DC BOHLER BB 203

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék
Agglomeralt, fluorid-bazikus hegesztépor lagy martenzites Cr-Ni acélok és nem stabilizalt, illetve
stabilizalt ausztenites Cr-Ni(-Mo) acélok, valamint fokozottan korr6zi6allo, teljesen ausztenites
Cr-Ni-Mo acélok koét6hegesztéséhez.
A BOHLER BB 203 j¢ kifolyasu, sima varratot ad, nagyon vékony salakréteg és ezaltal kevés
porfelhasznalas jellemzi. Tovabbi jellemzéje a j6 salakeltavolithatésag és a j6 sarokvarrat-he-
gesztési tulajdonsagok, valamint az alacsony hidrogéntartalom (HD<5 ml/100 g).

Hegesztépor vegyi dsszetétele

SiOTiO,  CaO+MgO ALO, CaF
% 20 26 18 32

2

Tulajdonséagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 2,7%
Fajsuly: 1,0 kg/dm?
Szemcseszerkezet EN 760 szerint: 2-12(0,2-1,25 mm)

Porfelhasznalas: 0,8 kg por/huzal kg

Max. &ramer6sség: 800 A

Széritas: 300-350 °C, 2-10 6ra
Alapanyagok

Lagy martenzites Cr-Ni acélok és nem stabilizalt, illetve stabilizalt ausztenites Cr-Ni(-Mo) acé-
lok, valamint fokozottan korr6ziéallo, teljesen ausztenites Cr-Ni-Mo acélok.

Hegesztéanyag dsszetétele kiillonb6z6 huzalokkal

Béhler UP (por alattijhuzal | C | Si | Mn | Cr | Ni | Mo | Nb | Cu | N
Béhler CN 13/4-UP 0,015 065 07 [ 11,8 47 [ 05
Bohler SWAM-UP 0,15 [ 0,65 | 0,55 | 16,5 | 0,4 | 11
Béhler ASN 5-UP <0,02| 04 | 45 | 185 | 173 | 43 0,15
Béhler A 7 CN-UP 0,06 | 0,8 | 6,0 | 187 | 9,0
Megnevezés Huzal- Huzal/por kombinacié huzalbesorolasa
besorolas, EN | gN 756 szerint | AWS 5.17/5.23 szerint
Béhler CN 13/4-UP S134 - (ER410NiMo mod.)
Bohler SWAM-UP S t17Mo - -
Béhler ASN 5-UP S18165NL | — (ER317LN mod.)
Bohler A 7 CN-UP S188Mn - (ER307 mod.)

Engedélyek és tanusitvanyok
Mint DPK, BOHLER BB 203-hoz BOHLER-huzalokkal egyiitt:
TUV-D: EAS 2-UP, EAS 4 M-UP, SAS 2-UP, SAS 4-UP, CN 22/9 N-UP, CN 20/25 M-UP;
SEPROZ: CN 13/4-UP, CN 20/25 M-UP
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB155AC BOHLER BB 430

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék

Agglomeralt, fluorid-bazikus hegesztépor semleges metallurgiai tulajdonsaggal melegszilard
acélminéségek, specialisan P23 és P24 tipusok kot6hegesztéséhez. A hegesztéanyag alacsony
hémérsékleten igen szivds step cooling hékezelések utan is. A Béhler BB 430 por alkalmas tovab-
béa egyhuzalos hegesztésekhez valtbarammal.

Hegeszt6por vegyi 6sszetétele
Si0,+TiO, CaO+MgO AL,O,+MnO CaF,
% 15 35 21 26

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 2,6%
I;I Fajsuly: 1,0 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint:  0,3-1,6 mm

Porfelhasznélas: 1,0 kg por/huzal kg
Max. d&ramerésség: 800 A
Szaritas: 300-350 °C, 2 6ra

Alapanyagok
HCM2S (P23/T23) ASTM A213 code case 2199 szerint)
7CrMoVTiB10-10, P24 ASTM A 213 (tervezet) szerint

Hegesztéanyag 6sszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (por alattjhuzal | C | Si | Mn | Cr | Mo | V | W | Nb
Bohler P 23-UP 0,06 0,40 0,65 21 0,18 1,6 0,04
Béhler P 24-UP 0,06 0,30 0,75 2,4 0,95 0,20 0,04
Megnevezés Huzalbesorolds,| AWS szerint
EN szerint
Béhler P 23-UP S ZCrwv2 EG
Bohler P 24-UP S ZCrwv2 EG

Engedélyek és tanusitvanyok
TUOV-D és CE rendelkezésre &ll a kdvetkezé6 BOHLER-huzalokkal: P 23-UP, P 24-UP
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB2 BOHLER BB 444

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék

Agglomeralt, magas bazikussagu hegesztpor nikkelbazisu és kiildnleges anyagok hegeszté-
séhez a vegyikészilék-gyartasban. A por alkalmas mind h6all6 anyagokhoz, mind pedig ala-
csony hémérséklet-tartomanyban —196 °C-ig. A hegesztési varratot kivalé6 mechanikai értékek
jellemzik, valamint kival6 ellenallé képesség melegrepedésekkel szemben.

Hegesztépor vegyi dsszetétele
Sio, CaO+MgO ALO, K,0+Na,0 F
% 4 55 30 2 9

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 5,1% T
l;l Fajsuly: 1,0 kg/dm?

Szemcseszerkezet EN 760 szerint:  0,14-1,4 mm

Porfelhasznalas: 1,0 kg por/huzal kg

Max. dramerésség: 800 A

Szaritas: 300-400 °C, 1-2 6ra
Alapanyagok

Nikkel és nikkel6tvozetek
Hegesztéanyag dsszetétele kiilonb6z6 huzalokkal

Bohler UP (por alatti) huzal| C | Si | Mn | Cr|[Mo| Ni | Nb | Ti|W]|Co| Fe
Bohler NIBAS 70/20-UP | 0,020 [ 0,25 | 3,0 20,0 maradék| 2,4 | + <1,0
Bohler NIBAS 625-UP 0,020 [ 0,25 | 0,2 |21,5( 8,5 |maradék| 3,2 <1,0
Bohler NIBAS C 24-UP 0,015 | 0,20 | <0,5 [22,5| 16,8 | maradék <1,0
Bohler NIBAS 617-UP 0,06 [<0,40(<0,30|21,2| 8,9 |maradék + |AI1,1]10,0| <1,0
Bohler NIBAS C 276-UP  |<0,012| 0,15 | 0,50 [15,5|16,0 [ maradék + 133 <70

Megnevezés Huzalbesorolas

EN szerint | AWS szerint

Béhler NIBAS 70/20-UP SNi 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3

Bohler NIBAS 625-UP SNi 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Bohler NIBAS C 24-UP SNi 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13

Bohler NIBAS 617-UP SNi 6617 (NiCr22Co12Mo) ERNiCrCoMo-1

Bohler NIBAS C 276-UP SNi 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)| ERNiCrMo-4

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D és CE rendelkezésre all a kovetkezé6 BOHLER-huzalokkal:
NIBAS 70/20-UP, NIBAS 625-UP
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Hegesztéporok

EN 760:1996: SAFB255DC8 BOHLER BB 910

Hegesztépor, fluorid-bazikus

Jellemzék

Agglomeralt, fluorid-bazikus kilénleges hegesztépor kiszasallo, 9%-os Cr-acélok [P91/T91,
P911 és NF616 (P92/T92) tipusok] hegesztéséhez. A metallurgiai tulajdonsaga Si és Mn vo-
natkozasaban semleges.

A hegesztési varrat jellemzéje a sima, finom mintas, beégésmentes felilet. Tandem és tébb-
huzalos hegesztés lehetséges.

Ez a por az ellenérzétt hidrogéntartalmu porok kézé tartozik, a hidrogéntartalom max. 5
ml/100 g hegeszt6anyag.

Hegesztépor vegyi dsszetétele
SiO,+TiO, CaO+MgO Al,O,+MnO CaF,
% 14 32 18 31

2

Tulajdonsagok és felhasznalas

Bazikussag Boniszewski szerint: 2,9%
I;I Fajsuly: 1,0 kg/dm? IEI

Szemcseszerkezet EN 760 szerint:  0,3-2,0 mm
Porfelhasznalas: 1,0 kg por/huzal kg
Szaritas: 300-350 °C, 2-10 6ra
Alapanyagok
Kuszasallo, 9%-os Cr-acélok P91/T91 és NF616 tipus

Hegeszt6anyag 6sszetétele kiilonb6z6 huzalokkal
Bohler UP (por alatti)huzal | C | Si [ Mn | Cr | Ni [Mo| V [ Nb | W | N

Béhler C 9 MV-UP 0,11 [o030| 07| 89|06 [090] 02 [0,05

Bohler P 92-UP 010|040 06 | 87 | 06 |0,45]| 0,2 [0,05( 1,65

Béhler 20 MVW-UP 0,18 10,25| 0,7 (11,2 | 0,5 (0,85 0,24 0,50
Megnevezés Huzalbesorolas, Huzal/por kombinacié huzalbesorolasa

EN12070szerint | EN szerint| AWS szerint
Bohler C 9 MV-UP S CrMo91 - F 9 P Z-EB9-B9/F 62 P Z-EB9-B9
Bohler P 92-UP S Z CrMo92 - -
Béhler 20 MVW-UP S CrMoWV12 - -

Engedélyek és tanusitvanyok
Mint DPK, BOHLER BB 910-hez BOHLER-huzalokkal egyiitt:
TUV-D: C 9 MV-UP, P 92-UP
SEPROZ: COMV-UP
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Termékinformacio

3.2. Tablazatok a hegesztéanyagok kivalasztasahoz

+ ATTEKINTES

Amig a nyersanyagismeret alapjan valé kivalasztas az alapanyag
tulajdonséagait prébalja leirni, valamint a hegesztési paramétereket
és a hévezetést azzal 6sszehangolni, addig az ebben a fejezetben
talalhaté tablazatok alapjan gyorsan és kdzvetlenil kivalaszthatja
a megfelel6 alapanyagot.

Meg kell emliteni azonban, hogy bizonyos korlatot jelent, hogy ebben
a fejezetben a felsorolt hegesztéanyagok feldolgozasanal nem esik
sz6 a hegesztési technolégiardl. Ehhez az el6z6 fejezet megfeleld
szakaszahoz vagy az egyes hegesztéanyagok adatlapjahoz kell la-
pozni.

¢ TARTALOM

3.2.1.MELEGSZILARD ACELOK
3.2.2. KUSZASALLO ACELOK

3.2.3. VEGYES KOTESEK MELEGSZILARD ANYAGOKKAL ..........crvveeenererrerreeene 18
3.2.4. FERRITES KROMACELOK ........oorveeecreeeeeeseessesseseseessssseessssssssssssnssssenssnens 22
3.2.5. VEGYILEG ELLENALLO ES FOKOZOTTAN KORROZIOALLO ACELOK ...24
3.2.6. HOALLO ACELOK ......ooooeeeecseeeseeesessssesesessesessssesssssssssssssesssssssssssesssssanssssans 30
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.2.1. Melegszilard acélok

Elektrédak melegszilard acélokhoz

£ 52
- o
= o9 R K-l
Anyagcsoportok| S |"_’<_t z g§ ol | |g gl |¥olale
s < ES [¥|F| 6|2 0|n|>|B]X[¥|x
5 2E [22OCF55I2ISISIS
4 =2 332218 81813l33|3
X102 22121 X X[ X[ XX
O[0|0|0[0|0|0(0[0|0|0
[refrsf {rf P frsf fref e frof il
Kazanlemezek, 1.0405 | A 106, Gr. A 500 [X|X
melegszilard acélok | 1.0461 | A 516, Gr. 55 400 | X|Xx
és acélosdvek 1.0481 | A 106, Gr.C 500 |X|x
1.0482 | A 515, Gr. 70 500 |X|[X|X|x
1.5415 | A 335, Gr. P1 530 |X[X
1.7335 | A 335, Gr. P11, P12 560 X [X
1.7715 | A 405, Gr. P24 560 X
1.7380 | A 335, Gr. P22 590 X
Melegszilard acél- 1.0619 | A 216, Gr. WCA-C 450 X
oéntvény 1.5419 [ A 217, Gr. WC1 500 |[X X
1.7357 | A 217, Gr. WC6 550 X
1.7706 | 121610 550 X |(x)
1.7379 | A 217, Gr. WC9 600 X
Hidrogénnyom-asallé [ 1.7218 | A 519, Gr. 4130 300 X
acélok 1.7273 400 X
1.7362 | A 335, Gr. P5 600 X
1.7386 | A 335, Gr. P9 600 X
Melegszilard 1.6368 500 [X XX
kilénleges acélok 1.6311 | A 508, Cl.3 550 |[X X
1.7733 | A389, Gr.C 23 550 X
1.8070 | A 389, Gr. C 24 550 X [(x)
1.7375 590 X
Kiilénleges acélok 1.6369 375 XX
reaktorépitéshez 1.6310 | A 533, Gr. BCL.1 375 X
Lagrepedésnek 1.0407 - X X
ellenallé acélok 1.0569 — X X

(x) - feltételes alkalmassag a felhasznalasi teriileten
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

AWI palcak, MAG és fedépor alatti (UP) huzalok, valamint gazhegeszté
palcak melegszilard acélokhoz

£ -
.E g
A ) E52 |2
nyagcsoportok| & g % N®
< 2
s %‘5 S o Eo
s SE ol 5lala
2 22 |9282993R305] |o
O|=|>| 6| D] n| | N[ 0|O|=
HEEEEEEEEEE™
EEEEEE T EEE =
Kazanlemezek, 1.0405 | A 106, Gr. A 500 X X X
melegszilard acélok | 1.0461 | A 516, Gr. 55 400 X X X
és acélcsdvek 1.0481 | A106,Gr.C 500 |X X X
1.0482 | A 515, Gr. 70 500 |[X X X
1.5415 | A 335, Gr. P1 530 |[X X X
1.7335 | A 335, Gr. P11, P12 560 X X
1.7715 | A 405, Gr. P24 560 X
1.7380 | A 335, Gr. P22 590 X X
Melegszilard acél- 1.0619 | A 216, Gr. WCA-C 450 X X
éntvény 1.5419 | A 217, Gr. WC1 500 |X X
1.7357 | A 217, Gr. WC6 550 X X
1.7706 | 121610 550 (x)
1.7379 | A 217, Gr. WC9 600 X X
Hidrogénnyomas-allé | 1.7218 | A 519, Gr. 4130 300 X X
acélok 1.7273 400 X X
1.7362 | A 335, Gr. P5 600 X X
1.7386 | A 335, Gr. P9 600 X
Melegszilard 1.6368 500 X (x)
kulgnleges acelok 1.6311 | A508, CI.3 550 |X )
1.7733 | A389, Gr.C 23 550 X x)
1.8070 | A389, Gr.C 24 550 (x)
1.7375 590 X
Kilénleges acélok 1.6369 375 | X
reaktorépitéshez 1.6310 | A 533, Gr. BCI.1 375 |X
Lugrepedésnek 1.0407 - XX
ellenallé acélok 1.0569 - X | x

(x) — feltételes alkalmassag a felhasznalasi terileten
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3.2.2. Kliszasall6 acélok

Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

Elektrodak kuszasallo acélokhoz

£ -3

b o2 oo
Anyagcsoportok g EZ% N g S
e 235 | BB z.lE| |zlz(2lB[R
8 SEEHEENEEEEE
8 =£ |2|5|a|8|z|8|z(a|@
< <ec [R|o|o|a|0|w|T|Z|Z
XXX X|X|[X]|X[X
O|0|0|0|0(0|0|0|0
IL ||| || L|L|L|L
Melegszilard és 1.4922 | — 600 X ()] (x)*
kuszasall6 acélok 1.4923 | — 580 X (X)?] (x)?
1.4926 | — 600 | X ()% (x)?
1.4931 | — 600 | X (%] (x)?
1.4935 | - 580 X (%) [ (x)?
- | A335,Gr. Po1 650 X (X[ (x)?
- | A335,Gr.Pot1 650 X (%) [ (x)?

- | A335,Gr. P92 650 X (X)) (x)?
Kuszasallo 1.4948 | 304 H 700 XX x) | (x)
ausztenites acélok 1.4949 | 304 H 700 X [ X x) | (x)
1.4941 | — 700 X[ X () | ()
1.4919 | 316 H 700 09 () | ()
1.4910 | — 750 )] (x) [ )
1.4961 [ TP 347 H 750 X[ ()| (x)
1.4981 | - 750 ' () [ ()
1.4988 | — 650 0 ) [ )
Nikkelotvozetek 1.4958 | — 700 (x) | (x)
1.4959 | — 1000 ) [ )

X — azonos vagy dsszehasonlithaté 6tvozésil hegesztéanyagok

(x) — eltéréen 6tvoz6tt hegesztéanyag

1 —ahegesztéanyag nem tartalmaz molibdént, ezért adott esetben

tgyelni kell a korrézidallésagra
2 - ahegesztéanyag szilardsagi értékei az alapanyagé alatt vannak
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AWI palcak, MAG és fed6por alatti (UP) huzalok kuszasallé acélokhoz

[=]
- -
£ 38 &
3 s a8 2
Anyagcsoportok g 52% N¥ 3|2
£ < EY S S
g 52 lo| . 2] [e2e|laEa(a
& xE|IFTO2 ZZ|6ESIRRIS]x
< 2 ZEEERE ERINERE
> =B |0 SIs?
SEERRRE BIKLEE
Sl@l@@zlc|z @R @S|
NOOa|Ow(O |w|ZZ( (0|
Melegszilard és 1.4922| — 600 | X xF [X
kuszasall6 acélok 1.4923| — 580 | X X2 | X
1.4926| — 600 | X X2 [ x
1.4931| - 600 | X 2 | x
1.4935| — 580 | X 2 | X
- | A335,Gr.Po1 | 650 X ()2 X
~ | A335,Gr.Pot1| 650 X (x)?
- | A335,Gr.P92 | 650 X (x)? X
Kulszasall6 ausztenites | 1.4948| 304 H 700 XX X[ (x)
acélok 1.4949( 304 H 700 X[ x x| ®
1.4941| - 700 X | x x|
1.4919| 316 H 700 (x)" x)
1.4910 | — 750 (x) x)
1.4961| TP347H 750 X x)
1.4981| - 750 (x)' (x)
1.4988| — 650 (x)' (x)
Nikkelotvozetek 1.4958| — 700 (x)
1.4959| — 1000 (x)
X — azonos vagy 6sszehasonlithaté 6tvozésli hegesztéanyagok
(x)— eltéréen 6tvozott hegesztéanyag
1 — ahegesztéanyag nem tartalmaz molibdént, ezért adott esetben tgyelni kell
a korrézidallésagra
2 — ahegeszt6anyag szilardsagi értékei az alapanyagé alatt vannak
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.2.3. Vegyes kotések melegszilard anyagokkal

Javaslatok az alkalmas hegesztéanyagokra és az uté-hékezelésre

o Hegesztéanyagok" Lagyitasi
Anyagparositas — hémérséklet?
vagp Elektrodak | AWUMAG/FD | UP :
P235G1TH | 16Mo3 FOX SPEM EML5 EMS 2 530-600
P255G1TH FOX EV 47 EMK 6 EMS 3
FOX EV 50 EMK 7 - EMK 8 EMS 2 Mo
FOX DMO Kb DMO-IG
vagy Ti
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
P295GH 16Mo3 FOX EV 47 EML5 EMS 2 530-580
FOX EV 50 EMK 6 EMS 3
FOX DMO Kb EMK 7 - EMK 8
vagy Ti
DMO-IG
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
P310GH 16Mo3 FOX DMO Kb EML5 EMS 3 530-580
vagy Ti
EMK 6 EMS 2 Mo
EMK 7 - EMK 8
DMO-IG
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
P235GTTH | 13CrMo45 | FOXEV 47 EML5 540-600
P255GTTH FOX EV 50 EMK 6
FOX DMO Kb EMK 7 - EMK 8
vagy Ti
DMO-IG
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
16Mo3 13CrMo4-5 | FOX DMO Kb DMO-IG EMS 2 Mo 550-620
vagy Ti
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
16Mo3 10CrMo9-10 | FOX DMO Kb DMO-IG EMS 2 Mo 570-620
vagy Ti
DMO Kb-FD, DMO
Ti-FD
13CrMo45 | 10CrMo9-10 | FOXDCMSKb | DCMS-IG (EMS 2 CrMo) | 650-720
DCMS Kb-FD
14MoV6-3 | 13CrMo45 | FOXDCMSKb | DCMSIG EMS2CrMo | 680-720
DCMS Kb-FD
14MoV6-3 | 10CrMo9-10 | FOX CM 2 Kb DM 2-1G (CM 2-UP) 690-730
CM 2 Kb-FD
14MoV6-3 | X20CrMoV12-1 | FOX DMV 83 Kb | DMV 83-1G 670-720
FOX 20 MVW 20 MVW-IG
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

Javaslatok az alkalmas hegesztéanyagokra és az utd-hékezelésre (folytatas)

R Hegeszt6anyagok" N Lagyitasi
hémérséklet
Elektrodék AWI/MAG/FD uP o)
10CtMo%-10 | X20CrMoV12-1| FOX CM 2 Kb vagy CM21G (CM2-UP) | 700~750
FOX NIBAS 70/20 vagy| NIBAS 70/20-IG
FOX NiCr 70 Nb NiCr 70 Nb-IG
FOX DMV 83 Kb DMV 831G 680-730
FOX 20 MVW 20 MVW-IG 20 MVW-UP | 700-750
17MnMoV 74 | P235GTTH FOX DMO Kb vagy Ti_ | DMO-IG EMS2Mo | 530-590
P255G1TH DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
16Mo3
15NiCuMoNb5 | 13CrMo4-5
1INIMoV53 P235GTTH FOXDMO Kb vagy Ti | DMO-IG EMS2Mo | 530-590
P255G1TH DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
16Mo3
13CrMo4-5
20MnMoNi45 | P235G1TH FOX DMO Kb vagy Ti_ | DMO-IG EMS2Mo | 550-600
P255G1TH DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
16Mo3
13CrMo4-5 FOX DMO Kb vagy Ti_ | DMO-IG EMS2Mo | 530-590
DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
FOX DCMS Kb DCMS-IG
DCMS Kb-FD MS 2 CrMo
15MnMoNiV53 | P235G1TH FOXDMO Kb vagy Ti | DMO-IG EMS2Mo | 530-590
P255G1TH DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
16Mo3
13CrMo4-5
| 22NiMoCr37 | P235GTTH FOX DMO Kb vagy Ti | DMO-IG EMS2Mo | 580-640
P255G1TH DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
16 Mo3
13CrMo4-5
GP240GH P235GTTH FOX EV 47 vagy EML5 EMS2 560-620
P255G1TH FOX EV 50 EMK 6 EMS3
EMK 7
16Mo3 FOXDMO Kb vagy Ti | DMO-IG EMS2Mo | 560-620
DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
22Mod 16Mo3 FOX DMO Kb vagy Ti_ | DMO-IG EMS2Mo | 560-620
DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
13CrMo4-5 FOXDMO Kb vagy Ti_ | DMO-IG EMS2Mo | 560-620
FOX DCMS Kb DCMS-IG EMS 2 CrMo
22Mo4 21CrMoV511 | FOX DCMS Kb DCMS-IG EMS 2 CrMo | 650720
DCMS Kb-IG
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

Javaslatok az alkalmas hegesztéanyagokra és az uté-hékezelésre (folytatas)

Hegesztéanyagok Lagyitasi
A p hémérséklet”
Elektrodak AWI/MAG/FD up (°C)
G17CrMo5-5 16Mo3 FOX DMO Kb DMO-IG EMS 2 Mo 640-700
DMO Kb-FD, DMO Ti-FD
13CrMo4-5 FOX DCMS Kb DCMS-IG EMS 2 CrMo | 640-700
10CrMo9-10 DCMS Kb-FD
14MoV6-3 670-720
G17CrMoV5-11 13CrMo4-5 FOX DCMS Kb DCMS-IG EMS 3 CrMo | 650-730
DCMS Kb-FD
10CrMo9-10 FOX CM 2 Kb CM2-IG CM2-UP 670-720
CM 2 Kb-FD
14MoV6-3 FOX DMV 83 Kb DMV 83-1G (CM 2-UP) 680-730
FOX CM 2 Kb DM 2-1G
CM 2 Kb-FD
21CrMoV5-11 FOX DMV 83 KB DMV 83-IG
X8CrNiNb16-13 | FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-IG
FOX NiCr 70 Nb NiCr 70 Nb-IG
X20CrMoV12-1 | FOX DMV 83 Kb DMV 83-1G
FOX 20MVW 20MVW-IG
FOX NiCr 70 Nb NicR 70 Nb-IG
FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-1G
GX22CrMoV12-1 [ 14MoV6-3 FOX CM 2 Kb DMV 83-1G 670-730
FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-1G
FOX NiCr 70 Nb NiCr 70 Nb-IG
14MoV6-3 FOX DMV 83 Kb DMV 83-1G 680-730
FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-IG
FOX NiCr70 Nb NiCr70Nb-IG
21CrMoV5-11 FOX DMV 83 Kb 20 MVW-IG 670-730
FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-1G
FOX NiCr70Nb NiCr70NB-IG

X20CrMoV12-1 | FOX 20 MVW
FOX NIBAS 70/20 | NIBAS 70/20-1G
FOX NiCr70Nb NiCr70NB-IG
X8CrNiNb16-13 | FOX NiCr70Nb NiCr70Nb-IG

FOX NIBAS 70/20

NIBAS 70/20-1G

() — fenntartassal hasznalhatd; tovabbi informaciok a feltételek pontosabb leirasanal olvashatok

1) — alagyitasi hémérsékletek meghatarozasa ugy tortént, hogy a két felhasznalt alapanyag min-
denkori legalacsonyabb Ac1 hémérsékletét ne Iépje tul. A lagyitas id6tartama az anyagvas-
tagsagtol figg (pl. 15 mm-ig min. 15 perc, 15-20 mm koz6tti anyagvastagsag esetében min.
30 perc, és 30 mm-es anyagvastagsag felett min. 60 perc). Vékonyabb anyagvastagsagok-
nal a kdzéps6 lagyitasi hémérsékletet célozza meg, mig vastagabb fali anyagok esetében
az anyag felllete a felsé hémérsékleti értékhatart kell elérje.
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3.2.4. Ferrites krémacélok

Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

Elektrodak ferrites kromacélokhoz

g
: 2 :
N 2 < |elk
o = Ez2 <|2|<|%| < 8|
] ° hoZ Sld|o| L] L] S|Z
g = <<> = o|lr|c|o| LS LN e
< T ||| BN F || F| DI~
3 2 33;;;;;:/:0)0)0155
E [ $|5|%|5|8|3|8|5|n|5|6|Z2|2
> || x| x| x| > [ > [ > [>¢| > |||
O|0(0|0[(0|0|0|0(0|0[(0|0|0
| 'y Wy i TR iy TRy VI Y P T I ) T T ) T T
1.4000 X6Cr13 403 G X X XX X
1.4001 c7cri4 429 ® | X X x| x X
1.4002 X6CrAl13 405 x) | (x) X X
1.4003 X2CrNi12 X X
1.4006 X12Cr13 410 ) | % X X X | x X
14008 | GX8CHNi13 CA15 wlw| |x X x| x X
1.4016 X6Cr17 430 ) X X X | x X
1.4021 X20Cr13 420 ®) | X X X | x X
1.4024 X15Cr13 410 ®) | X X x| x X
1.4027 GX20Cr14 A217 X X X X
1.4034 X46Cr13 X X X X
1.4057 X17CrNi16-2 431 X (x)| X X X | X X | X
1.4059 GX22CrNi17 A743 X [(x)| X X X | X X | X
1.4113 X6CrMo17-1 434 (x) X X X X
1.4120 X20CrMo13 (x) X X X X
14120 | GX20CrMo13 ) X X X X
1.4122 X39CrMo17-1 X X X X X
14122 | GX35CrMo17-1 X X X X X
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

AWI palcak és MAG huzalok ferrites kromacélokhoz

{”:
2
© " g g
15 © N =
2| || |2
- _ ~ [a] ~ 0
g g Eg% 3 ; = (u% 8% ol=|a
z $ < d | [E2k|elE|2E|2%|e|2
g 3 o|2|$|2|S|2IE|a|e| |25 8|2
< . A HEREREEEEEEEE
37<<63§§N&vvwqu¢£2
= § 5225512121202 202/2 2122
¥IX0n|ong<o|o0jujujululnnnlnlZ(Z
14000 | X6Cri3 403 IR XXX [X XX
1.4001 | c7Cri4 429 ||| | x x| x| x|x X | x
1.4002 | X6CrAI13 405 ||| | x X | x
1.4003 X2CrNi12 X X | X
1.4006 | X12Cr13 410 el [x x| x X | x
1.4008 | GX8CrNi13 ca1s  |w|m|m| [x x| x X | x
1.4016 X6Cr17 430 (x) X XX X|X
1.4021 | Xx20CH3 420 | X x| x x| x
1.4024 | X15Cr13 410 I X x| x x| x x| x
1.4027 GX20Cr14 A217 X XX
1.4034 | X46Cr13 X X | X
1.4057 X17CrNi16-2 431 X |(x)| X
1.4059 GX22CrNi17 A743 X (x| X
1.4113 X6CrMo17-1 434 X [ (x) X X | X XX
1.4120 X20CrMo13 (x) X X | X XX
1.4120 | GX20CrMo13 | |x X | x x| x
1.4122 X39CrMo17-1 X X XX XX
1.4122 GX35CrMo17-1 X X X|X XX
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.2.5. Vegyileg ellenall6 és fokozottan korréziéallo

acélok
Elektrodak vegyileg ellenall6 és fokozottan korréziéallo acélokhoz
g
< ] T
£ 2 3| @
ﬁ g. S—0n “:’:' <F- 0 g '_.
E g 52% <@:EZ'<§_‘F.3,,,<<
g = < ol W f|g(o| LOIS|O|q] 1|
] S oW S|N|N|N|F| DO |F| L
o H ;zFNNwmwgamwB
< = 2|2/3|8|3|8|d(5|2|2|5|5|5
X [3<[3¢] 2| > [ 3] > > [ > %[> =
O(0(0|0(0|0|0|0(0|0(0|0|0
| T I i T TG T Y ) Y T Y T T T
1.3952 X2CrNiMoN18-14-3 X
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3 S$20910 X
1.4301 X5Crni18-10 304 X (x)
1.4308 X4CrNi18-12 305 X (x)
1.4306 X2CrNi19-11 304L X (x)
1.4308 GX5CrNi9-10 X ()
1.4311 X2CrNiN18-10 304LN X (x)
1.4312 GX10CrNi18-8 X (x)
1.4313 X3CrNiMo13-4 S41500 X
1.4317 G-X 4CrNi13-4 X
1.4361 X1CrNiSi18-15-4 X
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316 X (x)
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 316L X (x)
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 316L (x) X (x)
1.4407 GX5CrNiMo13-4 CAGNM X
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 X (x)
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 X (x)
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 316LN (x) X (x)
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 317L (x) X (x)
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 S31600 (x) X (x)
1.4437 GX6CrNiMo18-12 S$31600 (x) X (x)
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 $31703 (x) (x)
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 S31726 (x) ] (x) (x)
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 (x) (x)
1.4448 GX6CrNiMo17-13 (x) (x)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 S31803 X
14500 | GX7NiCrMoCuNb25-20 X
1.4505 | X4NiCrMoCuNb20-18-2 (x)
1.4506 X5NiCrMoCuTi20-18 (x)
1.4510 X3CrTi17 430 Ti (x) X
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

Elektrodak vegyileg ellenallo és fokozottan korrézioallé acélokhoz (folytatas)
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1.4511 X3CrNb17 430 Cb (x) X
1.4512 X2CrTi12 S40900 (x) X
1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 N08925 XX
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 (x)
1.4536 GX2NiCrMoCuN25-20 X | X
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 N08904 X ) X
1.4541 X6CrNiTi18-10 321 (x) X X
1.4550 X6CrNiNb18-10 347 (x) X X
1.4552 GX5CrNiNb19-11 CF8C (x) X X
1.4558 X2NiCrAITi32-20 B407 (x) [ (x)
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 316Ti (x) X
1.4577 X3CrNiMoTi25-25 S31640 (x)
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 316 Cb (x) X
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 (x) X
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 316 Cb X
14585 | GX7CrNiMoCuNb18-18 (x)
14586 | X5NiCrMoCuNb22-18 (x)
2.4856 NiCr22Mo9Nb N06625 XX
2.4858 NiCr21Mo N08825 I
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

AWI palcak és MAG huzalok vegyileg ellenall6 és fokozottan korréziéall6 acélokhoz

(folytatas)
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1.3952 X2CrNiMoN18-14-3 X
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3 | S20910 X
1.4301 X5CrNi18-10 304 XX (x)
1.4303 X4CrNi18-12 305 X|X (x)!
1.4306 X2CrNi19-11 304L XX (x)
1.4308 GX5CrNi19-10 X[ X (%)
1.4311 X2CrNiN18-10 304LN XX (x)
1.4312 GX10CrNi18-8 X|X (x)!
1.4313 X3CrNiNo13/4 S41500 X
1.4361 X1CrNiSi18-15-4
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316 XX (x)
1.4404 | X2CrNiMo17-12-2 316L x| x (x)
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 316L x) X| X (x)
1.4407 GX5CrNiMo13-4 CAGNM X
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 XX (x)
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 X[ X (x)
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 316LN (x)| X XX (x)
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 317L (x)| X X|X (x)
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 S31600 )] X X| X (%)
1.4437 GX6CrNiMo18-12 S31600 x) X[ X (x)
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 S31703 X|X (x)
14439 | X2CrNiMoN17-13-5 $31726 X )
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 X )
1.4448 GX6CrNiMo17-13 X (x)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 S31803 XX
14500 | GX7NiCrMoCuNb25-20 )
1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2 (x)
1.4506 X5NiCrMoCuTi20-18 (x)
1.4510 X3CrTi17 430 Ti | X
1.4511 S3CrNb17 430 Cb | [x
1.4512 X2CrTi12 $40900 ) (x)
1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 N08925 X
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

AWI palcak és MAG huzalok vegyileg ellenallé és fokozottan korrdzi6allé acélokhoz

(folytatas)
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74531 | GX2NiCtMoCuN20-18 ™
1.4536 | GX2NiCrMoCuN25-20 X (x)
1.4539 | X1NiCrMoCu25-20-5 NO8904 X (x)
1.4541 | X6CINiTi8-10 321 ®)|(x) X [ x
1.4550 | X6CINiNb18-10 347 ®)|(x) X [x
1.4552 | GX5CINiNb19-11 CF8C ®)|(x) X[ x
1.4558 | X2NiCrAITi32-20 B407 (x)
1.4571 | X6CrNiMoTi17-12-2 316Ti ®)|x) x| x
1.4577 | X3CrNiMoTi25-25 $31640 )
14580 | X6CrNiMoNb17-12-2 316 Cb ®)|x) X [ x
1.4581 | GX5CrNiMoNb19-11-2 ®)|(x) X [x
1.4583 | X10CrNiMoNb18-12 316Cb ®)|(x) X [ x
1.4585 | GX7CrNiMoCuNb18-18 x)
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 (x)
2.4856 NiCr22Mo9Nb N06625 (x)
2.4858 | NiCr21Mo N08825 (x)
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

Huzal/por kombinaciok vegyileg ellenall6 és fokozottan korréziéallé acélokhoz
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1.3952 X2CrNiMoN18-14-3 (x)
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3 | S20910 (x)
1.4301 X5CrNi18-10 304 X (x)
1.4303 X4CrNi18-12 305 X (x)
1.4306 X2CrNi19-11 304L X (x)
1.4308 GX5CrNi19-10 X (x)
1.4311 X2CrNiN18-10 304LN X (x)
1.4312 GX10CrNi18-8 X (%)
1.4313 X3CrNiMo13-4 S41500 X
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316 X (x)
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 316L X (x)
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 316L (x) X (x)
1.4407 GX5CrNiMo13-4 CAGNM X
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 X (x)
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 X (x)
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 316LN (x) X (x)
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 317L (x) X (x)
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 S31600 (x) X (x)
1.4437 GX6CrNiMo18-12 S31600 (x) X (x)
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 S$31703 X (x)
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 S31726 X (x)
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 X (x)
1.4448 GX6CrNiMo17-13 X (x)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 S31803 X
1.4500 GX7NiCrMoCuNb25-20 X
1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2 (x)
1.4506 X5NICrMoCuTi20-18 x)
1.4510 X3CrTi17 430Ti )
1.4511 X3CrNb17 430 Cb (x)
1.4512 X2CrTi12 S40900 (x)
1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 N08925 (x)
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Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

Huzal/por kombinaciok vegyileg ellenall6 és fokozottan korréziéallé acélokhoz (folytatas)
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1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 )
1.4536 GX2NiCrMoCuN25-20 X
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 N08904 X
1.4541 X6CrNiTi18-10 321 X (x)
1.4550 X6CrNiNb18-10 347 X x)
1.4552 GX5CrNiNb19-11 CF8C (x) X
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 316 Ti (x) X
1.4577 X3CrNiMoTi25-25 $31640 (x)
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 316 Cb (x) X
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 ) X
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 316 Cb X
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 (x)
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 (x)
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.2.6. H64ll6 acélok

Hegesztéanyagok héallé acélokhoz

o
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] £ x
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2 it Eze ] Slalg|y
] [ n=Z © < S|Z|S| e
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o | ] % [% %)%
© o[0|0|0|0|0|0|0|0
I | T [ T iy Yy Ty T TG T T TR
Haall6 acélok 1.4710° 850 %) [ )’ (x)?
1.4712 850 () [ () (x)?
14713 800 ) | ' ()
1.4724 | 405 850 () | )" () (x)?
147292 900 ) [ ()" (x)" (x)?
1.47402 950 ) [0 )" ()" X7
14742 | 430 1050 ) [ ()
1.4745 1050 (x) ) 0" [ (' x)?
14762 | 446 1200 X (x) X | %
14821 | 327 1100 X (X X | %
1.4822 1100 X (X' X |
1.4825 | A297, Gr. CF20 800 ) X | (x) )
14826 | A297, Gr. HF 950 X | (x)
1.4828 | 309 1050 X | ! x)
1.4832 1000 X | I (x)
1.4837 | A297, Gr. HH 1150 X ) | 00 (x)
1.4841 | 314,310 1150 X (x)
14845 | 310 1050 X (x)
1.4861 1200 (x) | (x)
1.4864 | 330 1100 ()| ()
1.4865 | 330 1120 ) [ )
14876 | B163 1150 ) | )
1.4878 | 321 800 X [ (%)
1.0569 - X | x

X — azonos vagy hasonlé 6tvozésl hegesztéanyagok
(x) — eltéréen vagy erésebben 6tvozott hegesztéanyag (ligyelni kell a felhasznalasi
feltételekre)

1 - szivésabb ausztenites hegesztési varrat: felhasznalas kéntartalmu kézegben vagy
olyan helyen, ahol a szinazonossag kévetelmény

— Az alapanyag csak fenntartassal hegeszthetd

— 400 °C folotti hémérsékleten torténdé hasznalat esetén FOX CN 18/11, FOX E 308 H
vagy FOX NIBAS 70/20 hasznalandé

3-30



Segitség a hegesztGanyagok kivalasztasahoz

AWI palcak és MAG huzalok héallé acélokhoz
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T LjhlLjnon|lg|g|Z2(Z
HGalI6 acélok 1.4710 850 ) [ I
1.4712 850 o) [ & ()" f ('
1.4713 800 () [ (" (x)"] (%)’
14724 | 405 850 () | )" [ ()
1.47292 900 ) | () )
1.47402 950 ) | ()" ()
14742 | 430 1050 x) | )"
1.47452 1050 (x) ) ()
14762 | 446 1200 X x)'
14821 | 327 1100 X x)!
1.48222 1100 X x)'
14825 | A297,Gr.CF20 | 800 (x) XX () | ()
14826 | A297,Gr. HF 950 X [ (x
14828 | 309 1050 X [ ()
1.4832 1000 X [ () (x)
14837 | A297,Gr.HH 1150 X x)
14841 | 314,310 1150 X
14845 | 310 1050 X
1.4861 1200 x)
14864 | 330 1100 )
14865 | 330 1120 x)
1.4876 | B163 1150 )
14878 | 321 800 XX ()| ()
1.0569 - X | x
X - azonos vagy hasonlé 6tvozésl hegesztéanyagok

(x) — eltéréen vagy erésebben 6tvozott hegesztéanyag (ligyelni kell a fehasznalasi
feltételekre)
1 - szivésabb ausztenites hegesztési varrat: felhasznalas kéntartalmu kézegben vagy
olyan helyen, ahol a szinazonossag kévetelmény
— az alapanyag csak fenntartassal hegeszthet6
— 400 °C folotti hémérsékleten torténé hasznalat esetén CN 18/11-1G, ER 308 H-IG,
E 308 H PW-FD vagy NIBAS 70/20-IG hasznalandé
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Hegesztési eljaras alapjan torténd kivélasztas

3.3. Hegesztési eljaras alapjan térténd kivalasztas

+ ATTEKINTES

Egy gazdasdgos hegesztési kotés létrehozasanal lényeges elem
a hegesztési eljaras kivalasztdsa. Ez a fejezet igyekszek réviden be-
mutatni az egyes hegesztési eljarasokat, kiemelve azok elényeit és

hatranyait.

¢ TARTALOM
3.3.1. KEZI IVHEGESZTES BEVONATOS ELEKTRODAKKAL.........c.ccoeveeuann 34
3.3.2. VOLFRAM INERT GAZAS HEGESZTES (AWI-ELJARAS).......cccoovvvver 36
3.3.3. FOGYOELEKTRODAS HEGESZTES (MIG/MAG ELJARAS)...........ccooeec.. 37
3.3.4. KOTOHEGESZTESEK PORBELES HUZALELEKTRODAKKAL................. 41
3.3.5. MAGYARAZATOK FEDOPOR ALATTI

HEGESZTESHEZ HUZALELEKTRODAKKAL ........cooveeeeereeeseeeeeresseeeessoone 43
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.3.1. Kézi ivhegesztés bevonatos elektrédakkal

+ ATTEKINTES

A bevonatos elektrodakkal végzett kézi ivhegesztésnél a bevonat veszi at egyrészt
a védbégaz harang, masrészt pedig a salakképzés feladatat, ezzel megakadalyozva
azt, hogy a fémcseppek, illetve a hegesztéanyag a levegé oxigénjével érintkezhesse-
nek. A bevonat tovabbi feladata a hegeszt6anyag dezoxidacidja, a kihozatal névelé-
se, a kiégési veszteség ellensulyozasa, valamint jé folyasi tulajdonsagok biztositasa.

A gyakorlatban harom |ényeges bevonattipust kilénbdztetink meg: rutil, bazikus és
cellulézbevonatu elektrédak, valamint ezek keverék tipusai.

Rutilbevonatu elektroda (R)

Ez a gyakorlatban leggyakrabban hasznalt bevonattipus. Ennek oka szamos
elényében rejlik, melyek kdzil néhany:

« Kénnyebb kezelhetéség a hegeszté szamara.

» Egyen- és valtéarammal egyarant hegesztheté.

« J6 gyujtasi és Ujragyuijtasi tulajdonsagok.

» Minden hegesztési poziciéban alkalmazhat6é — a bevonat fajtajatél és vastagsagatol
fliggben.

« Konny( salakeltavolithatésag.

» Nedvességgel szemben érzéketlen (csak 6tvozetlen és gyengén 6tvozott tipusokra
vonatkozik).

A rutilbevonatu elektréda hatranyai:

» Nem alkalmazhat6 vastag falu alkatrészeknél (20—25 mm felett).
» Minusz hémérsékleten alacsony fajlagos Utémunka.

» Magasabb hidrogéntartalom (20 ml/100 g 6mledék).

« Nem alkalmazhaté novelt széntartalmi acéloknal (C<0,2 %).

Bazikus bevonatu elektroda (B)

Abazikus bevonatu elektrédak jellemz6i a kivalo szivossagi tulajdonsagok, mindenekel6tt
alacsony hémérsékleten.

Tovébbi elényei:

» Rendkivil alacsony hidrogéntartalom (<5 mi/100 g).

« Alkalmas valamennyi falvastagsaghoz.

» Hasznalhaté névelt széntartalmud acéloknal is (C>0,2 %).

A bazikus bevonatu elektréda hatranyai:

« Valamivel nehezebb kezelhetéség a hegeszté szamara.

» Részben csak egyendrammal hegeszthetd.

» Nehezebb salakeltavolithat6sag, valamint egyenetlenebb varratfelllet.
* Bizonyos foku érzékenység a nedvességfelvételre.
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Hegesztési eljaras alapjan torténd kivalasztas

Cellulézbevonatu elektréda (C)

Ez a bevonattipus specidlisan nagy csévezetékek esévarrat- (fligg6legesen, fentrdl
lefelé) hegesztésére kerilt fejlesztették ki. A bevonat magas celluléztartalmanak
készdnhetéen nagy stabilitdst és intenzitasu iv keletkezik, mely porozitdsmentes var-
ratot, valamint biztos gyokbeolvadast eredményez nagy hegesztési sebesség, illetve
nagyobb elektrédaatméré esetén is.

Mechanikai értékei a bazikus bevonatl elektrédakéhoz hasonléak. A szerves bevo-
natelemek miatt a hegesztési varrat hidrogéntartalma sokkal magasabb (50 ml/100 g),
ezért Ugyelni kell az alapanyag j6 hegeszthetéségére, illetve a hegesztési technolégi-
at ennek megfeleléen kell megvalasztani (elémelegités).

Kevert tipusok (RC, RB)

A fenti alaptipusok mellett nagy szamban léteznek ugynevezett ,kevert tipusok” is,
mint pl. RC- vagy RB-bevonatok. Ezekkel megkisérellink lehetéleg minél tdbb pozitiv
tulajdonsagot egy elektrédaban egyesiteni.

A bevonatos elektrédak univerzalisak, gyakorlatilag valamennyi j6I hegeszthetd
alapanyaghoz alkalmazhat6k. A beruhazasi kdltségek viszonylag alacsonyak, de az
alacsony leolvadasi teljesitmény miatt ezen eljaras gazdasagossaga alacsony fokra
tehet6.
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Segitség a hegesztéanyagok kivélasztasahoz

3.3.2. Volfram inert gazas hegesztés (AWI-eljaras)

A AWI-hegesztési eljards soran egy inaktiv gaz védelme alatt meggydujtott ivet
héforrasként hasznaljak fel. Elektrédaként tiszta volfram- vagy cériummal, illetve tori-
ummal 6tvdzétt volframpalcakat alkalmaznak.

A védbgaz argont, héliumot vagy argon-hélium keveréket tartalmaz min. 99,5%-os
tisztasaggal. A véddgaz itt tobb feladatot 1at el. Védi a magas hémérsékletre felhevitett
volframelektrédat az oxidaciotél a levegé oxigénjével szemben, h(ité hatasu, valamint
stabil iv Iétrehozasat teszi lehetévé. Ezzel egyidejlileg a folyékony hegfiirdé és a meg-
olvadé huzal a leveg6 atmoszférajatél védett.

A hegeszt6anyag az AWI-hegesztés soran aram nélkil vezetik be az ivbe. Kiegészité
anyagként kézi hegesztésnél 1 m hosszl palcakat, a gépi AWI-hegesztésnél pedig
tekercselt huzalt hasznalnak fel.

C-Mn acéloknal, valamint gyengén és er6sen 6tvozott acélokndl az elektrédan szinte
kizarélag egyenarammal, negativ pélusrol térténik a hegesztés. Az alabbi tablazatban
lathato, hogy a volframelektrodak atmérdjiktél fliggéen mennyire terhelheték:

Aramerésség (egyenaram, negativ pélus)
Elektréda atméréje (A)
9 (mm) Tiszta volfram Tériumos volfram-
elektréda elektréda
1,0 25-70 max. 80
1,6 50-110 15-150
2,4 80-160 50 - 220
3,2 120-220 80— 320
4,0 150-300 120 — 400

Felhasznalasi teriilete a vékony lemezekre tejed ki az 6tvozetlentdl az erésen 6tvozott
mindségig, valamint a kivalé minéségli gyokhegesztésre vastagabb lemezeken és
csOveken az el6bb emlitett anyagokbdl.
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Hegesztési eljaras alapjan torténd kivélasztas

3.3.3. Fogyobelektrédas hegesztés (MIG/MAG eljarasok)

A MIG/MAG eljaras egy gépi védégazas hegesztés, melynél az aramvezeté huzalelektréda és
a munkadarab koz6tt egy iv ég védbégaz alatt. Az elektréda szerepét egy géppel tekercsrdl
odavezetett huzal tolti be, mely sajat ivében olvad el.

Védégazként a MIG-eljarasnal argont, héliumot vagy ezen gazok keverékét hasznaljak fel.
MAG-eljarasnal pedig argont oxigén, illetve héliumot oxigén hozziadasaval, szén-dioxidot
(CO,) vagy ezen gazok keverékét hasznaljak fel. A védGgaz stabil iv kialakulasat teszi lehetéve,
és vedi a folyékony hegfiirdét a Iégkéri leveg6tél. A védégazhoz hozzaadott oxigén csdkkenti
a hegfird6 feluleti fesziltségét és laposabb varratfelliletet eredményez, valamint j6 atmenetet
a varratoldalhoz. Ezenkivil az anyagatmenet az ivben finom cseppesebb.

Az 6tvozési elemeknél az égési veszteséget a huzalelektroda megfelel6 tulotvozésével egyen-
litik ki. Mindenképpen ugyelni kell arra, hogy a hegesztési terlilet légaramlastél mentes legyen.
Nagy hegesztési sebességnél és gyors lengetésnél megfelelé védégazmennyiséggel és fuvo-
kaformaval kell gondoskodni a folyékony hegfiirdé védelmérél.

Aramforrasként csak egyenarami atalakitd vagy egyeniranyité johet szamitasba, melynél
tébbnyire az elektréda pozitiv pdlusu. A hegesztés az elektréda negativ pélusan ugyan néveli
a leolvadasi teljesitményt, de a cseppatmenet nagyobb, és az iv sem nyugodt. Az ivfesziiltség
nagysaga szerint a fémek védégazas hegesztésénél szérdives (spray-arc) és rovid ives (short-
arc) hegesztést kiilonboztetliink meg.

Szoroiv (spray arc)

Szoroivvel térténd hegesztések féleg 1,0-1,6 mm, illetve néha 0,8, 2,0 és 2,4 mm &tmérdji
huzalokkal térténnek. F6 felhasznalasi terliletei: 4 mm-nél vastagabb anyagok normal
koét6hegesztése és felrakd hegesztések.

Akisebb huzalatmérék annak ellenére, hogy dragabbak, gazdasagosabbak, mivel a huzalelekt-
réda magasabb specifikus aramterhelésének kdszénhetéen (300 A/mmz-ig) a leolvadasi teljesit-
ményt ugyanakkora aramer@sség és ivfesziltség mellett érezhetéen néveli.

A kevert gazok altalaban finom cseppesebb atmenetet és ezaltal az iv jobb stabilitasat, valamint
kisebb mértéku frocskolést eredményeznek. A frocskolés ezenkivil az ivfesziltség alsé hatar-
értékeinek a betartasaval is csdkkenthet6.

Az alabbi tablazat iranyértékeket tartalmaz az aramerésségre, huzalel6tolasra és leolvada-
si teljesitményre vonatkozéan kiilonb6z6 huzalatmérék esetében szén- és gyengén 6tvozott
acélokhoz. Kézi hegesztésnél kozépsd, gépi hegesztésnél ellenben a magasabb értékeket kell
vélasztani. Ausztenites huzalelektrédaknal az &ramerésséget 10—15 %-kal alacsonyabbra kell
beallitani.

Huzalatméré | Aramerésség Fesziiltség |Huzalael6tolas Leolvadasi
@ (mm) (A) ) (m/perc) teljesitmény (kg/ora)
0,8 140-190 22-26 4,0-15,0 21-3.7
1,0 170-260 23-27 3,5-12.0 24-4.0
1,2 220-320 25-30 2,5-10.0 2’8_4’6
1,6 260-390 26-34 2,0-6.0 3’2_6’2
2,4 340-490 30-36 2.5-35 32-80
3,2 400-580 34-38 1,2-2.2 4'5_8'5
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A széroéivvel torténd hegesztésnek egy tovabbi felhasznalasi teriilete az aram nélkili hideghuzal
hozzaadasaval t6rténé hegesztés. Az ivhez egy masodik aram nélkili, 1,6 mm vagy 2,4 mm
atmérgjl huzalt vezetnek be oldalrél. A leolvadasi teljesitmény akar 80%-kal is néhet és az égési
veszteség és a beégés jelentdsen csokken. Ez felraké hegesztéseknél elényds. Ez az eljaras
nagyobb varratatmérdk feltoltésénél is igen hatékonynak bizonyult.

Révid iv (short arc)

A révid ivvel torténé hegesztést 0,8—1,0 mm atmérdjd, illetve egyes esetekben 1,2 és 1,6 mm
atméréju huzalok haszndlata esetén érdemes elényben részesiteni. Ehhez az eljarashoz szik-
ség van megfelel6 aramforrasok behelyezésére valtozé Uresjarati feszlltséggel és részben
valtozé jelleggorbével is. Az ivfeszlltség a huzalatmérétél figgéen 60 és 200 A aramerésség
kozétt 14 és 22 volt kozotti.

A lényegesen hidegebb hegfiirdé miatt vékony lemezek 0,8 mm vastagsagtél kifogastalanul
hegeszthet6k. Kivalé résathidalé képességének kdszdnhetben és a gydk hatuljanak sima fe-
lilete miatt alkalmazhaté nagyobb falvastagsagok gyckhegesztésére, valamint kényszerhely-
zetben is.

Az alabbi tablazat iranyértékeket tartalmaz az aramerdsségre, fesziiltségre, huzalelétolasra és
a leolvadasi teljesitményre vonatkozéan a rovid ivvel térténé hegesztési eljarashoz.

Huzalatméré | Aramerésség Feszliltség |Huzalael6tolas Leolvadasi
@ (mm) (A) V) (m/perc) teljesitmény (kg/6ra)
0,8 60-130 15-17 2,9-13,0 0,7-2,9
1,0 70-160 16-19 2,4-78 0,9-2,9
1,2 100-180 17-20 21-54 1,1-2,9
1,6 150-210 19-22 1,7-4,5 1,6-2,4
Hosszu iv

Hosszu iv alatt értjik azokat a cseppatmeneteket, ahol a szabad atmenetek révidzarlat atme-
nettel keverednek. A cseppek nagyobbak, mint a sz6réivnél. Hosszu iv keletkezik szén-dioxid-
dal vagy tébb mint 20% szén-dioxiddal vagy t6bb mint 20% szén-dioxid-tartalmu argon-keverék
gazzal térténé hegesztés esetén. Mivel a cseppatmenet részben révidzarlattal keletkezik, na-
gyobb frocskolésveszteség Iéphet fel.

A hosszu iv felnasznalasi terileteinek felsé teljesitménytartomanya a széréivével megegyezé.
Az also, illetve kdzépsé teljesitménytartomanyban sok esetben kényszerhelyzetekben is
alkalmazhaté. Mindenekel6tt esévarratok (fliggélegesen, fentrél lefelé) hegesztheték biz-
tonsaggal CO,-ivvel. A védégazban a névekvé szén-dioxid-tartalommal n6 a porozitas- és
beégésbiztonsdag is. A hosszu iv hasznélata alapvetéen az 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acé-
lok hegesztésére korlatozodik.

Impulzus iv

Az impulzus ivvel torténé hegesztésnél a huzalelektrédaval révidzarlatmentes, froccsszegény
csepplevalas célozhaté meg. Ez kis ivteljesitménynél is elérhetd, mely egyébként révid ivhez
(adott esetben hosszu ivhez) és ezzel révidzarlathoz vezethet frocskoléssel.

A hegesztéaramnak egy impulzus alaki menete van, ahol a hegesztés soran a kévetkezé fo-
lyamatok zajlanak le:

« Az iv kis alap &ramer6sségnél ég és megolvasztja a huzalelektrédat és az alapanyagot.

« A névelt aramimpulzus megterheli az alap-aramerésséget, és egy vagy tébb cseppet felold.

« Az aramerdsség megint leesik az alap-aramerésségre, az iv a kdvetkezé aramimpulzusig ég.
» Az impulzus frekvenciajaval a cseppmennyiség célzottan iranyithaté.
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Az impulzus ivtechnika lehet6vé teszi vastagabb és ezért kdnnyebben elétolhaté huzalelektrodak
hasznalatat. A felhasznalasi terilettél fliggéen — vékonyabb (2 mm f616tt) vagy vastagabb lemezek
—gyok-, t6lt6- vagy fedéréteg-hegesztés — kényszerpoziciok — az impulzus frekvenciajanak valtoz-
tatasaval optimalis bedllitasi paraméterek érhetbk el frocskdlésmentes cseppatmenet mellett.

Védbgazként magas argontartalmi kevert gazok haszndlatosak, max. 18% szén-dioxid-tar-
talommal. Az impulzus iv kiilénds elényei a kdvetkezé alapanyagoknal mutatkoznak meg: alu-
minium, nikkel, valamint korréziéallé krém-, illetve krém-nikkel(-molibdén) acélok. Az iranyitott
hévezetésnek kdszonhetben a hegesztés nagy szilardsagu finom szemcsés szerkezeti vagy
hidegszivés acélokon is elényds.

T.ILM.E.-eljaras

A ,Transferred lonised Molten Energy’- eljaras alatt egy olyan MAG-hegesztési eljaras értendsd,
mely Iényegében egy négykomponens( védégazbdl, egy hozzaills felszerelésbél és egy know-
how-bdl tevédik 6ssze. A TIME eljaras Iényeges elényei a kdvetkezbk:

* MAG-eljaras tovabbfejlesztése.

« Tomor huzalelektréda, 0,8—1,2 mm &tméré.

« Nagyobb leolvadasi teljesitmény a nagyobb huzaladagolasi sebességnek kdszdnhetéen.

« Kevesebb oxidacié miatt jobb mechanikai értékek.

« Kedvezd beégés.

« J6 varratkép.

« Nagyon jé poziciéhegeszthetdség.

« A varrat simabb a varratoldalak j6 cseppfolyésitasa miatt.

A TIME eljaras soran alkalmazott védGgaz tipikus osszetétele a kivetkez6: He 26,5%, CO, 8,0%,
02 0,5% és Ar mint maradék. Ezzel a gazkombinacioval ki lehet hasznalni az egyes gazok kiilon-
leges tulajdonsagait (hévezetd képesség az ivben, stabil plazmaoszlopképzd, fellletifesziltség-
csokkentd stb.).)

Ennél az eljarasnal egy invert aramforrast hasznalnak fel, mely a hegesztési paraméterek igen
preciz beallitasat és univerzélis felnasznalasat teszi lehetévé mas eljarasok szamara is.

A Bohler hegesztéstechnikai programjaban a BOHLER EMK 6-T és BOHLER EMK 8-T témor
huzalelektrédakat kifejezetten a TIME eljarashoz fejlesztették ki.

Gazdasagossagi szempontbdl ez az eljaras anyagilag mindenekelétt teljesen automatizalt he-
gesztéseknél elényds.

Védégazok
A védégaz kivalasztasanal fontos szempont a hegesztend$ anyag 6tvozése, valamint a varrattal
és frocskoléssel szemben tamasztott kdvetelmények.

Szén-dioxid (CO,) féleg 6tvozetlen szerkezeti acélok hegesztesénél és kopasallo pancélozasok-
nal hasznalatos.

Kevert gazokat 6tvozetlen és gyengén 6tvozott acélok hegesztéséhez, mint pl. melegszilard
acélok a kazan- és csbvezeték épitésben, keriilnek felhasznalasra. A magas varratértékek, a jo,
egyenletes beégés és a frocskolésmentesség megfelelnek a kivalé minéségli hegesztésekkel
szemben tamasztott kdvetelményeknek.

Argont 1-5% oxigénnel vagy 2-3% szén-dioxiddal (CO,) mindenekelbtt erésen &tvozott, ferri-
tes és ausztenites hegeszt6anyagoknalhasznalnak fel. A kevert gazokkal és a szén-dioxiddal
Osszehasonlitva az 6tvozési elemek égési vesztesége alacsonyabb, finom cseppes anyagatme-
net, majdnem fréccsmentes.
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Véddégazok besorolasa EN 439 szerint

Hiz‘ll..:?gse‘n Osszetevok %—ban
. Szokésos _eMeg-é_
g | E | oxiddlé inert redukalo | passziv | felhasznalas | °3Y
818 s
Co, 0, Ar He H, N,
R 1 maradék? >0-15 AWI, plazma- |redukalé
2 maradék? >15-35 hegesztés,
plazmavagas,
gyokvédelem
1 100 100 MIG, AWI, inert
2 maradék |>0-95 plazmahe-
3 gesztés,
gy6kvédelem
M1 1 >0-5 maradék? >0-5 gyengén
2 >0-5 maradék? redukaléd
3 >0-3 | maradék?
4 >0-5 | >0-3 | maradék?
M2 1 >5-25 maradék?
2 >3-10 | maradék?®
3 >0-5 | >3-10 | maradék?®
4 | >5-25 | >3-8 | maradék?
M3 1 >10-15| maradék? MAG
2 |>25-50| >8-15 | maradék? %
a L2 erésen
3 | >5-50 maradék oxidalé
C 1 100
2 mara- | >0-30
dék
F 1 100 |[plazmavagas, | passziv
2 >0-50 | mara- | gy6kvédelem |redukald
dék

1 ha olyan komponenseket kell hozzakeverni, melyek nem szerepelnek a tablazat-
ban, kevert gazt specidlis gazként, S betdvel jeldltik meg
2 argon max. 95%-ban héliummal helyettesithetd.
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3.3.4. Két6hegesztés porbeles huzalelektrédaval

Ez a hegesztési eljarastipus alapvetéen a témér huzalelektrédaval végzett, fémek
védbégazas hegesztésével hasonlithatéd 6ssze. Amig a témor huzalok a hegesztési para-
méterek kivalasztasa alapjan mindig hasonlé leolvadési tulajdonsagokat mutatnak, ad-
dig a porbeles huzalok hasznalatanal a hegesztési tulajdonsagokat, illetve a leolvadasi
teljesitményt, pozicidlehetéségeket, valamint a mechanikai értékeket a portéltés erésen
befolyasolja.

Ahogy az elektrodaknal a bevonat, Ugy iranyitja itt a toltés a dezoxidaciot,
a salakképzédést és az iv stabilitdsat. Tovabba a toltési mennyiség és a huzal ke-
resztmetszete jelentésen befolyasoljak a leolvadasi teljesitmény nagysagat, valamint
az aramterhelhet6séget és ezzel egytt a termelékenységet.

A Bohler porbeles huzalelektrédak e téren kapcsolatban a felhasznélé szamara kiléné-
sen elényos teljesitményértékeket mutatnak.

A porbeles huzallal torténé MAG-hegesztés elényei a MAG témor huzallal 6sszehason-

litva:

« Magasabb leolvadasi teljesitmény a magasabb aramstir(iség miatt.

» Nagyobb hegesztési biztonsag. A kétési hibak veszélye a porbeles huzal szélesebb
ivének és a jobb beégési profiloknak kdszénhetéen sokkal kisebb.

« Kdnnyebb kezelhetéség, egyszerlibb paraméterbeallitas, lehetséges hegesztési para-
méterek nagy toleranciatartomanya a fréccsmentes széréivben.

« Jobb hozzaférés redukalt varratnyilasszégnél a hosszabb (15—25 mm) szabad huzal-
hossznak kdszénhetéen.

« A sima varratok, j6l cseppfolyésitott varratoldalak, valamint csekély mértékdi frocskolés
jelentésen csokkentik a varratkialakitasra forditott idét.

« Erésen 6tvozott salakvezetd, porbeles huzaloknal a revétlenitési kéltségmegtakaritas
is jelentds a csekély mértékben oxidalt varratfeliletnek kdszénhetéen. Ezenkivil az al-
kalmazhaté nagyobb hegesztési sebességek is elényt jelentenek a kevesebb hébevitel
és kisebb vetemedés altal.

Otvozetlen és gyengén 6tvozott Bohler porbeles huzalelektrodak
felhasznalasi attekintése

Béhler-mérka Téltés tipusa tElc")"nyben részesitett felhasznalasi
eriilet

Ti 52-FD Rutil salakrendszer Kényszerhelyzetben térténé hegesztés

(6tvozetlen) max. 240 amperrel (@ 1,2 mm) fuggélege-

Ti 60-FD sen emelkedé poziciéhoz

(gyengén 6tvozott) otvozetlen acélok

HL 51-FD Fémpor salak nélkil Vizszintes és horizontalis pozicié (PA, PB).

(6tvozetlen) Sarokvarratok gépesitett hegesztése

HL 53-FD Fémpor salak nélkul otvozetlen acélok

(0,9% Ni)
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Erésen 6tvézott Bohler porbeles huzalelektrodak
felhasznalasi attekintése

Vizszintes/horizontalis
hegesztési poziciokhoz

Kényszerhelyzetben torténé
hegesztésekhez

Elényben részesitett fel-
hasznalasi teriilet

BOHLER E 308 H-FD

BOHLER E 308 H PW-FD

Cr-Ni acélok, 1.4948, 1.4878,
AlSI
304, 304H, 321, 321H, 347H

BOHLER EAS 2-FD

BOHLER EAS 2 PW-FD

Cr-Ni acélok, pl. 1.4301,
1.4306, 1.4308, 1.4541,
1.4550

BOHLER SAS 2-FD

BOHLER SAS 2 PW-FD

Cr-Ni(-Nb) acélok, pl. 1.4541,
1.4546, 1.4550, 1.4552

BOHLER EAS 4 M-FD

BOHLER EAS 4 PW-FD

Cr-Ni-Mo acélok, pl. 1.4401,
1.4435, 1.4571

BOHLER CN 22/9 N-FD

BOHLER CN 22/9 PW-FD

Dupla acélok, pl. 1.4462,
1.4362

BOHLER A7-FD

A7 PW-FD

Konstrukcio, javitas és
karbantartas

BOHLER CN 23/12-FD

BOHLER CN 23/12 PW-FD

Vegyes kotések, plattirozasok
Mo nélkil

BOHLER CN 23/12 Mo-FD

BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD

Vegyes kotések, plattirozasok
Mo nélkil

BOHLER E 317L-FD

E 317 LPW-FD

Cr-Ni-Mo acélok 3—-4% Mo, pl.
1.4438, 317L

Gyakorlati tanacsok porbeles huzalok hegesztéséhez

A konstans fesziiltség aramforrast kelld mértékben kell dimenzionalni. A vizh(tétt
pisztoly, valamint a huzaladagolé szerkezetek valamint a 4 sima meghajté gérgével
ellatott huzaladagolé szerkezetek javasoltak.

Salaktartalmu huzaloknal huzott pisztolyvezetés sziikséges. Fémpor huzalok a témér
huzalokhoz hasonléan tol6 pisztolyvezetéssel hegeszthet6k.

A tomor huzalokkal 6sszehasonlitva tigyelni kell tovabba a magasabb huzaladagolasi
sebességek bedllitdsara. A szabad huzalvég széréivnél 15—25 mm.

Alkalmas veédégaz: argon + 15-25% CO, (1518 liter/perc). A BOHLER Ti 52-FD 100%
CO,-vel is nagyon j6l hegeszthetd.
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3.3.5. Magyarazatok huzalelektrédakkal térténé
feddépor alatti (UP) hegesztéshez

A fedépor alatti (UP) hegesztéshez egy fém hegesztéanyagra (huzal), valamint egy
nem fém segédanyagra, a hegesztéporra van szikség.

A hegesztés végeredményét nagyon nagy mértékben befolyasolja a hegesztépor.
Olvadasi és kulonféle fizikai tulajdonsagai, mint pl. viszkozitas, fellleti feszlltség,
slirliség, h6tagulas és elektromos vezet6képesség, altal erésen hat a varratképre és
a salakeltavolithatésagra.

Nagy jelentésége van tovabba a hegesztépor befolydsanak a metallurgiai reakciok al-
tal a vegyi 6sszetételre és ezzel a hegesztési varrat mechanikai értékeire.

Az el6allitas fajtaja szerint megkuilénboéztetlnk:
Olvasztoport, betiijelzése F (fused), pl. BOHLER BF 16.
Eléallitds megolvasztidssal az ivkemencében; homogén, nedvességre
nem érzékeny, surlédassal szemben ellenallé, mégis erésen behatarolt
metallurgiai reakcio, nagy térfogatsuly és rosszabb salakeltavolithatésag.

Agglomeralt port, betljelzése A (agglomerated), pl. BOHLER BB 24.
Eléallitas agglomeralassal és azt kovetden szaritassal szaritd
cs6kemencében; nagyon j6 metallurgiai reakcié, kisebb térfogatsuly, j6
salakeltavolithatésag, hozzaotvozési lehetéség, de nedvességre és surld-
désra érzékeny.

Abazikussagifok szerintahegesztéporokat savas, semleges és bazikus hegesztéporok
kdzé sorolhatjuk. A bazikussagi fok kiszamitasa a kdvetkezéképpen torténik:

lugos alkotéelemek (CaO, CaF,, MgO, MnO)
savas alkotéelemek (SiO,, TiO,, ZrO,)

B=

Amennyiben B kisebb mint 1, savas hegesztéporrél beszélink (a savas alkotéelemek
vannak tébbségben), ha B értéke 1 és 1,2 kdzétt van, akkor semleges, folotte bazikus
hegesztéporrél beszéliink, ha pedig B értéke nagyobb mint 2, akkor fokozottan bazikus
hegesztéporrél van szé.

A tdbbségben [év6 f6 alkotdéelemek alapjan a kévetkezd csoportokat kilénbdztetjik
meg:
Mangan-szilikat tipus (MS), tébbségben MnO és SiO,.
Kalciumszilikat tipus (CS), tdbbségben CaO, MgO és SiO,.
Aluminat-rutil tipus (AR), tdbbségben Al,O3 és TiO,.
Aluminat-bazikus tipus (AB), tobbsegben ALO,, Ca0 és MgO.
Valamint fluorid-bazikus tipus (FB), melynek f6 alkotoelemei CaO, MgO,
MnO és CaF.

Valamennyi portipusnak kiilénb6z6 sajatos tulajdonsagai vannak, melyeket a kivalasz-
tas soran a gyakorlati hasznalatnak megfeleléen kell figyelembe venni.
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3.4. Alapanyag alapjan térténé kivalasztas

+ ATTEKINTES

A hegesztéanyagok kivalasztasanal Iényeges probléma a hegesztend6é anyag
metallurgiai tulajdonséagainak helyes megitélése. Ehhez igazodik ugyanis az
egész hegesztési technoldgia, az elémelegités és az esetleges utbhbkezelés.

Ebben a részben megproébaljuk leirni egyesével, aranylag révid fejezetekben
a kilénbdz4 tipikus alapanyagcsoportok legfontosabb hegesztéstechnikai vonat-
kozéasait. Amennyire a lehetéségek engedik, a szilkséges hegesztési technolégia
rovid leirasa is megtalalhato.

Ennek a résznek az utolsé fejezete foglalkozik a vegyes kdtések joval komplexebb
problematikajaval. Mivel ez teljes részletességében targyalva egy egész koényv
anyagat kitenné, ezért ebben a fejezetben csak rovid utalasok szerepelnek a tipi-
kus alapanyagcsoportok kiilénbdz6 kombinacidinak kezelésére vonatkozéan.
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3.4.2. Otvozetlen szerkezeti acélok

Ezen acélok az EN 10025 szerint szerkezeti elemekként vannak meghatarozva, melyek [é-
nyegében kérnyezeti hémérsékleten felhasznalhatok. Az EN 10027, 1. rész (Acélok megne-
vezeési rendszere) meghatarozasa szerint a roviditett megnevezés el6tt all a bet(jelzés

1. S Acélok altalanos acélépitmény szamara, illetve

2. E Szerkezeti acélok,
ezt kdveti egy szam, mely a min. folyashatarértéknek (N/mm?) felel meg az eléallitott leg-
kisebb vastagsagnal. A folyashatar értékek az S acélcsoport esetében 185 és 360 N/mm?
kozott, mig az E csoportnal 295 és 360 N/mm? kéz6tt vannak.
Annak érdekében, hogy a rendelésnél a szénekvivalensre (CEV) a meghatarozott legmaga-
sabb értéket tudja megadni, el6ny6s a hegeszthetéség szerint értékelés. Ez azonban csak
az S235-S355 acélfajtakra igaz. Ezen szabvanyban szerepl6 6sszes t6bbi acél nem rendel-
kezik korlatlan hegeszthetéséggel. Mindenekelétt azok az acélfajtédk, melyeknek eléallitasi
folyamata a gyartéra marad, illetve a vegyi 6sszetételre vonatkozéan nincsenek korlatok,
a ,csak feltételesen hegeszthet6” kategériaba sorolhatok.

Otvozetlen acélok hegesztése

Az acél hegeszthet6sége a széntartalom ndvekedésével a keményedés kdvetkeztében rosz-
szabb lesz. Azokndl az acéloknal, melyeknek hegeszthetésége nem garantalt, megfelel§
intézkedésekre van szlkség, a megengedhetetlenil magas keményedés elkeriilése érde-
kében. A keményedésre valé hajlam kiszamitdsahoz, a szénekvivalens (CEV), valamint
a ZTU-diagram és a hegesztés/ZTU-diagram all rendelkezésre. Ezenkivil szlikség esetén
elvégezhetd egy probahegesztés is, majd azt kévetéen egy szdvetszerkezet,- illetve kemény-
ségvizsgalat. Gyakorlati szabalyként elmondhatd, hogy 6tvozetlen szerkezeti acéloknal az
atmeneti zdnaban a keményedés nem lehet tébb mint 350 HV (Vickers-féle értékek).

Otvozetlen acélok hegesztési technoldgiaja

+ A hegeszt6anyagokat az alapanyagok mechanikai értékeinek minimalis kovetel-
ményei alapjan kell kivalasztani.

+ A ,garantalt hegeszthetéségliek” csoportjaba tartoz6 acélokat 30 mm (13/16”),
illetve 20 mm (3/4”) falvastagsag felett 100—150 °C-ra (210—300 °F) kell
elémelegiteni, és elektrodak esetében csak bazikus tipust hasznaljon.

+ A feltételes hegeszthetéségliek” csoportjaba tartoz6 acélokat
a szénekvivalensnek megfeleléen kell elémelegiteni;
folyamatosan bazikus, kiszaritott hegesztéanyagot hasznaljon.

+ Nem csillapitott acéloknal a dusulasi zénakat lehetéleg ne olvassza meg és
ugyancsak bazikus hegesztéanyagot hasznaljon!

Hegesztéanyagok
Az aldbbiakban talalhat néhany példat az alkalmas hegeszt6anyagra.

Alapanyag (példa) BOHLER-markak
FOX OHV, FOX ETI, FOX EV 50,
S235J2G3-t6| $355J2G3-ig | EMK6, EMS2/BF 16, HL 50-FD

Anyagvastagsagtol fliggé hegesztés

A szerkezeti elemek vastagsaganak névekedésével a helyi melegités vagy lehtités hatasara
keletkez6 sajat feszultségek elérhetik a folyashatart, és az tizemi feszlltséget rahelyezve at-
léphetik azt. Ennek kévetkezménye a hidegalakitas, 6regedés, rideggé valas. Ezért a ,garan-
talt hegeszthetéségliek” csoportjaba tartozé acélok esetében is meghatarozott falvastagsag
felett elémelegités szikséges.
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A szilardsagtoél fliggben a biztosan hegeszthet6 falvastagsagokhoz irdnyértékként a
kdévetkezd hatarok érvényesek:

Szilardsag (MPa) Hatarvastagsag (mm9
360-ig 30
>360-540 20

Nggyobb falvastagsagoknal minden esetben 100-150 °C-ra torténd elémelegités szlk-
séges.

Nem csillapitott acélok

EN 10025 szerint Iéteznek un. nem csillapitott, 6ntott acélok is, melyek hegeszthet6k.
A megszilarduldsnal ezeket az acélokat egy tiszta, nydjthaté kilsé réteg (,szalon-
na-réteg”), valamint egy olyan magréteg jellemzi, melynek gyakran sokkal magasabb
aszén-, foszfor-, kén-, oxigén- és mangantartalma. A dusulasi zénaban megndvekedett
felkeményedési hajlammal, pérusképzddéssel, ridegrepedés-veszéllyel , melegrepe-
dési hajlammal és 6regedési ridegséggel kell szamolni.

A nem csillapitott acélok hegesztésének egyik f6 szabdlya tehat ugy szél, hogy
a dusuldsi zénakat lehetéleg nem szabad megolvasztani. Ez egy olyan kdvetelmény,
melyet a konstrukcié keretében kell figyelembe venni. Célszerlien ezen acélok he-
gesztése bazikus elektrédaval vagy rutil- és bazikus elektréda kombinaciéjaval torté-
nik (bazikus elektréda a dusulasi zénahoz, rutilelektréda a gyékhoz és fedéréteghez).

Automata acélok

Az automata acélok jellemzéje a j6 forgacsolhatésag és a j6 forgacsridegség, melyek
lényegében a magas kéntartalomnak — részben 6lommal és mas elemekkel egyutt —
kdszdnhet6k. A forgacsolas sordn a gyorsan futé automatakon, nagy vagésebesség
mellett, a vagdszerszamoknal magas idétallésagot eredményeznek, és emellett az
elére gyartott elemeknek nagyon tiszta és sima fellletet adnak.

Az automata acélok szerkezete a tdbbi acélétél csak a szandékosan bevitt szulfidos
zarvanyban kilonbozik.

Automata acélok hegesztése

A csokkentett széntartalmi automata acélok hegesztésére hasonlé elirasok vonat-
koznak, mint a nem csillapitott acélokra, ennélfogva feltételesen hegesztheték. Ezzel
szemben a ndvelt széntartalmu automata acélok hegesztése kiilléndsen nehéz. Ebben
az esetben a magas szén- és kéntartalom miatt nagyon nagy a melegrepedésre valé
hajlam. Kulénésen ugyelni kell a csekély beégésre és a fesziltségmentes hegesz-
tésre.

Az automata acélok csak nagyon feltételesen alkalmasak hegesztésre. Olomtartalmua

automata acélokat az 6lomtartalmi hegesztési flistgazok egészségre gyakorolt karos
hatésa miatt nem szabad hegeszteni.
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3.4.3. Feluletkezelt lemezek

Bevonas korréziovédé festékkel

Otvozetlen acélokbdl készilt konstrukcidkndl a rozsdasodas kovetkeztében jelentés
mértékl keresztmetszet-csokkenés kovetkezhet be. Egy hatékony korréziévédd
festékkel torténé bevonas hatdsara a keresztmetszet-csékkenés megakadalyoz-
haté. Gazdasagi okokbdl ennek végrehajtdsa részben mar kézvetlentl a hengerelt
terméken, a revétlenitést kdvetben térténik (gyartasi festés). Féleg vas-oxid-bazisu
festékeket hasznalnak fel. El6térben all viszont az ilyen festékkel bevont lemezek
hegeszthet6ségének a problémaja.

A vas-oxid festék az MMK-érékeket (maximalis munkahely-koncentracié) és a poro-
zitasbiztonsagot tekintve a rahegesztésnél hegesztésbarat, mig a cinkpor festékek
ugy a MMK-értékek, mind a pérusképzddés tekintetében nehézséget okozhatnak. Az
illeszt6 varratok a pérusképzédést tekintve kevésbé kritikusak, mint a sarokvarratok.
Amig a rutilbevonatu elektrédak, pl. BOHLER FOX OHYV, 4ltalaban porozitasmentesen
hegeszthetdk, addig bazikus tipusoknal a porozitdsmentes hegesztési varrat nem min-
dig garantalhaté. Fedépor alatti hegesztésnél a Si-tartalommal névelt huzalelektréda-
kat, valamint magas MnO-tartalml hegesztéporokat hasznaljon. A védégazas hegesz-
tés CO, alatt gyakran nehézségeket okoz, de nehany szazalék oxigén a védégazban
javitja az eredményeket.

Horganyzott lemezek
A tlzi horganyzassal valé bevonas rendkivil hatdsos védelmet nydjt a lemezfelileten
korr6ziés kdzegekkel szemben.

Horganyzott lemezek hegesztésénél azonban a cinkparolgds miatt, elektrédatol
fliggéen intenzivebb hegesztési flistképzédés 1ép fel. llyen acélok hegesztéséhez
kozepesen vastag bevonatd BOHLER FOX MSU bazisu rutilelektrédak hasznalnak
fel. A mechanikai tulajdonsagok nem szenvednek csorbat. Kettés sarokvarratoknal
10 mm-es falvastagsag f616tt a minden oldalon horganyzott lemezeken a cink indukal-
ta repedés megakadalyozasa érdekében a gerinclemez és az évlemez kdz6tt min. 1
mm-es légrést kell hagyni.
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3.4.4. Betonacélok

A hagyomanyos beton épitéanyag nagy nyomészilardsaggal, de csak kis szakitészilard-
saggal rendelkezik. Ez azt jelenti, hogy ha egy tiszta betonszerkezetet hajlitassal terhel-
nénk, akkor révid igénybevétel utan a szerkezet térésével kellene szadmolnunk.

Ezen épitéanyag szakitészilardsaganak novelése érdekében betonvas szalakat helyez-
nek a betonba, aminek kdvetkeztében egy 0sszekotd kézeg jon létre, mely altal mind
a beton j6 nyomészilardsaga, mind pedig a nagy szakitészilardsag kihasznalhaté.

A kiilonboz6 betonacél fajtakat megkilénbodztethetjlik kiilsé formajuk alapjan (eltéré fell-
letkiképzés), feldolgozasi formajuk (pl. mint vasbetét halék) vagy mindkettd alapjan. A be-
tonacélokat acélbetéteknek is nevezik, melyeket a kdvetkezé csoportokra oszthatunk:

1. melegen hengerelt kdracél

2. melegen hengerelt, bordas acél

3. melegen hengerelt, aztan hidegen csavart bordas acél
4. hidegen alakitott bordas acél

valamint hegesztett vasbetét halék

5. lapos huzalokbdl
6. profilozott huzalokbdl
7. bordas huzalokbdl.

Betonacélok hegesztése

A DIN 488, illetve EN 10080 valamennyi acélja alkalmas ellenallasos leolvaszté tompa-
hegesztésre és oxiacetilénes sajtolohegesztésre. Az elektromos ivhegesztésre val6 al-
kalmassaga bevonatos elektrédakkal, valamint a védégazas eljaras bizonyitottan csak
akkor alkalmazhaté, ha a szakitépréba soran eléri az alapanyag szakitészilardsagat, és
a tompaillesztések egy megkivant tliske korll elhajlithatok.

A hegesztés besorolasa torténhet rendeltetés, illetve a hegesztési eljaras alapjan. Elvileg
hordozé és nem hordoz6 hegesztési kotéseket kiilénboztetiink meg.

Hegesztési technoldgia

A hegesztési varrat terlletén az acél fellletét szennyez6dés-, zsir-, rozsda- stb.

maradvanyoktél meg kell tisztitani, és gondoskodni kell a hegesztési terilet kell§

hozzaférhetéségérdl.

» Ahegesztésterlleténahémérséklet min. +5°Clegyen, és ahegesztéstkdvetéen vja
a gyors leh(téstél az dtmeneti zénaban kialakulé keményedés csdkkentése érde-
kében.

Hegesztéanyagok .
A kévetkez6 tablazatban attekintheti az alkalmas BOHLER-hegeszt6anyagokat:
o Betonfajta = BOHLER-markak
BSt 420 S B420N FOX SPE, FOX OHV, FOX MSU, EMK 6
BSt 500 S B500H FOX SPE, FOX OHV, FOX MSU, EMK 6
BSt 500 N B500N FOX EV 50, EMK 6

3-50



Alapanyag alapjan térténd kivalasztas

Feszitett betonacélok

A feszitett betonacélokkal szemben kdvetelmény a magas rugalmassag és folyashatar,
valamint a nagy szakitészilardsag, tébbek kdzott a betonfeszités gyengitésével szem-
ben valé messzemend biztositas érdekében. Alapanyagként 0,6—0,9 %-os Otvozetlen
szénacélt vagy hasonlé dsszetételli rugdacélt hasznalnak fel.

A feszitett betonacélok hegesztése nem megengedett.
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3.4.5. Betétedzésl és nitridalhaté acélok

Betétedzési keménység alatt egy munkadarab peremrétegének elézetes felszenesi-
tése utani keménységét értjiik. A felszenesités, illetve a nitridalas is szilard, folyékony
vagy gaz formaju kézegben 850—-930 °C kozott torténik a formazas és feldolgozas mel-
lett, majd azt koveti a keményités. A felszenesitett réteg széntartalma 0,7-1%, a fellleti
keménység 59—67 HRC. A betétedzési keménységet akkor alkalmazzak, ha egy ke-
mény és kopasallo, valamint a kifaradassal szemben ellenall6 felulet (magasabb tartés
szilardsag) létrehozasa a cél. Az atmenet és a mélyebben elhelyezkedé mag névelt
szilardsagnal viszont j6 szivéssaggal és magas Utésallésaggal kell rendelkezzen.

Nitridalas alatt értjik az acélfellleteknek nitrogént leadé anyagban torténd kezelését
A -pont alatti hémérsékleten egy nitrogénnel dusitott fellilet Iétrehozasa érdekében.
A nitridalhaté acélok kézé azok sorolhatdk, melyek a bennik 1évé nitridképzdé miatt
nitridalasra kulondsen alkalmasak. Alapanyagként els6sorban krémtartalmd acélok
jéhetnek szamitasba, melyek aluminiummal 6tvézve kilénleges nitridképzék. Részben
molibdén és nikkel is talalhaté bennik. A nitridalt feltleti rétegek (kb. 0,05—-0,5mm)
edzés nélkil is nagyon kemények (kb. 750—900 HV) és kopasallok, ami azt jelenti, hogy
csUszokoptatassal szemben ellenallébbak, mint a betétedzésu részek.

Betétedzésl vagy nitridalt részek fellletének hegesztésekor a felszenesitett, illetve
nitridalt réteget el6zetesen egy kelléen nagy fellleten kdszoriléssel el kell tavolitani.
Célszerlnek tinik azonban inkabb a betétedzési, illetve nitridalasi kezelést megel6zéen
elvégezni a hegesztést.

Ha a hegesztési varratot is nitridalni kell, akkor az alapanyaghoz hasonl6 6tvozésu
hegesztéanyagot kell felhasznalni. Egyéb esetekben olyan hegesztéanyagok hasz-
nalatosak, melyek a felliletileg nem kezelt alapanyagok szilardsagi tulajdonsagainak
megfelelnek. A bazikus elektrodakat elényben kell részesiteni.

Az el6melegitési h6mérsékletet az acél keményithetéségéhez kell igazitani.

3-52



Alapanyag alapjan térténd kivalasztas

3.4.6. TavcsOvezetékek hegesztése

Napjainkban a kéolaj és a foldgaz a legfontosabb energiahordozoék. Vilagszerte 6riasi szal-
litovezetékekkel talalkozhatunk, vagy éppen még csak a tervezés stadiumaban vannak. Ezért
a hegesztéstechnolégiaval szemben egyre nagyobb kdvetelmény az Uj, nagyobb szilardsagu
cs6acélok kifejlesztése. Specidlisan kifejlesztett elektrédainknak készénhetéen, melyeket a leg-
jobban igyekeztlink 6sszehangolni az egyes acélokkal, ezeknek a névekvé koévetelményeknek,
valamint a szigoru biztonsagi eléirasoknak meg tudunk felelni.

A csbGacélokat legtobbszor cellulézbevonatu elektrédaval, fliggélegesen, fentrél lefelé
(esGvarratként) illesztik 0ssze, és az épitkezés elérehaladasat jelentés mértékben a varra-
tok kivitelezésének gyorsasaga hatarozza meg. Ez a médszer nagyobb elektrédaatmérével,
magasabb aramerésséggel és nagyobb hegesztési sebességgel torténé munkavégzést tesz
lehet6vé. Ennek jelents gazdasagi el6nyei vannak az egyébként hasznalatos rutil- vagy bazi-
kus bevonatu elektrédaval végrehajtott emelkedd varrathegesztéssel szemben.

A bazikus bevonatu elektrédaval torténé hegesztést mind fliggélegesen, lentrél felfelé (emelkedd
varrat), mind pedig fliggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat) poziciéban a ,Hegesztés cellul6z bevo-

natl elektrédakkal” c. részben irtuk le. A Bohler hegesztéstechnika komplett programmal rendel-
kezik kifejezetten alacsony hémérsékleten torténd igénybevételre is.

A védbgazas és fedbpor alatti hegesztéshez sziikséges huzaloknal kérje kulon tajékoztatasunkat.

Hegesztés cellulézbevonatu elektrodakkal

Jelble AWS Felhasznalas csévezetékacélokhoz API Spec.
elolés A5.1-91 5L szerint
A 5.5-96
FOX CEL E6010 A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 65, X 70, X 80
FOX CEL 75 E7010-P1 X52, X 56, X 60
FOX CEL Mo E7010-A1 X 52, X 56, X 60
FOX CEL 85 E8010-P1 X 56, X 60, X 65, X 70
FOX CEL 90 E9010-G X 65, X 70, X 80

Fontos kiemelni a BOHLER FOX CEL elektrédak kiilonds alkalmassagat gyokhegesztésekhez
nagyobb szilardsagu acélok esetében is. A Béhler hegesztéstechnika altal kidolgozott hegeszté-
si technolégia, a BOHLER FOX CEL elektrodak alkalmazasanak kdszonhetéen a gyokokhoz és
adott esetben ,hotpass™hoz is, Ugynevezett kombinaciés hegesztés formajaban, a legnagyobb
biztonsagot nyuijtja repedésekkel szemben.

A kifogastalan hegesztési kotés érdekében a gondos varrat-el6készitésnek nagy jelentésége van.
Langvagott éleknél a megengedett eltéréseket nem lehet betartani. A gyakorlatban a csévégek
elékészitése altalaban forgacsolassal térténik. A porozitas és a kétési hibak elkertilése érdekében
a varratoldalakat idegen anyagoktél, mint pl olaj, kenéanyagok, salak és szennyezédés, meg kell
tisztitani. A bevagasok és beégések ugyancsak zavarjak az elektréda kezelhet6ségét. Kisebb
atmérdjl csévekhez (300 mm-ig) a BOHLER FOX CEL 2,5 mm és 3,2 mm atméréju elektréda
ajanlott a varratgyokhoz.

Elémelegités és kézbensé hémérséklet

Az alapanyag el6melegitése kedvezéen hat a hidrogén effuzijara, illetve gyorsitja azt, és ez-
altal ellene hat a varrat alatti repedések képzédésének. Tovabba a hémérséklettdl és az acél
Osszetételétdl figgéen a héhatasdvezetben csokkentheté a keményedés.

A kielégit6 elémelegitési hémérséklet 150 °C. 20 mm-es falvastagsag f6l6tt a C-tartalomtdl fug-
getlenil mindig sziikség van elémelegitésre, s a keményedésre hajlamos, ndvelt széntartalmi
acéloknal célszerli a hémérséklet kb. 200 °C-ra térténé megemelése. Tovabba a kérnyezeti
hémérsékletet is figyelembe kell venni!
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Vékony, keményedésre érzékeny cséanyagok esetében a kondenzviz eltavolitdsahoz
a cs6évégek csekély, min. 50 "C-ra térténé felmelegitése elényds. A kiilonbdzd specifikaciok
alapjan eltéré széntartalom megengedett. Amennyiben a széntartalom 0,20% f616tt van, az
elémelegitési hémérséklet megfelel6 kivalasztasa érdekében javasoljuk, hogy konzultaljon
az elektréda, illetve az acél el6allitéjaval.

A kdzbensé hémérséklet befolyasolja a metallurgiai folyamatokat, melyek a megszilardulas
és a leh(tés folyaman mennek végbe, és ezaltal befolydsolja a hegesztési varrat mecha-
nikai tulajdonsagait. Ezzel egyidejiileg a hidrogéneffuzié sebességét is befolyasolja. Ezért
ajénlatos a hegesztés soran a kdzbensé hémérsékletet min. 80 °C-on tartani. Amennyiben
cellulézbevonatu elektrédakat hasznalnak fel 620 N/mm? f616tti folyashatarral (pl. BOHLER
FOX CEL 90), min. 140 °C kézbensé hémérséklet ajanlott.

Hegesztés bazikus bevonatu elektrodakkal

Egyes orszagokban a csévezeték-épitésnél kiillénbdzé szempontok miatt a bazikus bevonatu
elektrodakat a cellulézbevonatu elektrédakkal szemben elényben részesitik. A nagyon vas-
tag, keményedésre hajlamos acélok hegesztésénél 25 mm f616tt altalaban a bazikus elektré-
da ajanlott. Ennek oka ezeknél az elektrédatipusoknal a nagyon alacsony hidrogéntartalom.

Nagyobb falvastagsagok esetében a nagy hélevezetés és az ezzel egyidejlleg fennallé ma-
gasabb hidrogéntartalom cellulézbevonati elektrédaknal néveli a hidrogén indukalta varrat
alatti repedések veszélyét. Ennek a veszélynek az elkertilésére a bazikus bevonatu elektrd-
dak hasznalatanak csak abban az esetben van értelme, ha a varratgyok hegesztése is ezzel
a tipusu elektrodaval torténik.

Emelkedd varratok hegesztésénél bazikus bevonatl elektrédakkal az idéraforditas, féleg
gybkhegesztéseknél, aranylag nagy. Ennek természetesen gazdasagossagi okai is vannak.
Eppen ezért olyan bazikus esévarrat-elektrodakat fejlesztettek ki, melyek mind a gydkhe-
gesztéshez, mind pedig a tolt6- és fedéréteg-hegesztéshez felhasznalhaték.

Emelkedé varrat hegesztés

A csbanyag vegyi 0sszetételétdl, illetve keményedési hajlamatél figgéen vastag lemezek-
nél, bazikus bevonatu elektrédak hasznalata esetén is, 150— 200 °C-ra torténé elé6melegités
szikséges.

A FOX EV 50 (E7018-1), FOX EV 55 (E7018-1), FOX EV 60 (E8018-G) tipusu bazikus bevona-
ta elektrodéak és mindenekel6tt a specialis cs6hegesztésre kifejlesztett FOX EV PIPE (E7016)
elénydsebbek. Ugyelni kell arra, hogy az elektrédakat ne érje nedvesség. A dobozbdl kivett
elektrodakat az eléirasnak megfelel6en hasznalat el6tt 2 6ran at 300—350 °C-on kell szaritani.

A varratgyokét rendszerint 2,5 mm atméréjd elektrédaval kell kivitelezni a kifogastalan athe-
gesztés elérése érdekében. A hegesztés fliggblegesen, lentrdl felfelé (emelkedé poziciéban)
torténik kb. 2,5—-3 mm gydkhézagnal. A hegesztéanyaggal valé takarékossag céljabol néha
specidlis hegesztési varratot kell kialakitani (lasd a rajzot).

A tolté- és feddrétegek hegesztése altaldban 3,2—4 mm atmérgjd elektrodaval torténik., mikoz-
ben a porozitas elkeriilése érdekében a hegesztési teriiletet széltél, es6tél stb. védeni kell.
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Alapanyag alapjan térténd kivalasztas

Esévarrat-hegesztés

BOHLER AWS Felhasznalas csévezetékacélokhoz API
Jeldlés Spec. 5LX szerint

FOX BVD RP E8018-G A, B, X42-X 100

FOX BVD 85 E8018-G A, B, X42-X65

FOX BVD 90 E9018-G X 70, X 80

FOX BVD 100 E10018-G X 80

Hegesztés végrehajtasa

Varrat-el6készités: A varrat-el6készitése forgacsolassal torténik. A csdvek megenge-
dett méreteltérései az API Spec. 5 LX és DIN 17122 szabvanyok-
ban vannak leirva.

Elémelegités: A hidrogén altal okozott, varrat alatti repedések képzédésének veszélye
bazikus bevonatl elektrédakkal térténé hegesztés soran, aranylag ala-
csony hidrogéntartalmuk miatt, kisebb, mint a cellulézbevonatu elekt-
rédaval torténd hegesztésnél. Ennek ellenére f6leg a keményedésre
érzékeny és vastag falu cs6anyagok 150 °C-ra térténd elémelegitése
ajanlatos.

Csovek centrirozasa: A csdvek centrirozasa a cellulézbevonatu elektrédakkal térténd
hegesztéshez hasonléan hidraulikus meghajtasu belsé kézpon-
tozd készulékkel torténik. A bazikus bevonatl elektréda arany-
lag erés gyokvarratképzése és alacsony hidrogéntartalma miatt
abelsé kozpontozé késziilék —ha nincs tul nagy élegyenetlenség
—kozvetlenil a gydkvarrat elkészitése utan elengedheté.

Hegesztés alacsony kornyezeti hdmérsékletnél, illetve nedves idében
Kedvezétlen idéjarasi kérlilmények kozétt, kulonésen 0 °C alatti hémérsékletnél,
a cs6vezetékeken csak akkor lehet hegesztési munkakat végezni, ha a hegesztési
és munkakorilmények kifogastalan varratkészitést tesznek lehetévé. Ez azt jelenti,
hogy a hegesztés nincs megtiltva alacsony hémérsékleten, de bizonyos biztonsagi
eléirasokat be kell tartani.

A gyakorlat alapjan ezek az el6irasok a kdvetkezék:

1. Jég, dér, nedvesség eltavolitadsa melegitéssel (kézmelegre térténd elémelegités).

2. Folytonos hegesztés hosszabb sziinetek nélkil; adott esetben egy varratot tébb
hegesztd készitsen el.

3. Lehetdleg vastag elektrédakat hasznaljon!

4. Ahegeszt6 maga kell6képpen védett legyen a hideggel ellen (adott esetben sator,
szélfog6 vagy infrafény valhat szilkségessé).

Esében térténd, vagy nedves munkadarabon végzett hegesztésre vonatkozdan nincse-
nek altalanos érvényl szabdlyok vagy korlatozé elGirasok. Ennek ellenére egyértelm,
hogy a hegesztési terliletet és annak kérnyékét esé és egyéb idéjarasi behatasokkal
szemben meg kell védeni. A hegesztési terlilet minden esetben szaraz legyen.

A megszaritott bazikus elektrodaknal eleve nagyon kevés hidrogén van a hegesz-
téanyagban és ezért kedvezétlen kdriilmények kdzdtt nagyobb biztonsagot nyujtanak
a hidrogén altal okozott varratalatti repedésekkel szemben. Mindazonéltal nedves lég-
kérben a bazikus hegesztési varrat is jelentés hidrogéntartalmat mutat fel.
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3.4.7. Nagy szilardsagu,
finom szemcsés szerkezeti acélok
Eléallitasuknak megfeleléen a mikrodtvézés( acélokat harom 6 csoportba oszthatjuk:

1. normalizalt, finom szemcsés szerkezeti acélok
2. folyadékedzésd, finom szemcsés szerkezeti acélok
3. thermomechanikus kezelés, finom szemcsés szerkezeti acélok

A hagyomanyosan hengerelt normalizalt, finom szemcsés szerkezeti acéloknal Iényegében
a finomdiszperz karbonitridek valamint a karbidok kivalasztasaval érheté el a levegén torténd
htilés soran az ausztenites részbél egy finom szemcsés ferrites-perlites-szerkezet. lly médon
allitjak eld a finom szemcsés szerkezeti acélokat 500 N/mm? folyashatarig.

A legfinomabb szemcse a folyadékedzés( finom szemcsés szerkezeti acéloknal vizedzéssel
érheté el, melyeknél a mikro6tvozé elemek, mint B, V, Nb és Ti, valamint részben a Cr és Ni
otvozéelemek is, donté jelentéségiiek. A vizedzéssel 450-960 N/mm? folyashatar érhet6 el. Az
elsé két acélcsoport killonleges tulajdonsagai a hengerlést kovetd hékezelés altal érhetdk el.

A termomechanikus kezelés(i acéloknal célzott hékezelést végeznek a hengerlési folyamat-
tal egyutt, mely &ltal nagyon alacsony széntartalml, nagy szilardsagu acélok allithatok eld.
A mikro6tvoz6 elemek és alkalmas gyartasi modszer segitségével a szerkezeti acélok mechanikai
tulajdonségai, valamint hegeszthet6séguk jelentésen javithato.

Finom szemcsés szerkezeti acélok hegesztése

Altalaban tigyelni kell arra, hogy a folyashatar min. értékeinek emelkedésével és a falvastagsag
novekedésével a munkalatok soran egyre nagyobb pontossag szlikséges, illetve egy hegesztésre
alkalmas és az igényeknek megfelelé konstrukcio jelentés feltételeket tamaszt.

A melegrepedés veszélye ezeknél az acéloknal kicsi. A Iépcsés torés lehet6ségét viszont konst-
ruktiv és/vagy hegesztéstechnikai intézkedésekkel kell megakadalyozni (fesziiltség csokkenté-
se). Ezzel egyidejlileg a hidegrepedések elkeriilésére rendkivil nagy figyelmet kell forditani (tul-
zott edz6dés elkertlése, alacsony hidrogéntartalom).

Az elémelegitési hémérséklet koté- és fliz6hegesztéseknél 80 és 250 °C kozétt van. Az
elémelegitési hémérséklet az alapanyag és a hegesztéanyag anyagvastagsagahoz és vegyi 6sz-
szetételéhez, valamint a hegesztés soran a folyashatarhoz, illetve az elvart sajat fesziiltségekhez
igazodik. A vastagsag ndvekedésével né az elémelegitési h6mérséklet. Az alabbi tablazatban
lathatok a vastagsag hatarértékei az elémelegitéshez az alapanyag min. folyashatar értékeinek
fliggvényében.

Min. folyashatarértékek (N/'mm?) Vastagsagi hatarértékei (mm)
<355 30
>355-t61 420-ig 20
>420-t61 590-ig 12
>590 8

A hegesztési hémérséklet és id6 rendkivil fontos a szilardsagi tulajdonsagok szempontjabél
a nagy szilardsagu hegesztési varratnal. Mindezt a lemezvastagsdg, a lemezél-megmunkalas
kialakitasa, az energiabevitel, az elémelegitési hémérséklet és a fazissorrend jelentésen be-
folyasolja.

A hémérséklet-id6 alakulés jellemzésére a hegesztésnél altalaban a t8/5 lehitési id6t kell va-
lasztani, mely id6egység alatt egy hernyévarrat leh(itésénél a hémérséklet 800 °C-rél 500 °C-ra
csOkken. At8/5 leh(tésiid6 novelésével a h6hatasdvezetben csdkken a keménység. Masfeldl pe-
dig dsszefliggésben all az (itémunka csokkenésével és atmeneti hémérséklet-névekedésével.
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Hogyha ebbél kifolyélag egy bizonyos acéINAL az el6irt max. keménység nem Iéphetd
tal, illetve az el6irt min. Gtémunka nem érhetd el, akkor a hegesztési feltételeket gy
kell megvalasztani, hogy ne maradjon alatta és ne is |épje tul a t8/5 lehdtési id6 egy
bizonyos tartomanyat. A szakszer( hegesztési technolégia, a kdtés dsszes kdvetelmé-
nyeinek betartdsa mellett, a mindenkori hegesztési kétésen mutatkozik meg.

Természetesen a megfelel6 hegeszt6anyag kivalasztasa is minéségmeghatarozé
tényez6.

Hegesztési technoldgia

+ A hegeszt6anyag kivalasztasanal tgyelni kell arra, hogy a hegesztéanyag az
alapanyaggal val6 felkeveredése ellenére elérje annak mechanikai tulajdonsagait.
Csak szaraz, bazikus hegesztéanyagokat hasznaljon fel! Tomér huzallal térténd
védbégazas hegesztésnél normalis kértilmények kdzétt nem all fenn a hidrogén
altal okozott varrat alatti repedés problémaja.

+ Az el6melegitési és kozbensé hémérséklet 80 és 250 °C kodzé esik, és a fal-
vastagsaghoz, az alapanyag vegyi 6sszetételéhez, a vonalenergidhoz, valamint
a meglévd sajatfesziltség-allapothoz igazodik.

+ Az el6melegitéshez a vastagsdagi hatarértékeket az alapanyag folyashataranak
fuggvényében kell figyelembe venni.

A vastagsag névekedésével né az elémelegitési hémérséklet.

+ A hémérséklet-id6 alakulas (t8/5) a h6hatasdvezet mechanikai tulajdonsaga
szempontjabél nagy jelentéségu. Az alapanyag eléallitéjanak utasitasait
a vonalenergiara vonatkozéan is feltétlentl figyelembe kell venni.

Hegesztéanyagok .
A kovetkez6 tablazatban attekintheti az alkalmas BOHLER-hegeszt6anyagokat:
Alapanyag A sk

(példa) BOHLER-markak

S355NL FOX EV 50, EMK 6, EMS 2/BB 25, illetve BB 24

§500QL FOX EV 65, NiMo 1-IG, 3 NiMo 1-UP//BB 24

S690Ql FOX EV 85, X70-IG, 3 NiCrMo 2.5-UP//BB24
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3.4.8. Hidegszivés acélok

Az oxigénnek az acéliparban, a nitrogénnek a vegyiparban és a természetes féldgaznak az
iparellatasban és a vegyiparban térténé nagyiizemi felhasznalasa az utdbbi években igen
nagy a jelentéségl. Ezen gazok ndvekvé mértéki felhasznaldsaval gazdasagos szallitasuk
és gazdasagos tarolasuk is egyre nagyobb jelentéséggel bir. Enhez kihasznaljak a gazoknak
azt a tulajdonsagat, hogy alacsony hémérsékletre lehitve folyékony halmazallapotuva val-
nak, mikdzben jelentésen csokken a térfogatuk.

A gazoknak ez a tulajdonsaga csak akkor hasznosithatd, ha a kivant szallitasi és tarolétar-
talyok épitéséhez olyan megfelelé alapanyagok és hegesztéanyagok alinak rendelkezésre,
melyek a folyékony gazok alacsony hémérsékletéhez kielégité mechanikai tulajdonsagokkal
és kell6 szivossaggal rendelkeznek.

Azokataz 6tvozetlen, gyengénvagy erésen 6tvozottacélokat, melyek alacsony hémérsékleten
(kb. =50 °C alatt) még szivosak, hidegszivés acéloknak nevezziik. =50 °C-ig minden esetben
otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokat kell felhasznalni, amennyiben azok csillapitottak.

A kovetkez6 acélcsoportokat kilénboztetjik meg:

1. Otvozetlen, illetve gyengén 6tvozott, alacsony hémérsékletli és finom szemcsés acélok kb.
—50 °C uzemi h6mérsékletig normalizalt allapotban és kb. —60 °C-ig edzett formaban.

2. Nikkelotvozésdl, nemesithet6 acélok 1,5-9% nikkeltartalommal —80 °C-t6l kb. 200 °C uize-
mi hémérsékletig.

3. Ausztenites kromnikkel acélok kb. —269 °C Gizemi hémérsékletig.

Hidegszivds acélok hegesztése

A hidegszivos anyagok hegesztésére szolgalé hegesztéanyagok jellemzé tulajdonsaga az
alakvéltozasi képesség alacsony h6mérsékleten, melynek vizsgélata rendszerint az un. faj-
lagos Gtémunka-vizsgalattal torténik. Az itémunka értékébdl kovetkeztethetiink a ridegtorési
hajlamra és a felhasznalasi lehetéségekre egy bizonyos hémérsékletig. Figyelemre mélté ha-
tasu a kisérleti eredmények alapjan a fajlagos ttémunka-vizsgalat soran a bemetszési forma.
A lekerekitett bemetszések DVM szerint magasabb tGtémunkat és alacsonyabb felhasznalasi
hémérséklet-eredményt mutatnak, mint a hegyes bemetszések ISO szerint, ismertebb nevén
a Charpy-féle V-préba.

A mindenkori legalacsonyabb felhasznalasi hémérsékletként a Charpy-féle V-prébanal mért,
27 joule értékhez tartozé hémérsékletet adjak meg.

Az alacsony hémérsékletl és finomszemcsés szerkezeti acélok hegesztésénél ligyelni kell
az ellenérzott hébevitelre a héhatasdvezet viszonylag kicsin tartasa érdekében, de elke-
rilve a keménységi maximumokat. Elektrédaként 6tvozetlen illetve gyengén 6tvozott bazi-
kus bevonatu tipusok szolgalnak EN 499 és EN 757 szerint. A hidegrepedések elkeriilése
érdekében ugyelni kell a lehet6leg alacsony hidrogéntartalomra a hegesztési varratban,
ezért ajanlatos az elektrddat kdzvetlenil a felhasznalas el6tt szaritani. Ez a hegesztéporra
is vonatkozik fed6por alatti hegesztésnél. A huzal/por kombin&cid, illetve a huzal/védégaz
kombinacié kivalasztasanal a kivant hidegszivossagot, valamint szilardsagot kulénésen fi-
gyelembe kell venni.

Nikkelotvozésli nemesithet6 acélok hegesztésénél azonos, illetve hasonlé Osszetétell
hegesztéanyagokat kell felhasznalni 2,0-3,5% Ni-tartalommal. Azonos 0Osszetételii
hegesztéanyagok haszndlata elényosebb, ha a hegesztési varratban a kivant min.
hémérséklet mellett az alapanyag mechanikai-technol6giai (szilardsag, szivossag) és fizikai
(hétagulasi egyutthato) tulajdonsagait is garantaini kell.
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A magasabb nikkeltartalmu hegesztéanyagok fokozottan hajlamosak melegrepedés-
re. Ezért az 5%-os nikkelacél hegesztése ausztenites hegesztéanyagokkal A 7 vagy
ASN 5 ill. nikkelbazisu anyagokkal elénydsebb. A hegesztett kotés hékezelése tehat az
ausztenites hegesztéanyagot figyelembe véve (rideggé valas, széndiff6zid) elmarad.

A 9%-o0s nikkkelacél hegesztése f6leg nagy nikkeltartalmd, teljesen ausztenites,
NIBAS 70/20 tipusu hegesztéanyaggal térténik. Ennek a nikkelbazisu tipusnak elényei
vannak a szokasos ausztenitekkel szemben. Magasabb folyashatar és a hegesztési
kotés hékezelésének lehetésége jellemzi, alacsony nikkeltartalmu acélokhoz is hasz-
nalhaté. Az alapanyaggal valé korlatozott felkeveredés mellett repedésmentes és hi-
degszivés —200 °C-ig.

Az ausztenites krémnikkel acélok hegesztése azonos 6sszetételli hegesztéanyaggal

térténik. A nem stabilizalt hegesztési varrat a stabilizalt hegesztési varratot az
Gtémunkaérték tekintetében alacsony hémérsékleten féliimalja.
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3.4.9. Melegszilard acélok

Az dtvozetlen szerkezeti acélok szilardsagi értékei megemelt izemi hémérsékleten
jelentésen csokkennek; ezért ezek csak 350 °C lizemi hémérsékletig alkalmazhatoak.
Megemelt tzemi h6mérsékleten terheléskor az acélban tartds folyasi és csuszasi fo-
lyamatok Iépnek fel, melynek kdvetkeztében a megengedett terhelés id6tél fliggé lesz.
Ezért manapsag valamennyi szilardsagi szamitasi érték mellett egy idémegjeldlés is
szerepel, melybél kiderdl, hogy az adott anyag egy meghatarozott fesziltséget meny-
nyi ideig bir el térés nélkil, vagy egy megadott maradé nyulassal. Ebben a vonatko-
zasban beszélhetlnk tartés szilardsagrol vagy tartés folyasi hatarrdél.

A melegszilard acéloknak ezért mindenekelétt elegendé a mechanikai szilardsaguk
magas hémérsékleten. Ezenkivil biztos ellenallé képességgel kell rendelkeznitk
a korréziéval szemben, és forré agressziv gazok esetében megemelt reveallésagot
kell mutatniuk, mely azonban csak az erésen 6tvozétt acélokkal érhetd el. Bizonyos
otvozéelemek, mint Cr, Mo, V, W, Ti és Nb, hozzaadasaval nének a melegszilardsagi
értékek, valamint a tartés folyadssal szembeni ellenallé képesség. Kildnleges karbidok
és kulonleges nitridek képz6édése révén a cslszasi sik blokkolddik (csuszasfékezd
hatas).

550 °C-os héterhelésig elegendé kevés Mo, V és Cr adalék, melyek kéz6l a Mo ren-
delkezik a leger6sebb melegszilardsag-néveld hatassal. 550 °C felett még megemelt
revedllésag is szlkséges. Ezért itt a 9-12%-os Cr-acélok jdhetnek szamitasba Mo,
V és Nb adalékkal. 600 °C felett a nemesithet6 acéloknal a tartés szilardsagi érték
mar annyira lecsdkken, hogy specialis Cr-Ni acélokat (alaptipus: 16% Cr, 13% Ni)
kell felhasznalni. A melegszilard acélok szabvanyai megtaldlhaték tébbek koézott
a kévetkez6kben: EN 10028, EN 10222-2, DIN 17155, DIN 17175 és DIN 17460.

Melegszilard acélok hegesztése
A melegszilard acélokat harom fé csoportba sorolhatjuk:

Ferrites-perlites acélok
(pl. P295GH, P355GH és 16Mo3)

Ezek az acélok normalizalt allapotban allnak rendelkezésre. A felkeményedés
veszélye a héhatasovozetben alapvetéen nem adott. Mindenesetre egy bizonyos
falvastagsag f616tt 150 °C-ra toérténé elémelegités szikséges (P295GH=25 mm;
16M03=10 mm).

Bénites- (martenzites) ferrites acélok
(pl. 13CrMo4-5, 10CrMo9-10, 14MoV6-3)

Ezek az acélok nemesitett allapotban alinak rendelkezésre, 1égedzettek, amire a he-
gesztéssorankuléndsfigyelmetkellforditani. Avarratfémben,de magabanahegesztési
varratban is, a martenzitképzédés révén kemény és rideg z6nak johetnek Iétre, melyek
repedést okozhatnak. Ezért acéltipustol fliggéen 100—-300 °C-ra térténd elémelegités
sziikséges, és a kozbensé hémérsékletre is tgyelni kell. Mivel az elémelegitési és
kozbensé hémérséklet is az M.-hémérséklet alatt van (M.=480 °C), acéltipustél
fuggben egy utélagos megeresztd lagyitas sziikséges 640 720 °C kozétt, de minden
esetben A, alatt.
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Martenzites acélok — 6tvozési alap 12% krom
(pl. 12 %-os Cr-acél X20CrMo12-1, X22CrMoV12-1 és X22CrMoWV12-1)

Ezek az acélok ugyancsak nemesitett allapotban allnak rendelkezésre. A messzemenéen
martenzites szerkezet miatt a hegesztés soran egy egészen specialis hévezetést kell
figyelembe venni. A gyakorlatban két kiilénb6zé technolégia honosodott meg, melyek
a martenzites, illetve ausztenites hegesztés fogalma alatt ismertek.

A killonbség az elémelegitési és kozbensé hémérsékletben van, ami az ausztenites hegesztés-
nél az M-h6merseklet felett (400-450 °C), martenzites hegesztésnél pedig az Mg-hémérseklet
alatt (200-250 °C) van. A hegesztést 80120 “C-ra t6rténd lehlités koveti, utana egy hékezelés
a720-780 °C hémérséklet-tartomanyban.

Martenzites acélok — 6tvozési alap 9% krom
(pl. 10CrMoVNDb9-1, X12CrMoWNiVNbN10-11 és E911/NF 616)

A 80-as évek elejétdl az acél Grade P91 mellett (ASTM A335 szerinti szabalyozva) egy masik
nyersanyag is rendelkezésre all, melynek a médositott 6tvozési alapnak készénhetéen kivald
melegszilardsagi tulajdonsagokkal rendelkezik. Ezen tilmenden térekvések folynak a P91 alap-
anyag tovabbfejlesztésére. Ezek a rokon 0sszetételli, még nem szabvanyozott alapanyagok (NF
616, P911 és HCM 12) mindenekelétt volfram hozzadtvozésével még magasabb tartés szilardsagi
értékeket garantalnak.

A 9% krom tipusok a 12% kroém tipus ellentétben, mindenekel6tt az alacsony C-tartalom miatt,
kisebb keményedési hajlamot mutat a hegesztésnél, mely egyben a hidegrepedés képzédésének
veszélyét és fesziltségkorrozié fellépését is csokkenti. Egy 200-300 °C-os el6melegitési és
kézbensé hémérsékletet azonban figyelembe kell venni.

Mivel a hegesztési technolégia jelentésen befolyasolja a hegesztési varrat célul kit(izott szivéos-
sagi tulajdonsagait, ajanlatos a tobbrétegl technika, azaz kisebb rétegvastagsagok alkalmazasa,
a nemesitett hegesztési varratszerkezet részesedésének ndvelése érdekében és ezzel egyitt
egy jobb szivéssagi szint eléréséhez.

A szilkséges megereszté lagyitas elétt (740—775 °C) egy kdzbens, kdrnyezeti hémérsékletre vald
lehdtésre is szilkség van a teljesen martenzites atalakulas elérése érdekében.

Hegesztéanyagok kivalasztasa

Hegesztéanyagként lényegében azonos 6tvozés( tipusok johetnek széba. Csak ezzel a feltétel-
lel varhaté el a hegesztési varrattél az alapanyagéval megegyez6 tartds szilardsag. Elektrédak
esetében ez bazikus vagy rutil bevonattal érhet6 el, ahol ez utdbbi rosszabb mechanikai értékei
és a magasabb hidrogéntartalma miatt csak max. 5% Cr-ig és max. 12 mm-es falvastagsagig
alkalmazhaté. A rutilbevonatu elektrédékat féleg gyokhegesztéshez hasznaljak fel.

Csdveknél sokszor az AWI-hegesztés kerll alkalmazéasra varratgydkben. A MAG- és a fed6por
alatti hegesztés is egyre nagyobb jelentéségu. A gazhegesztés vékony fall kotésekre korlatozo-
dik max. 2,5% Cr-acélokon.

Hegesztési technoldgia

® Csak az alapanyaggal azonos 6tvézés( hegesztéanyagok hasznalhatok fel.

® Normalizalt acélokat, mint pl. 16Mo3, bizonyos falvastagsag felett 150 °C-ra kell el6-
melegiteni.

® Nemesitett acélokat, pl. 13CrMo4-5, fajtdjuknak megfeleléen 100-300 °C-ra kell el6-
melegiteni, majd a hegesztés utan 640—740 °C-on kell lagyitani.

¢ Martenzites Cr-acéloknal X20CrMoV12-1 bézison tgyelni kell egy speciélis hévezetésre,
tehat elémelegités 200-250 °C-ra vagy 400—450 °C-ra, aztan lehiités 80—120 °C-ra és azt
koévetéen lagyitas 720-780 °C kozott.

® Martenzites Cr-acélokat 10Crmo9-10 bazison, 200-300 °C-ra kell elémelegiteni, és a he-
gesztés utan kornyezeti hémérsékletre lehlthetéek. Ezt kdvetéen megereszté kezelést kell
végezni 750 °C-on.
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Hegesztéanyagok
Az alabbi tablazatban példakat talal melegszilard acélok hegesztésére szolgalé kildnbdzé
Béhler-hegesztéanyagokra:

Alapanyag BOHLER-marka
16Mo3 FOX DMO Kb, DMO-IG, EMS 2 Mo/BB 24,
Dmo Kb-FD, DMO Ti-FD
13CrMo4-5 FOX DCMS Kb, DCMS-IG, EMS 2 CrMo/BB 24,
DCMS Kb-FD, DCMS Ti-FD
10CrMo9-10 FOX CM 2-Kb, CM 2-1G, CM 2-UP/BB 24, CM 2 Kb-FD
X10CrMoVNb9-1 FOX C 9 MV, C 9 MV-IG, C 9 MV-UP/BB 910

X12CrMoWVNbN10-1-1 FOX C 9 MVW, C 9 MVW-IG, C 9 MVW-UP/BB 910

P92, NF 616 FOX P 92, P 92-IG, P 92-UP/BB 910

X20CrMoWV12-1 FOX 20 MVW, MVW-IG, 20 MVW-UP/BB 24
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3.4.10. Gyengén 6tvozott, nemesitheté acélok

Ezeket az acélokat gépek és kazanok, csévezetékek és vegyipari berendezések épitésé-
nél, a petrolkémiai iparban, az alacsony hémérsékletl technikaban, valamint a jarmdipar
terlletén nemesitett allapotban hasznaljak fel. Kilénleges tulajdonsaguk az edzhetéség,
mely alapvet6en az 6tvozéelemek fajtajatdl és mennyiségétdl figg.

Egy specialis 6tvozési technika segitségével a kritikus htitési sebesség csdkken, és ez-
zel egyltt né a nemesithetéség, valamint a melegszilardsag. Megkulénboztetlink pl. Mn,
Mn-Si, Mn-V acélokat; Cr-, Cr-Mo-, Cr-Mo-V-, Cr-Ni-Mo acélokat, Ni-, Ni-Cr acélokat stb.

A kritikus hitési sebesség a j6 nemesithetéség érdekében torténé lecsokkentése
rontja az acél hegeszthetdségét. Az alapanyag héhatasdvezetében kdztes 1épcsés és
martenzites szerkezeti elemek Iépnek fel, melyek helyi keményedést okozhatnak. Minél
magasabb az acél széntartalma, annal keményebb lesz a martenzit, és annal alacso-
nyabban van a martenzitképz6dési hémérséklet (My).

A nehezen hegeszthetd acélok elémelegitési hémérsékletének meghatarozasahoz nagy
jelentésége van annak, ha tudjuk a martenzitképzédési hémérsékletet. Az elémelegitési
hémérséklet meghatarozasara az ismert lehet6ség mellett, mint a szénekvivalens, ZTU-
diagram, hegesztési/ZTU-diagram és a hegesztések keménységvizsgalata, |étezik még
az M- illetve M-pont kiszamitasa is a kdvetkezé képlet alapjan:

Mg-pont (martenzitképzédés kezdete):
M; (°C) = 561 — 474 (% C) — 33 (% Mn) — 17 (% Cr) — 21 (% Mo).

Mf-pont (martenzitképz8dés vége):
M, (°C) =M, -215+ 15

Mindkét képlet az alabbi tablazatban megadott vegyi 6sszetételhez hasonlé 6sszeté-
tellel rendelkezé acélokra vonatkozik:

[ cow | sig | Mn@ | Ni@%) | cree | Mo |
[ 01-055 [ o01-035 [ 02417 | o5 | o0-35 | 0-1

A kovetkez$ tablazatban lathaté a martenzit keménysége, szakitészilardsdga és
Gtémunka érteke kildnbdzé széntartalmu acélokban (200 °C-ra térténd felmelegités utan
Thormeycroft szerint):

Cc Szakitoszilardsag Utémunka Keménység
(%) (N/mm?) J) (HV 10)
0,14 1370 85 420
0,20 1480 60 440
0,26 1650 41 470
0,40 1860 24 560
0,61 2200 * 7 700

* —ridegtérés

Otvozéelemek, mint a mangan, nikkel, krém és molibdén, elésegitik a Gamma-alfa
atalakulast a bénitben. Ezért az egyforma széntartalmu acélok kézll a gyengébben
Otvozottek hajlamosabbak a keményedésre, mint az 6tvozetlenek.
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Gyengén 6tvozott, nemesithet6 acélok hegesztése

Egy meghatarozott nemesitheté acélhoz, mely altalaban tdbb mint 0,25 %C-t tartalmaz,
aligha talalunk hasonl6 6sszetételli hegesztéanyagot. Ennek nincs is értelme, ugyan-
is hegesztéstechnikai szempontbdl lecsokkentjik a hegesztéanyag széntartalmat, és
megprobaljuk egy alkalmas 6tvozési kombinacio segitségével elérni a kivant szilardsagi
és nemesitési tulajdonsagokat. Szamos esetben azonban nem szamolunk azzal, hogy
a hegesztési kdtés eléri az alapanyag szilardsagat, vagy egyszerdien nem helyezzik a
magas terhelési tartomanyba. Hegeszt6anyagként dtvozetlen, bazikus vagy ausztenites
elektrédakat hasznalnak fel. Mindkét esetben a hegesztési varrat nagy alakvaltozasi
képessége, egy legalabb részben bekdvetkezd feszilltségesokkentés vonatkozasaban,
kedvezden hat.

Nemesithetd acélok kdt6hegesztésére szolgalé hegesztéanyagokat eddig még nem
szabvanyositottak.

Hegesztési technoldgia

A hegesztési varrat repedéseinek elkerilése érdekében a kévetkez6képpen jarjon el:

1. Haszndljon 6tvozetlen vagy gyengén 6tvozott elektrodakat alacsony hidrogéntartalom-
mal, melyeket a hegesztés el6tt szaritottak. Bizonyos esetekben ausztenites elektrédak
alkalmazasa is lehetséges. Véd6gazas fogyoelekirddas ivhegesztés argonnal vagy kevert
gazzal szintén lehetséges.

2. A martenzitképzédés megel6zése vagy késleltetése érdekében elémelegités sziikséges.
Az elémelegitési h6mérséklet meghatarozasat a fentiekben attekintettik.

3. A hegesztést vastag elektrédaval és nagy hébevitellel végezze. A végén lassan le kell
hiteni.

Hegesztés utani hékezelés kb. 600 °C-on és folétte, inkabb kdzbensé hiités nélkil ajanlott
a hegesztési maradék fesziltség cstkkentése és a keményedési zéna hékezelése érdeké-
ben, ha repedésveszély all fenn, kiléndsen 6nedz6dé acéloknal.

Figyelmet érdemel az izoterm hegesztés is, azaz a kdzbensé hémérséklet tartasa a kedvezé
szOvetszerkezet kialakulasaig.

Onedz6d6 acélokhoz (pl. pancélacélok nagyobb széntartalommal, 30 CrNiMo 8 ti-
pus) gyakran valasztunk A 7 tipusul, ausztenites hegesztéanyagokat (6tvozési tipus
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn), melyek hegesztési varrata természetesen nem nemesitheté.
Eppen ezért ezek rendkivil alkalmasak, mert az 6tvozet alacsony folydshatara és a
j6 alakithatésagi képessége lehet6vé teszik csekély alakitassal a feszlltségi csticsok
leépitését a repedés veszélye nélkdl.
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3.4.11. Hidrogén-nyomasallé acélok

Hidrogénnyomassal szemben allénak tekintjlik azokat az acélokat, melyek a hidrogén
széntelenité hatasanak nagyobb nyomason és hémérsékleten ellenalinak, vagyis az
ezzel 0sszefliggd pacolassal és szemcsekdzi repedéssel szemben ellendllék. Ezek
atulajdonsagok olyan elemek 6tvézésével érhetdk el, melyek az tizemi hémérsékleten
nagyon ellendllé, nehezen helyettesithetd karbidokat képeznek. llyen elem pl. a krém.
Hidrogénnyomassal szemben ellendllé acélok pl. 25CrMo4, 20CrMo9, 17CrMoV10,
X20CrMoV121, X8CrniMoVNb1613, Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 590 szerint.

Nagy nyomasnal a hidrogén behatol az acélba, és szénnel reagal a vas-karbidban illet-
ve perlitben metanképzédés alatt. Mivel a metanmolekuldk nagysaguk miatt csak na-
gyon kis diffizioképességgel rendelkeznek, az acél belsejében nagy nyomas keletke-
zik, mely a szerkezet fellazuldsat okozza, és végul szemcsekodzi repedésekhez vezet.

Hidrogénnyomas-all6 acélok hegesztése

A szikséges Ovintézkedések betartasa mellett a hidrogénnyomas-allé acélok
hegeszthet6k. A ndvekvé széntartalom azonban rontja a hegeszthetéséget. Hegesz-
tés el6tt az acélokat 200—400 °C-ra kell elémelegiteni az acél fajtajatol fliggben, és ezt
a hémérsékletet a hegesztés ideje alatt is tartani kell.

A hegesztést kdvetéen a leh(ités lassan és egyenletesen, és az utéhbkezelés az
eléirasoknak megfeleléen torténjen. A hegesztéanyagoknak szintén hidrogénnyo-
mas-allé hegesztési varratot kell képeznitk. A kévetkezé acélok egészen specialis
hegesztési technoldgiat igényelnek: X20CrMoV12-1 és X8CrNiMoVNb16-13.
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3.4.12. Rozsdamentes acélok

A rozsdamentes acélok csoportjaba nagyon sok kulénbdzé 6tvozési valtozat tartozik,
melyeknek kozos jellemzgjuk a min. 12%-o0s krémtartalom. Ez garantdlja, hogy oxidalé
kértlmények kdzott az acél feliletén rendkivil vékony, stabil oxidréteg képzédik, és az
acél az aktiv (oldhato) allapotbdl a passziv (oldhatatlan) allapotba kerll. A passziv alla-
potban fokozott ellenallas alakul ki oxidalé kozegekkel szemben. Természetesen reduka-
16 kérnyezetben, vagyis kevesebb oxigéntartalom mellett, a korabban passziv acél aktiv
allapotba kertlhet. A min. 12%-os krémtartalom, melyre az acél bizonyos vegyi ellenallé
képessége érdekében szlikség van, gyakran mint ,rezisztenciahatar” szerepel.

A krém mint 6tvozéelem és utana a nikkel képezik a rozsdamentes acélok alapjat. Hata-
suk a szerkezetkialakitas értelmében azonban nagyon eltéré.

Amig a krom ndvekvé tartalommal a gamma-teriiletet levédi, és 12%-t6l a dermedési és
kérnyezeti hémérséklettdl csak a ferrit (kdbos térben kdzéppontos szilard oldat) ural-
kodik, addig a névekvé nikkeltartalommal a gamma-tertlet kiszélesedik. Egy bizonyos
nikkeltartalomtél kezdve a szerkezet a dermedési és kérnyezeti hémérséklettdl csak
ausztenitbél (kobos fellleten kozéppontos szilard oldat) all.

Valamennyi tovabbi 6tvozéelem, melyet az acél bizonyos tulajdonsagainak javitasa
érdekében adnak hozza, hatasaban vagy a krém, vagy a nikkel szerkezetképzéséhez
rendelheté hozza. Ennek alapjan ferrit- és ausztenitképzé elemeket kildnboztetlink
meg.

Ferritképzd elemek: krém, szilicium aluminium, molibdén, niébium, titan, volfram és va-
nadium.

Ausztenitképz6 elemek: nikkel, mangan, szén, kobalt, réz és nitrogén.

Ha egy ferrites vas-krém 6étvézethez kell6 mennyiség( nikkelt 6tvéznek keril hozzadtve-
zésre, akkor az ausztenites allapotba megy at.

Az aldbbi tadblazatban a legfontosabb rozsdamentes acélcsoportokat lathatja, figye-
lembe véve a szerkezetet.

Szerkezet Tipikus acél
Perlites — martenzites X30Cr13
Félferrites — ferrites X8Cr17
Lagymartenzites X5CrNi13-4
Ferrites — ausztenites X2CrNiMoN22-5
Ausztenites Ausztenit ferrittel | X5CrNi18-9
Auszlenitfermit | xgCrNiNb16-13

Ezek az acélcsoportok mind metallurgiai, mind pedig fizikai szempontbél kiilénbdznek
egymastdl és a mindenkori sajatossagokat a hegesztés soran megfeleld intézkedések-
kel szamitasba kell venni.

3-66



Alapanyag alapjan térténd kivalasztas

3.4.13. Martenzites kromacélok

Néhany jellegzetes martenzites Cr-acél és azok hegeszthet6sége:

Alapanyag-megne-

vezés C (%) Cr (%) Mo (%) Hegeszthetéség
EN 10088-1 szerint

X12Cr13 0,15 13,0 - Feltételesen
X20Cr13 0,20 13,0 - Erésen behatarolva
X39CrMo17-1 0,42 16,5 1,2 Nem hegeszthetd

Ez az acélcsoport alapvet6en csak a feltételesen hegesztheté acélok kdzé sorolhat6, amelyek-
nél a ndvekvd széntartalommal né a hidegrepedés veszélye, és a kot6hegesztések lehetbleg
keriilend6k.

A legfontosabb 6tvoz6elem — ahogy mar emlitettik — a krém, mely kb. 12%-os tartalommal az
acéloknak oxidalé kozegben passzivitast és ezzel korréziéallésagot kdlcséndz. A krém mint
ferritképz6 elem a vas ausztenites teriiletét beszikiti, mig kb. 13%-os krémtartalommal azt telje-
sen lekoti. A tébb mint 13% krémtartalmu acélok nagyon alacsony széntartalom esetén (<0,1%)
a dermedési és a kérnyezeti hémérsékletrél valé lehitésnél nem alakulnak at. Ezek a ferrites
Cr-acélok.

12%-0s krémtartalom f6l6tt és kb. 0,11, %-0s széntartalomnal kezdédik az edzheté acélok cso-
portja. Ezek a martenzites krémacélok. A magasabb széntartalom miatt az ausztenites terilet
kitagul, és ezzel lehet6ség nyilik a keményedésre.

Martenzites kromacélok hegesztése

Az ausztenites rész az alapanyag héhatasovezetében levegén torténé lehdtésnél mindig
martenzitessé alakul at, mivel a perlites és bénites folyamat a magas krémtartalom kévetkezté-
ben ersen késleltetve zajlik le.

Az acél magas kromtartalma miatt a perlites atalakulas kezdete, melynek soran a delta-ferrit és
karbid a gamma-szilard oldatbdl kivalik, nagyon sokara térténik, és igy a hegesztési varrat és
a héhatasoévezet (WEZ) a hegesztés soran gyakorlatilag mindig atalakul martenzitessé, kivéve
akkor, ha a martenzites atalakulds hémérséklete f6lé melegitjik. Ha megfigyeljik ezen acélok
keménységnovekedését a széntartalom fliggvényében, akkor azok kedvezétlen, illetve elégte-
len hegeszthetésége rogton érthetd.

Keménységndvekedés eltéré széntartalom esetén:

Alapanyag-megnevezés

EN 10088-1 szerint C (%) Cr (%) Mo (%) |Hegeszthetéség

X12Cr13 0,15 13,0 - Feltételesen
X20Cr13 0,20 13,0 - Erésen behatarolva
X39CrMo17-1 0,42 16,5 1,2 Nem hegeszthetd

Egyben az is érthet6, hogy a gyakorlatban legtdbbszér csak martenzites Cr-acélokat 0,15%
széntartalommal hasznéljak fel hegesztés soran.

Egy masik kedvezétlen befolyasol6 faktor a hegesztés folyaman a hidrogén. Mindenekel6tt

rideg martenzit esetén a kissé magasabb hidrogéntartalom erés, hidrogén altal okozott hi-
degrepedési hajlamot valthat ki.
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Mivel a martenzit aranylag kemény, rideg és egyben korréziéra is hajlamos, ezért a 13%-os Cr-
acélokat mindig nemesitik, illetve a 17%-os Cr-acélokat nemesitik vagy kilagyitjak.

Ezen acélcsoport hegesztése azonos vagy eltéré 6sszetételli hegesztéanyaggal is tortén-
het. Az alkalmas hegesztési technolégiara és hegesztéanyagokra vonatkozéan figyelje meg
a lenti tablazatokat!

Azonos vagy hasonlé 6sszetétell hegesztéanyagok hasznélata esetén a hegesztési varrat he-
gesztett allapotban martenzitbél és delta-ferritbdl all, kevés maradék ausztenites résszel. Emi-
att csak nagyon alacsony nyulasi és Gtémunkaértékeket kapunk, és mindig csaknem 700-750
°C-on térténik a lagyitas.

Hegesztési technolégia

0,15%-nal kevesebb széntartalommal rendelkezé acélokhoz

+ Bevonatos elektrodak és fedépor alatti (UP) porok szaritdsa a gyarté utasitasai
alapjan.

+ Azonos 6sszetétell hegesztéanyagokat csak akkor hasznaljon, ha fontos kovetel-
mény a szinazonossag, dsszehasonlithato, illetve a tartds szilardsag. Kilénben
ausztenites hegesztéanyagokat hasznaljon!

+ 200-300 °C-ra térténé elémelegités és kdzbensé h6mérséklet mindenképpen
ajanlott.

* A hegesztés utan 700—750 °C-on térténé megeresztés kdvetkezzen. Vigyazni
kell az ausztenites hegeszt6anyagok hasznalatanal a rideggé valas veszélye
miatt!

Alkalmas Bohler-hegesztéanyagok:

Szerkezet Boéhler-marka
Azonos 6sszetételli | FOX KW 10, FOX SKWAM, SKWAM-IG
Eltér6 osszetétell FOX A7 (IG/UP/FD), FOX EAS 2 (IG/UP/FD), FOX CN23/12 8IG/UP/FD)
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3.4.14. Ferrites kromacélok

Az aldbbitablazatnéhany ferrites kromacél vegyi 6sszetételét, valaminthegeszthet6ségét
tartalmazza. A ferrites kromacélok jellegzetessége az alacsony széntartalom, ezért ezek
az acélok a dermedés kezdetétél a kérnyezeti hémérsékletig féleg ferritesek, Iényegében
nem mennek keresztll atalakulason és ezért nem is edzhetbk. A kémiai tulajdonsagok
javitasa érdekében részben Mo, Ti vagy Nb hozzastvozésre kerll sor.

Alapanyag-megnevezés

EN 10088-1 szerint C (%) Cr(%) | Mo (%) Hegeszthetéség

X6Cr13 <0,08 13,0 - Feltételesen
X6Cr17 <0,08 17,0 - Feltételesen
X6CrMo17-1 <0,08 17,0 1,1 Feltételesen

A kielégité technoldgiai értékek feltétele, kilondsen ami a nyulast illeti, egy finom szem-
csés szerkezet. Ez akkor érhet6 el, ha az utolsé atalakulasi lIépcséfokok végrehajtasa
800 °C alatt torténik és utana hékezelés megy végbe 800 °C-ig, majd azt gyors lehlités
koveti levegbn vagy vizben. Ez az acélcsoport kiléndsen érzékeny a tllmelegitésre, ami
azt jelenti, hogy 1000 °C felett szemcsedurvulasra hajlamos, ami a karbidkivalasztassal
egydtt jelentés rideggé valast valthat ki. A ferrites Cr-acélokat ezért nem haszndljak fel
nyométartaly-épitésnél.

Tovabba a ferrites Cr-, illetve Cr-Mo acélok névekvé Cr-tartalommal a 400-525 °C kozotti
hémérséklet-tartomanyban id6tél fliggé 6regedésre, az un. ,475 °C-os rideggé valasra”
hajlamosak. Ez a ferritek rétegz6dését jelenti egy krém-dus és egy vasdus fazisba.

Ferrites Cr-acélok hegesztése

Mindenekelétt a magas Cr-tartalmi acéloknal, a hegesztés miatti héatadas koévetkeztében,
az atmeneti z6na magas hémérsékletli szakaszaban szemcsendvekedés jon létre, mely
utélagos hékezeléssel sem sziintethetd meg. Kiegészitésképpen a szemcsehatarokon
karbidok valnak ki, mely tovabb csékkenti a szivossagot. A fenti okok miatt a ferrites Cr-
acélok csak feltételesen hegeszthet6k. Hasonléan kedvezétlen feltételek varhatok a he-
gesztési varratban azonos 6sszetételli hegesztéanyagok hasznélata esetén is.

A szivossdag elvesztése a hegesztési kotés abszolut gyengeségét jelenti. Ezért ajanlatos
ferrites Cr-acélok hegesztésénél ausztenites hegesztéanyagok hasznélata. A sokkal jobb
szivossagi tulajdonsagok miatt az ausztenites hegesztési varrat bizonyos mértékig nyujt-
haté is. Az ausztenites hegesztési varrat a korrézié szempontjabdl is elénydsebb. Hatranyt
jelent viszont az alapanyag és a hegesztési varrat kdzétti szinkilonbség. A szinazonos-
sag elésegitése érdekében hasonld 6tvozésl hegesztéanyagok hasznalata ajanlott. Ha
a gyakorlati felhasznélas ers kéntartalmi vagy felszenesed6 gazokban torténik, akkor
az ausztenites hegesztési varrat (pl. nikkel-szilfid-képz6dés altal) nem ajanlott. Ebben az
esetben az az eljaras, hogy a kétés feltdltése ausztenites, és csak az utolsé rétegek he-
gesztése torténik ferrites hegesztéanyaggal.

A hegesztés 200-300 °C-ra t6rténd elémelegitéssel zajlik a hémérsékleti fesziiltségek
lehetbleg alacsonyan tartasa érdekében. Ugyelni kell a kevés hébevitelre a durva szem-
csék kialakulasanak minimumra csokkentése céljabdl. A hegesztés utan 700-750 °C
hétartomanyban lagyitas ajanlatos. Ekdzben a kivalt karbidok koagulalnak, és ezzel egyditt
a fesziltség is megszintethet6. Mindkét faktor bizonyos mértékig a szivéssag javitasahoz
vezet. A durva szemcse a hébefolyasolt zénaban mindenesetre nem sziintetheté meg.
Ausztenites hegeszt6anyagok hasznalata esetén figyelembe kell venni azok rideggé va-
lasra val6 hajlamat 600—900 °C kozott.
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Hegesztési technoldgia

0,12%-ndl kevesebb széntartalmu rendelkezé ferrites Cr-acélokhoz

+ Bevonatos elektrédak és fedépor alatti (UP) porok szaritasa a gyarté utasitasai
alapjan.

+ Azonos dsszetétell hegesztéanyagokat csak akkor haszndljon, ha fontos
kévetelmény a szinazonossag, illetve ha a szerkezeti elemet kéntartalmu vagy
felszenesedd gazokban haszndlja fel!

+ 200-300 °C-ra térténd elémelegités és kézbensé hémérséklet mindenképpen
ajanlott.

+ A hegesztés utan 700-750 °C-on térténé megeresztés ajanlott. Vigyazni kell az

ausztenites hegeszt6anyagok hasznalatanal a rideggé valas veszélye miatt!

A kovetkez6 tablazat alkalmas Bohler-hegeszt6anyagokat tartalmaz azonos vagy
kilénboz6 6sszetétell hegesztés esetén:

Szerkezet Bohler-marka

Azonos 6sszetétell FOX SKWA, SKWA-IG, SKWA-UP

Kulénbozd 6sszetételli | FOX SAS 2, SAS 2-1G, SAS 2-UP, SAS 2-FD, SAS 2 PW-FD
FOX EAS 2, EAS 2-IG, EAS 2-UP, EAS 2-FD, EAS 2 PW-FD
FOX CN 23/12, CN 23/12-1G, CN 23/12-UP, CN 23/12-FD, CN
23/12 PW-FD
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3.4.15. Lagy martenzites kromnikkel acélok

Sokféle mddon keriilnek felhasznalasra a lagy martenzites szerkezet(i acélok, ahol
a 12% krém- és 4% nikkeltaralmu tipus fontos képvisel6je ennek az acélcsoportnak.
Az alabbi tablazat a vegyi 6sszetételre, valamint hegeszthetéségre vonatkozé adatokat
tartalmazza.

A'aé’ﬁq‘éaoga-:1eg::r‘i’§tzes C(%) | Cr(%) | Mo(%) | Ni(%) | Hegeszthetéség
X5CrNi13-1 <0,05 13,0 0-0,4 1-2,0 Jo
X5CrNi13-4 <0,05 13,0 0,4 4,0 Jo
X5Crni13-6 <0,05 13,0 0,4 6,0 Jo
X5CrNi16-6 <0,05 16,0 - 6,0 Jo/feltételesen

X5CrNiMo16-5-1 <0,05 16,0 1,5 5,0 Jo/feltételesen
X5CrNi17-4 <0,05 17,0 - 4,0 Jo/feltételesen

Ezen alapanyagok mechanikai értékeivegyi 6sszetételliktél és mindenekel6tt a h6kezelés
fajtajatél figgéen nagyon széles hatarok k6z6tt mozognak, ezért a tovabbiakban csak az
X5CrNi13-4 tipust el6térbe allitva vizsgaljuk meg ezeket az acélfajtakat.

A kifejlesztés alapgondolata mindenekel6tt a széntartalom lecsékkentése volt a marten-
zites szerkezet szivossaganak novelése és a hidegrepedésre vald hajlam elkertlése
érdekében, valamint egy lehetdleg delta-ferrit-mentes szerkezet létrehozasa 4—6%-0s
nikkel 6tvozése altal. A szerkezet kdrnyezeti hémérsékleten” tehat ,lagy” martenzitbdl all
kis mennyiség(, alahtitétt delta-ferrittel és ausztenittel. Megeresztés hatasara a szivos-
sag tovabb né és a keménység, illetve a szilardsag csékken. Az alacsony széntartalom,
valamint a kb. 0,5% molibdén hozzadétvézése egyben a korrézidallésagot is javitjak.

A lagy martenzites kromnikkel acéloknak — a tiszta krémacélokkal ésszehasonlitva —
nagy elénye a j6 hegeszthet6ség.

A lagy martenzites kromnikkel acélok hegeszthetéségét Iényegében harom tulajdonsag
hatarozza meg:

1. Kis széntartalmd, szivés martenzit képzédése a héhatasévezetben és a hegesztési
varratban, mely &ltal er6sen csékken a hidegrepedésre val6 hajlam.

2. Alacsony delta-ferrit-tartalom. Ezaltal a hegesztés sordn a durva szemcse
képzb&désére vald hajlam teljesen kizart.

3. A martenzites szerkezetek hidrogénérzékenysége. HDM>5 ml/100 g hidrogéntarta-
lom esetén hidrogén okozta hidegrepedések keletkezhetnek.

Lagy martenzites Cr-Ni acélok hegesztése

Ezen anyagok mechanikai értékeit Iényegesen befolyasolja a hékezelés fajtaja. A tobb
mint 3,5% nikkeltartalmi lagy martenzitek metallografiai sajatossaguak, birnak, azaz
finom diszperzes ausztenit képzédése 580 °C felett megeresztési hémérsékleten. Ez
a hatés az Utémunkaértékek emelkedéséhez vezet a 13/4 hegesztési varratban, mi-
kdzben a megeresztésnél 600 és 620 °C kozott a legmagasabb értékek mutatkoznak.
Magasabb megeresztési hémérsékletnél az (itémunkaérték a megeresztési ausztenit
atalakulasa kévetkeztében a martenzitben a leh(tésnél Gjra lecsékken.
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A hegesztési kotéseknél a hidegrepedések elkerilése érdekében kiuléndsen nagy
jelentésége van a kézbensé hémérséklet megvalasztasanak. A gyakorlati tapaszta-
latok a lagy martenzites anyagokkal azt mutatjak, hogy a leh(itéskor a hegesztés utan
a nagyobb hegesztési varratterlletek Utésszerl ,atforditdsat” martenzitben kerlini
kell. Masrészt pedig extrém atalakulasi és sajatfesziltség-allapotokkal kell szamolni
a hegesztési varratban, melyek a késébbiekben hidegrepedéseket valthatnak ki. Azok
a kozbensé hémérsékletek, melyek az Mg-hémerséklet tartomanyba esnek, ezért kri-
tikusnak tekintheték.

A kdzbensé hémérsékletet X5CrNi13-1 hegesztéanyag esetében 120-220 °C kozott,
X5CrNi13-4 hegesztéanyag esetében pedig 100 és 160 °C kozott ajanlatos tartani.
Ezzel hernyévarratonként egy kb. 50%-o0s martenzitatalakulas adott, mely mind me-
tallurgiai, mind pedig feszultségtechnikai szempontbél elényds. Az emlitett kozbensé
hémérsékletek pontos betartdsa mindenekel6tt akkor szlikséges, ha nincs méd utélagos
hékezelésre.

Hegesztéstechnolégia

A lagy martenzites acélok hegesztési tulajdonsagainak megfeleléen ajanlatos az
aldbbiakban megadott hegesztési technolégia betartdsa. Az utaldsok a legfontosabb
lagymartenzites acélra vonatkoznak 13% Cr- és 4% Ni-tartalommal.

* A kotéshez csak azonos 6tvozésl hegesztéanyagokat hasznaljon.

+ Bevonatos elektrédak és fed6por alatti (UP) porok szaritasa a gyarté utasitasai
alapjan a hegesztési varratban a<5 ml/100 g hidrogéntartalom betartasa érdekében.

+ A vastag falu szerkezeti elemeket 100 °C-ra melegitse el6, és a hegesztést
100-160 °C kdézbensé hémérsékleten végezze!

* A szivéssag novelése érdekében a hegesztést kdvetéen megeresztd lagyitas
vagy esetleg nemesités szikséges.
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3.4.16. Ausztenites Cr-Ni(-Mo) acélok

Az ausztenites krém-nikkel(-molibdén) acélok csoportja a rozsdamentes anyagok keretében
a legjelentésebb. Alapvetéen ezek a vegyileg ellenall6 acélok ,nagyon jél hegeszthet6” beso-
rolast kaptak. Nem edzheték, aminek kdvetkeztében a héhatasévezetben nem jelentkeznek
keményedések, és lényegében szemcsendvekedés sincsen. Mindazonaltal szakszer(tlen
munkavégzés kovetkeztében adott esetben Ugy az alapanyagnal, mint a hegesztési varratnal,
haromféle probléma Iéphet fel. Ezek a kovetkezdk:

« Szenzibiliz&cid, vagyis a korrézidval szembeni ellendllds csokkentése krém-karbid-képzés
révén.

» Melegrepedés, vagyis szemcsehatar-szétvalas adermedés alatt, illetve amagas h6mérsékletre
felhevitett h6hatasévezetben a sajat feszilltségek miatt.

« Rideggé valas, vagyis fémkozi fazisok kikliszobdlése, mint pl. a szigma-fazisé, megnévelt
hémérséklet, illetve lagyitas altal.

A teljesen ausztenites acélok hegesztésénél figyelembe kell még venni szerkezetiikbél adédd
melegrepedés-képzédésre vald hajlamukat.

Az ausztenites Cr-Ni(-Mo)-standard acélok hegesztési technolégidjara, a hegesztési varratok
utokezelésére és a hegesztési anyagokra vonatkoz6 adatokat megtalalja a megfelel6 feje-
zetekben.

Hegesztési technoldégia

® Hegesztéshez csak a mindenkori alapanyagnak megfelelé minéség hasznalata engedé-
lyezett, melyek hegesztési varrata az 5-15 FN (ferritszam) tartomanyba esé delta-ferrit-
tartalmat mutat. Ezzel garantalt a melegrepedésnek valé kellé ellenéllésag. A fokozottan
korrézi6allé kulonleges acélok szamara azonos 6sszetételli hegesztéanyagok is rendelke-
zésre allnak, melyek egy teljesen ausztenites hegesztési varratot adnak.

¢ (gyelni kell arra, hogy az ausztenites acélok feldolgozasa csak tiszta és szaraz felillet ese-
tén torténjen.

® Az ivet lehet6leg réviden kell tartani a leveg8bdl valé oxigénfelvétel elkeriilése érdekében.
Védbgazas hegesztésnél kifogastalan gazvédelemrdl kell gondoskodni, és a porbeles hu-
zallal térténd hegesztés kivételével csak alacsony CO,-tartalmi véd6gazt hasznaljon a he-
gesztési varrat felszenesedésének lehetéleg alacsonyan tartasa érdekében.

® 100150 °C-ra torténé elémelegités csak vastag alapanyagoknal, alapvetéen azonban nem
szlkséges.

@ A 150 °C-os kozbensG hémérsékletet nem szabad tallépni.

# (gyelni kell az ajanlott &ramerésség betartasara.

® Ha véd6gazas hegesztésnél nincs lehetéség a gydk utdnhegesztésére, akkor a gydk-
varrat hegesztésénél a hatoldalon gazvédelemrdl kell gondoskodni (pl. formalé gaz vagy
tiszta argon).

® Az alapanyaggal valé6 felkeveredés lehetSleg 35% alatt legyen. Ha ez a szazalékérték —
a hegesztési eljarasnak készonhetéen — nagyobb, akkor egy prébavarraton hitelesitett
ferritmérd berendezés segitségével meg kell hatarozni a ferrittartalmat vagy a vegyi 6ssze-
tétel alapjan, vagy pl. a WRC-92-diagram segitségével kell kiszamolni. A ferrittartalom illetve
FN ne legyen az emlitett min. érték alatt.

® A lagyité hékezeléseket a hegesztés utan ajanlatos elkeriilni. Amennyiben ez nem lehetsé-
ges, akkor figyelembe kell venni a korréziéallésag és/vagy szivossag esetleges csokkené-
sét. Ebben az esetben ajanlatos az acél és hegesztéanyag gyartéjaval valé konzultacié.
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¢ Nem stabilizalt, alacsony széntartalma hegesztéanyagok hasznalata stabilizalt
acélokhoz, illetve forditva, altaldban lehetséges, az IK-ellenallésag mindenkori
hatarhémérsékletét azonban figyelembe kell venni.

® Erésebb vetemedésre, mint a ferrites acélok hegesztésénél, szamolni kell,
és a megfeleld ellenintézkedéseket, mint varratalak, megerésitett 6sszetlzés,
eléfeszités, ellenoldali hegesztés stb., figyelembe kell venni.

@ A gazlanggal torténé egyengetést lehetéleg keriilje, mert azt a korréziéallésag meg-
szenvedheti. Ebben az ésszefliggésben a gyujtépontok karos hatasa a hegesztési
varraton kivil szintén kiemelend6.

#® Az ausztenites hegesztési kdtések tisztitdsara csak rozsdamentes Cr- vagy Cr-Ni
acélbdl késziilt salakkalapacsok vagy — kefék hasznalhatok.

Hegesztési varratok utdlagos kezelése

Az optimalis korrézidallésag elérése érdekében eléfeltételként egy teliesen fémesen sima fell-
letet kell megemliteni. Nemcsak a hegesztési reve, salak és froccsenések eltavolitdsa sziksé-
ges, hanem valamennyi futtatasi szint is el kell tavolitani.

Az utbkezelés torténhet koszorlléssel, pacolassal, homokflivassal, keféléssel és/vagy poliro-
z4assal. Minél szebb a fellilet, annal nagyobb a korr6ziéallésag (pl. nagyold készoriilés, finom-
koszorilés, polirozas).

A pécolés a leggyakrabban hasznalatos. Ehhez kiilénb6z6, kereskedelmi forgalomban is kap-
haté, szérépacok vagy pacpasztak allnak rendelkezésre, melyeket a felliletre kell felvinni, és az
ajanlott hatastartamot kdvet6en alaposan le kell dbliteni vizzel.

A hegesztési varratrél az an. futtatasi szinek” eltavolitasa részben problémat jelent. Kvarcho-
mokkal torténd flvatassal vagy keféléssel azonban ezek is eltavolithatok.

Ha a lemart szerkezeti elem hamar korroziv igénybevételnek van kitéve, amint az pl. javita-
soknal el6fordul, akkor a pacolasi kezeléshez kapcsolédva passzivalas is ajanlott. Az idevagéd
gyartok ehhez is kinalnak megfelel6 anyagot. A passzivalasi kezelést kdvetéen ismét alaposan
le kell 6bliteni az elemet.

A marészer hasznalataval kapcsolatban nyomatékosan felhivjuk a figyelmet arra, hogy ezek
erésen mar6 hatasu anyagok, és ezért alkalmazasukkor feltétlenil sziikséges védéfelszerelés,
pl. gumikesztyd, gumikétény, védészemiiveg és adott esetben véddalarc hasznalata. Ezenkivil
a helyi kérnyezetvédelmi elirasokat is be kell tartani.

A homokflvasra akkor kertlhet sor, ha készorilés vagy maras nem johet széba. Ezt az eljarast
csak rozsdamentes és savallé acélbdl készult acélhomokkal vagy kvarchomokkal szabad vég-
rehajtani. A kezelést kdvetén egy fémesen sima, de mégis durvabb fellletet kapunk. A homok-
favast kévetéen is szlikség van passzivalasra.

Hegesztéanyagok
A kovetkezd tablazatban kiilénb6z6 Bohler-hegesztéanyagokat talal, melyek a megadott alap-
anyagok hegesztésére szolgalnak.

Alapanyag BOHLER-marka
X5CrNi18-9 FOX EAS 2-A (IG/UP/FD)
X2CrNi18-9 FOX EAS 2-A (IG/UP/FD)
X5CrNiMo18-12 FOX EAS 4 M-A (IG/UP/FD)
X2CrNiMo18-10 FOX EAS 4 M-A (IG/UP/FD)
X10CrNiNb18-9 FOX SAS 2-A (IG/UP/FD)
X10CrNiMoNb18-10 FOX SAS 4-A (IG/UP)
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3.4.17. Ferrittartalom meghatarozasa
a hegesztési varratban

Az ausztenites, vegyileg ellenallé Cr-Ni acélok altalaban nagyon j6l hegeszthet6k, azonban ezen
acélok kulénos fizikai tulajdonsagait — csekély hévezeté képesség és magas hétagulasi egyutt-
hat6 — a hegesztésnél a hévezetést tekintve figyelembe kell venni. Killéndsen jelentés ezeknél az
anyagoknal a primer kristalyosodas fajtaja, mely a melegrepedési magatartast a késébbiekben
jelentésen befolyasolja.

A gyakorlott szakembereknek egy bizonyos mennyiségu ferrittartalom a hegesztési varratban
kozvetett jelzés a kielégité melegrepedés-allésagra vonatkozdan. Altalaban a hegesztéanyagban
1évé ferrit kedvezé a szabad nyUlaslehet6séggel nem rendelkezé hegesztési varratoknal, nagy
atmérdjl varratoknal, valamint ha ez idaig repedések akadalyoztak az alkalmazast. A ferrit néveli
a hegesztési varrat szilardsagat, viszont ellenkezé hatast valt ki a korréziéallésagra bizonyos ko-
zegekben. Tovabba nem alkalmas nagyon alacsony, illetve nagyon magas hémérsékleten torténdé
felhasznélasra, ahol atalakulas a szigma-fazisba valé atalakulas lehetséges.

A ferrittartalom a metallurgiai becslés mellett magnesesen és szamitassal is meghatarozhatd.
A hasznalt skala nem abszolut, ezért a kiilonb6z6 laboratériumok eltéré eredményeket mutathat-
nak ki (pl. 3,5 és 6,0% kozotti széras egy vizsgalat soran kb. 5% delta-ferritnél). A mérési érté-
kek altalaban FN-ben (ferritszam) vannak megadva. Kb. 10 FN értékig a ferritszam egyenértékd
a ferritszazalékkal.

A WRC (Welding Research Council) szerint pillanatnyilag még nincs lehetéség az abszolut ferrit-
tartalom meghatarozasara ausztenites-ferrites hegesztési varratokban. Tiszta 6mledékkel vég-
zett vizsgalat soran is szérasok varhatok, melyek az eltéré hegesztési és mérési feltételekbdl
adédnak. A szokasos szabvanyositas egy 2-szigma-szérasbol indul ki, ami 8 FN esetében +2,2
FN ingadozast jelent.

Nagyobb szérasokra lehet szamitani, ha a hegesztési eljaras jelentés oxigénfelvételt enged meg
a kornyezeti levegébdl. Nagy mennyiségli oxigénfelvétel kdvetkeztében egy 8 FN tartalmi he-
gesztési varrat 0 FN értékre eshet le. 0,10% oxigénfelvétel jellemzéen 8 FN-nel csokkenti a fer-
rittartalmat. Az alapanyaggal valé felkeveredés a hegesztési varratoknal ugyancsak ferritesést
eredményez, mivel azonos Osszetételli alapanyagok altalaban alacsonyabb ferrittartalommal
rendelkeznek, mint a tiszta émledék.

A mérések mellett a ferrittartalom a tiszta dmledék vegyi 6sszetételébdl is kiszamolhaté. Ehhez
kiilénbdz6 diagramok allnak rendelkezésre. Ezek a WRC-92-diagram, a Schaeffler-diagram,
a Delong-diagram, valamint az Espy-diagram. Az egyes diagramok eredménye kézott nagy szo-
ras lehet, mivel kiildnb6z6 anyagcsoportok sorozatvizsgalatara épulnek.

A WRC-92-diagram a ferrittartalmat FN-ben becstili meg. Ez a bemutatott diagramok kéz6l a leg-
Ujabb, és nagyobb azonossagot mutat a mért és a szamitott ferrittartalom kéz6tt, mint a Delong-
diagram esetében. Megjegyzend§ viszont, hogy a WRD-92-diagram a szilicium- és magnézium
tartalmat nem veszi figyelembe, és ezzel a magas szilicum-tartalmi és magas mangantartalmu
(8% folott) hegeszt6anyagok korlatozva vannak. 0,2% fol6tti nitrogéntartalom esetén ugyancsak
korlatozott felhasznalas van érvényben.

A Schaeffler diagram a bemutatott diagramok koziil a legrégebbi és ez idaig széles kérben ke-
rilt felhasznalasra a ferrit-tartalom meghatarozasahoz. Ervényességi tartomanya igen széles, de
nem veszi figyelembe a nitrogén erés ausztenizal6 hatasat.

Ezeket a hianyossagokat az Espy-diagram igyekszik kiegyenliteni. A Schaeffler-diagramhoz ha-
sonléan a ferrittartalmat szazalékban adja meg, de figyelembe veszi a mangantartaimat 15 és
a nitrogéntartalmat is 0,35%-ig.

A Delong-diagram a Scheaffler-diagram egy médozata, mely a ferrittartalmat ferrit szamokban
kb. 18 FN-ig mutatja ki. A diagram a szamitasnal figyelembe veszi a nitrogéntartalmat és jobb
azonossagot mutat a mért és szamitott érték kozott, mint a Scheaffler-diagram. Ervényességét
illetéen kb. a WRC-92-diagrammal egyenértéku.
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Ha a nikkelekvivalens meghatarozasahoz a nitrogéntartalom nem ismert, akkor AWI-
hegesztésnél és elektrédaval torténé hegesztésnél 0,06%-o0s nitrogéntartalmat, mig
véddégazas hegesztésnél tomor huzalelektrodaval 0,08%-0s nitrogéntartalmat lehet
figyelembe venni. A ferritszam a WRC-92-diagrammal — korrekt vegyi 6sszetételt fel-
tételezve — a mérések 90%-aban a +3 FN tartomanyban varhaté.

Delta-ferrit hatasa
Akdvetkezd tablazatban a delta-ferrit elényeit és hatranyait foglaltuk 6ssze ausztenites
hegesztési varratban. A leirtak elvileg az acélra is vonatkoznak.

A gyakorlati felhaszndlasi feltételek fliggvényében a delta-ferrit egyes esetekben
nemkivanatos, a legtdbb esetben elényds, és egyes esetekben szinte sziikséges.
Ennek oka, amely elsé latasra talan ellentmondasosnak tlnik, az aldbbi tablazatban
megtalalhaté. Ugyanigy az eltérések kdvetkezményeit is felsoroltuk.

Alapesetek Delta-ferrit-rész tullépésének illetve
alulmaradasanak kdvetkezményei

Delta-ferrit-rész nemkivanatos

Koévetelmény a nem magneses FN=0 Magnesezhetség
hegesztési varrat

Kilénleges korréziés igénybevétel FN<0,5 Szelektiv korr6zié
Felhasznalas nagyon alacsony FN<0,5 Szivossag elvesztése

hémérsékleten
Felhasznalas magas hémérsékleten FN<0,5 Faziskivalasok
Alacsony delta-ferrit-rész elényos
Magas melegrepedés-biztonsag

vastag falu elemeknél is Melegrepedés-képzédés FN<5
Felhasznalasi h6mérséklet —100 FN=5-15 |veszélye FN>15
és + 400 °C kozott Szivéssag elvesztése FN>15
Semmiféle rendkivili vegyi igény- Faziskivalasok FN>15
bevétel Szelektiv korr6zid

Magas delta-ferrit-tartalom sziikséges

Ellenallésag feszultségkorrozidval FN=30-75 |Csokkentett fesziiltségkorré-  FN<30
szemben ziéval szembeni ellenallas

Szilardsagi tulajdonsagok FN=30-75 |Csokkentett szivossagi FN<75
novelése tulajdonsagok FN<30
Felkeveredés kompenzalasa FN=15-25 |Csokkentett szilardsagi tulaj- FN<15
vegyes kotéseknél donsagok

Melegrepedés-veszély
felkeveredés miatt
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3.4.18. H6All6 acélok

Azokat az acélokat, melyek kilénds ellenallé képességgel rendelkeznek a gazok oxi-
dalé hatasaval szemben 600 °C feletti hémérsékleten, héalloknak nevezzik Héallonak
mindsitlink egy acélt, ha x hémérsékleten az oxidalt fémtémeg atlagosan az 1 g/m? * 6rét,
(x + 50 °C) hémérsékleten pedig a 2 g/m? * 6réat, 120 6ra felhasznalasi id6tartam alatt,
négy kdézbensd lehtitéssel, nem Iépi tdl.

A revedllésagra, illetve a legmagasabb felhasznalasi hémérsékletre vonatkozé adatok,
mint pl. a SEW 470-ben, csak tampontnak tekintendék. Kedvezétlen kérilmények kozétt,
pl. kéntartartalmi vagy redukalé gazokban, kilénésen magas vizg6ztartalommal vagy
porlerakédas esetén az alkalmazasi h6tartomanyok alacsonyabbak. Ezenkivil egy eset-
leges szigma-fazis-kivalast is figyelembe kell venni.

Az alabbi tablazatban a legfontosabb h6allé acélcsoportokat tekintheti meg, ahol a cso-
portositas a szerkezet figyelembevételével torténik.

Szerkezet Tipikus acél

Ferrites X10CrAl7, X10CrAl13, X10CrAI24
Ferrites-ausztenites X20CrNiSi25-4

Ausztenites X12CrNiTi18-9, X15CrNiSi25-20, X12NiCrSi36-16

Ho64allo acélok hegesztése

A ferrites kromacélok kétése, a gyakorlati felhasznalasi feltételektél fliggéen, azonos
Otvozésdilletve tulnyomorészt ausztenites hegesztéanyagokkal térténik. Elémelegités
és kdzbensé hémérséklet 200-300 °C-on, vastagabb atméré esetén ajanlott. Azt
kévetéen 700-750 °C-on végzett hékezelés altal lehet6ség van a durvaszemcse-
képzbédés és a karbidkivalas kdvetkeztében lecsdkkent szivossagi tulajdonsagok
javitasara.

A ferrites-ausztenites szerkezetl acélok hegesztése altalaban azonos &sszetétell
hegesztéanyagokkal térténik elémelegités, illetve utéhbkezelés nélkul.

A teljesen ausztenites kromnikkel acéloknal és hegesztéanyagoknal figyelembe
kell venni azok melegrepedés-képzédésre valé hajlamat. A 600 és 900 °C kozotti
hémérséklet-tartomanyban lgyelni kell a fémkoézi fazisok kivaldsa miatti rideggé va-
lasra. Részben azonos 6tvozés(, de nikkelbazisi hegesztéanyagok is hasznalato-
sak.
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3.4.19. Vegyes kotések hegesztése

Terjedelmesnek és komplikaltnak tlinne a hegesztési technika leirasa, ha a kilénféle acélfajtak
kozétti valamennyi lehetséges vegyes kotést figyelembe vennénk. Gyakorlatilag lehetetlen min-
den egyes alapanyag kombinacié leirasa. Ez a f6 oka annak, hogy a vegyes kdtésekre vonatko-
zban szinte alig éteznek szabvanyok, illetve szabalyrendszerek.

Afent leirtak miatt a hegesztéstechnikai tigyféltajékoztatason a gyakorlatban a kérdések nagyon
sokszor foglalkoznak a vegyes kotések problémajaval. Kovetkeztetésként levonhatdé néhany
alapszabaly, melyek durva iranyvonalak formajaban adatokat, javaslatokat és évintézkedéseket
tartalmaznak a hegesztéanyagok kivalasztasara és a hegesztési technolégiara vonatkozéan.
Ezek az alapszabalyok azonban csak akkor minésiilnek értékesnek, ha kell6 szaktudassal és
metallurgiai alapismeretekkel (ltetik 4t a gyakorlatba.

Altalanossagban elmondhaté, hogy kiilénbéz6 alapanyagok kétésekor sokszor nincs lehetéség
minden egyes anyagparhoz az optimalis hegesztéanyag és hegesztési feltételek kivalasztasa-
ra. Ezért kompromisszumokat kell talalni.

Lényeges kritérium a vegyes koétések készitésénél a hegesztbanyag kivalasztasa.
A hegesztéanyagot ugy kell megvalasztani, hogy a kilénbozé alapanyagok felkeveredését
figyelembe véve lehetdleg ne tul kemény, rideg és repedésre hajlamos hegesztési varratot
kapjunk. Nagyon leegyszerUsitve tehat a hegesztési varrat megolvasztasakor a szerkeze-
ti elemen Uj és ezzel meghatarozhatatlan, véletlenszer(i 6tvézet nem keletkezhet, amely
kényszerliségbdl Ujabb vizsgalddast igényelne. A hegesztési varrat tulajdonsagait, amint azok
a tiszta 6mledékben adottak, a kiilonb6z6 alapanyagokkal valo felkeveredés ellenére is, lénye-
gében meg kell tartani.

A tovabbiakban nagyon nagy vonalakban iranyt mutatunk a hegesztési anyagok kivalasztasara,
valamint a szlikséges hegesztési technolégiara vonatkozéan vegyes kétések készitésénél.

Alapszabalyok a hegesztéanyagok kivalasztasanal vegyes kétésekhez

Ezek az altalanos szabalyok csak akkor mingstilnek értékesnek, ha kell§ szaktudassal és me-
tallurgiai alapismeretekkel ultetik 4t 6ket a gyakorlatba. Az egyes 6tvozési csoportokon belil
a kulonféle 6tvozést acélfajtak nagy szama és a kilonbozé 6tvozési csoportok acéljainak le-
hetséges vegyes kotései miatt gyakorlatilag lehetetlen minden egyes alapanyag-péarosités fi-
gyelembevétele.

Emiatt a hegesztéanyagok megadasa a ktilonféle alapanyag-parositasokhoz csak nagy vona-
lakban, vagyis az acélfajtak, illetve acélcsoportok leszlkitésével lehetséges. Ennek hatranya
viszont egy bizonyos mérték( pontatlansag, mivel a kiilénbéz6 befolyasolo tényezbket, melyek
a megfelelé hegesztéanyag kivalasztasanal lényegesek, nem minden esetben lehet figyelembe
vennl.

A hegeszt6anyag-ajanlas ezért a teljesség igénye nélkul készult. Ha kérdései merilnének fel,
javasoljuk a gyartdval valé konzultaciét.

Otvozetlen — 6tvozetlen
(pl. S235JR és $355J2G3 egyiitt)

A gyakorlatban igen gyakran kertl sor kilénb6z6 szilardsagu otvozetlen acélfajtadk egymas
kozotti kotésére. llyenfajta vegyes kotéseknél Iényegében csak az alapanyagok mechanikai
értékei allnak a figyelem kdzéppontjaban. Altalaban olyan hegesztéanyagokat hasznalnak fel,
melyeknek szilardsagi tulajdonsagai a lagyabb alapanyag szilardsagi tulajdonsagainak felel-
nek meg. Le kell szégezni azonban, hogy az 6tvézetlen hegesztési varratok a finom szemcsés
szerkezet miatt a 400 N/mm? foly4shatarértéket, illetve az 500 N/mm? szakitészilardsag-értéket
muljak alul.
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Természetesen a kivalasztott hegesztési eljaras figgvényében a falvastagsag és a szerkezeti
elem szilardsaganak figyelembevételével ki kell valasztani a megfelel6 bevonat-, porbél- és por-
tipust is. A szerkezeti elem novelt szilardsaga, valamint fesziltseggel feltdltéttsége esetén bazi-
kus hegeszt6anyagot, illetve segédanyagok hasznalata ajanlott, melyeknek metallurgiailag tiszta
omledéke, 6sszekapcsolva az alacsony hidrogéntartalommal, nagy repedésbiztonsagot nyuijt.

Otvozetlen — melegszilard

(pl. P235G1TH és 13CrMo4-5 egyitt)
Alapanyag-parositastél figgéen 6tvozetlen hegesztéanyag vagy melegszilard tipus hasznalata,
ahol ez utébbi alacsonyabb 6tvézési legyen, mint melegszilard alapanyagparja.

Amelegszilard acélok kevés kivétellel égedzettek, és ezérta hegesztésiiknél specialis hévezetés,
illetve utélagos hékezelés szlkséges. Az erre vonatkoz6 javaslatok a VdTUV-Merkblatt 451-82/1
alatt olvashatok.

Lagyacél — nagy szilardsagu acél
(pl. S235JR és S460N egyiitt)
A hegesztéanyagot altalaban a lagyabb alapanyaghoz kell igazitani.

Az alapanyagok nagyon eltéré szilardsagi tulajdonsagai esetén (pl. S235JR és S690Q egyiitt)
olyan hegeszt6anyag hasznalata ajanlott, melynek szilardsaga a két alapanyag értéke kozott
van.

Lagyacél — hidegall6 acél

(pl. S235 és 14Ni6 egydtt)
Ha egy hidegall6 acél 3,5% Ni-t tartalmaz, akkor mind 6tvdzetlen, mind pedig azonos illetve ha-
sonl6 6tvozésli hegesztéanyagok felhasznalhatok.

Ha a Ni-tartalom 5-9% koz6tt van, akkor ausztenites vagy nikkelbazisi hegesztéanyagok
haszndlata ajanlott. Ha a két alapanyag kozll az egyik ausztenites Cr-Ni acélbél van, akkor
legféképpen hasonlé 6tvézésd, teljesen ausztenites hegesztéanyagokkal kell a hegesztést el-
végezni.

Otvézetlen — nemesithet6 acélok

(pl. S235JR és 42CrMo4 egyditt)
A nemesitheté acélok csak feltételesen hegesztheték, a magasabb C-tartalommal rendelkezé
tipusok pedig nem hegesztheték. A hegesztés soran specialis hévezetést és utéhékezelést igé-
nyelnek.

Az alapanyag-parositastél fliggéen 6tvozetlen vagy gyengén otvozott hegesztéanyagok alkal-
masak, melyeknek hegesztési varrata az alapanyagbdl szarmazoé felszenesedés altal szilardab-
ba valik. Ugyelni kell a kismértéku felkeveredésre. Részben nikkelbazisi hegesztéanyagokat is
fel lehet hasznalni.

Kivételes esetekben, amikor utélagos hékezelésre nincs lehetéség, az ausztenites Cr-Ni
hegesztéanyagok hasznalata elényds lehet.

Otvozetlen — kromacélok

(pl. S235JR és X12Cr13 egyutt)
Mind a ferrites, mind a martenzites Cr-acélok specialis hévezetést igényelnek a hegesztés soran,
valamint egy utélagos lagyité kezelést. Emiatt részben a nikkelbazisu 6tvozetek (a felhasznalasi
feltételektdl fliggéen) veenddk tekintetbe.

Ha utélagos lagyitasi kezelésre nincs lehetéség és az alkalmazasi hémérséklet max. 300 °C
lehet, akkor ausztenites tulotvozott hegesztéanyagok is felhasznalhatok.

Otvozetlen — ausztenit

(pl. S235JR és X4CrNi18-10 egydtt)
Erésen eltéré vegyi Osszetételli acélok kotésénél komplex metallurgiai probléma all fenn,
mely lényegében csak kompromisszumok segitségével oldhaté meg. Tulétvozott ausztenites
hegesztéanyagok felhasznalasa ajanlott.
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Az ilyen jellegl vegyes kotések fontos kritériuma a hegeszt6anyag kivalasztasa. Ezt gy
kell megtenni, hogy a kiilénb6z6 alapanyagokkal val6 felkeveredés figyelembevétele mellett
lehetbleg ne j6jjon létre martenzites vagy teljesen ausztenites hegesztési varrat. Ez utébbi
elsésorban a nikkelbazisti hegesztéanyagok hasznalata esetén keriilendd. leegyszer(sitve
tehat a hegesztési varrat megolvasztasakor a szerkezeti elemen Uj és meghatarozhatatlan
véletlenszer( 6tvozet nem keletkezhet, amely kényszerliségbdl Gjabb vizsgalédast igényelne.
A hegesztési varrat tulajdonsdagait, amint azok a tiszta émledékben adottak, az alapanyaggal
valé felkeveredés ellenére is, Iényegében meg kell tartani. A hegesztéanyag feladata abban
all, hogy segitségukkel repedésmentes és szivds hegesztési kotés j6jjon létre a ferrites szer-
kezeti elem és az ausztenites alapanyag kozott. Fontos segitséget jelent a hegesztéanyag
kivalasztasanal a Schaeffler-diagram.

A hegesztési varrat tulajdonsagainak érdekében ugyelni kell a csekély mértékl felkeve-
redésre. Utélagos hékezelés esetén vagy 300 °C Uzemi hémérséklet felett a nikkelbazisu
hegesztéanyagok hasznalata ajanlott, mert ellenkezd esetben rideggé valassal, illetve szén-
diffaziéval kell szamolni.

Nagy szilardsagu — nagy szilardsagu
(pl. S355N és S460N egyditt)

Normalizalt és nemesitett, nagy szilardsagu finomszemcsés szerkezeti acélok vegyes kotésénél
a hegesztéanyag kivalasztasakor szilardsagi szempontbdl a lagyabb acéltipushoz kell igazodni.

Az alapanyagok nagyon kiilénb6z6 szilardsagi tulajdonsaga esetén (pl. S355N és S690Q
egydtt) olyan hegeszt6anyagra essen a valasztas, melynek szilardsaga a két alapanyag szilard-
sagi értékei kozé esik. Ellenkezé esetben ugyanis a nagyon nagy szilardsagi ugras kdzvetlendl
a hegesztési varrat teriiletén, a gyakorlati felhasznalasi feltételektdl figgéen, a szerkezeti elem
jarulékos gyengeségét okozhatja.

Specidlis igények esetén, pl. az alacsony hémérséklet tekintetében, ezeket a hegesztéanyag ki-
valasztasanal is figyelembe kell venni. A Iétezé acélfajtdk nagy szama miatt a hegesztéanyagok
konkrét hozzarendelése az egyes acélfajtakhoz, valamennyi lehetséges alapanyag-kombinacié
figyelembevételével, szinte lehetetlen. Ezenkivil ez a felsorolas az atlathatésagot is erésen
behatérolna.

Nagy szilardsagu — ausztenit
(pl. S460N és X4CrNi18-10 egyiitt)
Tulotvozott ausztenites hegesztéanyagok haszndlata ajanlott.

300 °C feletti izemihémérséklet, illetve utdlagos hékezelés esetén Ni-bazisu hegesztéanyagokat
kell alkalmazni.

Melegszilard — melegszilard
(pl. 13CrMo4-5 és 11CrMo9-10 egytt)

A hegesztéanyag kivalasztasa és a hékezelés szempontjab6l minden alapanyag-parositast
kilén kell megvizsgalni.

Altalaban a gyengébben 6tvézott alapanyagnak megfelelé hegesztéanyagokat kell felhasznaini.
Amennyiben nincs egy atfog6 lagyitasi tartomany, az utélagos hékezelés kompromisszumos

megoldast jelent az adott alapanyag optimalis lagyitasi hémérsékletei kdzétt. Az erre vonatkoz6
javaslatok a VdTUV-Merkblatt 451-82/1 alatt olvashatok.

Melegszilard-ausztenit

(pl. 13CrMo4-5 és X4CrNi18-10 egyiitt)
Csak meghatarozott feltételekkel tuldtvozott ausztenites hegesztéanyagok hasznalata
javasolt.
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300 °C feletti tzemi hémérséklet, illetve utdlagos hékezelés esetén Ni-bazisu
hegesztéanyagokat kell alkalmazni. A melegszilard acélok az 6tvézetlen tipusok és a 16Mo3
kivételével légedzettek. Ez egy megfelelé hévezetés mellett a hegesztésnél bizonyos ese-
tekben utélagos lagyité kezelést igényel, és ezzel egyltt a nikkelbazisi hegesztéanyagok
hasznalatat.

A lagyité kezelések az ausztenites acélokat negativan befolyasoljak. Lehetéség szerint ezért a
melegszilard alapanyagok hegesztési oldalat plattirozni, majd azt kévetéen lagyitani kell; csak
ezutan térténjen a kotés hegesztése.

Hidegszivos — hidegszivos
(pl. S225NL és 14Ni6 egyitt)

A hegesztéanyagok kivalasztasa a kivant alacsony hémérsékleti szivossag figyelembevéte-
lével torténjen. Max. 3,5% Ni-tartalma acélok vegyes kétésénél altalaban kielégité egy olyan
hegesztéanyag hasznalata, mely a két alapanyag koziil az egyiknek megfelel.

5-9% kozotti Ni-tartalom esetén ausztenites (esetleg Ni-bazist) hegesztéanyag alkalmazéasa
javasolt.

Ausztenites Cr-Ni acélbél készilt alapanyagparok osszekétése teljesen ausztenites, hasonld
6tvozést vagy Ni-bazisu hegesztéanyagokkal torténjen.

Hidegszivés — ausztenit

(pl. 14Ni6 és X4CrNi18-10 egyiitt)
A hegesztéanyagok kivalasztasa a kivant alacsony hémérsékleti szivossag figyelembevételével
torténjen.

Tulnyomérészt tulotvozott, teljesen ausztenites hegesztéanyagok johetnek szamitasba.

Nemesithet6 acél — nemesithet6 acél
(pl. 25CrMo4 és 42CrMo4 egyutt)

A nemesithetd acélok csak feltételesen hegeszthetéek; a C-, illetve az 6tvozési tartalom néveke-
désével egyre jobban csékken a hegeszthetdség. Specialis hévezetést igényelnek a hegesztés
soran, valamint utélagos lagyité kezelést. Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok szinte nem létez-
nek. A kivalasztas az adott szilardsagi tulajdonsagoknak megfeleléen a sziikséges hékezelés
figyelembevételével torténik. Szamos esetben a gyakorlati felhasznalasi feltételek megengedik
lagyabb hegesztéanyagok hasznalatat, ahol féleg Ni-bazisu tipusokat alkalmaznak.

Csak olyan esetekben, amikor nincs méd utdlagos hékezelésre, keriilhet sor ausztenites Cr-Ni
hegesztéanyagok alkalmazasara.

Nemesithet6 acélok — ausztenit

(pl. 42CrMo4 és X4CrNi18-10 egytt)
A feltételes hegeszthet6ség, valamint a szikséges hékezelés Ni-bazisi hegesztéanyagok
hasznalatat kivanja meg, amelyeknél lehetéség szerint az élek plattirozasara és lagyitasara
keruljon elészor sor, és csak utana végezze el a kotést.

Abban az esetben, ha nincs lehetdség lagyitasra, ausztenites tilotvozott hegesztéanyagok is
felhasznalhaték, ahol a max. 300 °C tizemi hémérséklet nem Iéphetd at.

Ausztenit — ausztenit
(pl X4CrNi18-10 és X6CrniMoTi17-12-2 egyutt)

A hegeszt6anyagot ajanlatos a magasabb 06tvozésli alapanyag vegyi 0Osszetételének
megfeleléen kivalasztani.

Ausztenit — krémacélok
(pl. X4Crni18-10 és X12Cr13 egyiitt)

Csak meghatarozott feltételekkel tulotvozott ausztenites hegesztéanyagok hasznalata javasolt.
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Mind a ferrites, mind a martenzites Cr-acélok csak feltételesen hegeszthet6k. Specialis
hévezetést igényelnek a hegesztés soran, valamint utélagos hékezelést.

Az ausztenites hegesztéanyagok felhasznalasa rideggé valasra valé hajlamuk figyelembe-
vételével torténhet, és bizonyos esetekben Ni-bazisu hegesztéanyagok felhasznélasat teszik
sziikségessé.

A lagyité hékezelések az ausztenites acélok tulajdonségait is negativan befolyasolhatjak.
A krémacélok varratoldalait ezért lehetéség szerint legalabb két rétegben kell plattirozni,
majd lagyitani; csak ezt kévetéen keriiljon sor a kotés hegesztésére.

Ausztenit — héallo

(pl. X4CrNi18-10 és X12CrNi25-21 egyiitt)
Tulnyomérészt olyan hegesztéanyagok hasznalatara keriljon sor, melyek 6tv6zés szempont-
jabdl a héallé alapanyagnak felelnek meg.

Nikkelbazis — nikkelbazis

(pl. Alloy C 625 és Alloy C 22 egyitt)
A hegeszt6anyag kivalasztasa szempontjabol minden alapanyag-parositast kiilon kell meg-
vizsgalni.
A hegesztéanyag 6tvozés szempontjabél annak az alapanyagnak felelijen meg, mely jobb szi-
véssagi tulajdonsagokkal rendelkezik. Nagy korr6ziés igénybevétel esetén a hegesztéanyagot
a magasabb Mo-6tvozési alapanyaghoz kell igazitani, illetve adott esetben tulétvozéssel kell
hegeszteni.

Nikkelbazis — 6tvozetlen/melegszilard/nagy szilardsagu/hidegszivés/nemesitheté acél
(pl. C 276 és S235JR/13Crmo4-5/S460N/14Ni6/24CrMo4 egyiitt)

llyenfajta kdtésekhez szamos eltéréen 6tvozott, nikkelbazisu hegesztéanyag all rendelkezés-

re. Sok esetben a nikkelbazisu alapanyaggal azonos vagy hasonl6 6tvézés(i hegesztéanyagot

hasznalnak fel.

Nikkelbazis — kromacél/ausztenit/h6allo
(pl. C 276 és X12Cr13/X4CrNi18-10/X12CrNi25-21 egyitt)

A hegesztéanyag kivalasztasanal figyelembe kell venni a felhasznalasi feltételeket. Alta-
laban egy, a nikkelbazisu 6tvézetnek megfelelé vagy hasonld 6tvézési hegesztanyagot
hasznalnak fel.

Kemény manganacél — 6tvozetien

(pl. X120Mn12 és S235JR egyiitt)
Névelt Mn-tartalmu, ausztenites Cr-Ni hegesztéanyagok vagy tulétvézott tipusok hasznalata
ajanlott.

Kemény manganacél — ausztenit
(pl. X120Mn12 és X4CrNi18-10 egyiitt)
Névelt Mn-tartalmu, ausztenites vagy tulétvozott tipusok hasznalata ajanlott.

Sziirkeontvény — 6tvozetlen

(pl. GGG-40 és S235JR egyiitt)
Csak a szirkedntvény-hideghegesztés johet szamitasba. A hegesztéanyagok eltéré
osszetételliek Ni-Fe bazison.

Sziirkeontvény — ausztenit

(pl. GGG-40 és X4CrNi18-10 egy(itt)
Csak a szirkedntvény-hideghegesztés alkalmazhaté. Hegesztéanyagként csak a névelt Mn-
tartalmu Ni-Fe vagy Cr-Ni bazisu tipusokat lehet felhasznalni.
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3.5. A hegesztési technolégia szempontjai
+ ATTEKINTES

A kévetelményeknek leginkabb megfelelé hegesztési kétés létreho-
zasanak lényeges eléfeltétele a helyes hegesztési technolégia kiva-
lasztédsa. Ebben a fejezetben nem kerl sor valamennyi technolégia
részletezésére, hanem csak egyes kérdéseket emeltiink ki, melyeket
gyakran feltettek hegesztéstechnikaval foglalkozé szakembereink-
nek. Ennek a témanak részletekbe mend leirdsa meghaladja e ké-
zikdnyv kereteit.

+ TARTALOM
3.5.1. ALAPANYAGOK ELOMELEGITESE .....oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 88
3.5.2. FUZOVARRATOK HEGESZTESE ..ot 90

3.5.3. HEGESZTESI HIBAK ELKERULESE
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3.5.1. Alapanyagok elémelegitése

Az acél felkeményedése a hegesztés soran

Abbdl a ténybdl kiindulva, hogy hegesztésnél az alapanyagot a héhatasévezetben bi-
zonyos tartomanyokban mindig A , illetve A .-érték folé melegitik fol, edzheté acéloknal
fennall a felkeményedés és ezzel a repedésképzddés veszélye. A keményedésre vald
hajlam &tvozetlen és 6tvozott acéloknal elsésorban a szén-, de a tébbi 6tvozési tartalom-
tél is figg. Hegesztésnél a leh(itési sebesség az ausztenites szférabdl olyan gyors lehet,
hogy szinte vizben valé keményedésnek felel meg.

A leh(itési sebesség annal gyorsabb,

» minél kisebb a hébevitel a hegesztésnél,

» minél vastagabb az anyag,

» minél hidegebb az anyag.

A kritikus leh(tési sebesség elérésekor szamolni kell edzési szévet, pl. martenzit
képzbédésével. A keménységi értékek nagysagat lényegében a széntartalombdl hata-
rozzak meg.

A keménység linearisan emelkedik a névekvé széntartalommal kb. 0,45% C-ig kb. 650
HV értékig. Az itémunkaérték keményitett acéloknal 0,12% széntartalomig 78 joule felett
van, magasabb C-tartalomnal pedig meredeken esik le. 0,2% C-tartalom felett 32 joule
alatt van. A 0,2% C érték a hatar, ameddig az acélok el6melegités és minden kiléndsebb
elévigyazatossagi intézkedés nélkil hegeszthetdk.

Ha a varratgyok folé tolt6- és fedérétegeket hegesztenek, akkor az alatta levé z6nak
normalizaltak, illetve megeresztettek lesznek, és a keménységndvekedések a gydkvar-
rat mellett leéplinek. Ha azonban korabban a keményités kdvetkezményeként a gydk
hegesztése utan az atmeneti zéndban repedések keletkeznek, akkor ezek a fedéréteg
felrakasat kévetben is ott maradnak a hegesztési kdtésben, és adott esetben a hegesz-
tett szerkezeti elem téréséhez vezethetnek.

Az ily médon felkeményitett zénakban a hegesztési térfogatcsékkenés befolyadsaként
nagy fesziltség alakul ki, mivel az alapanyag akadalyozva van abban, hogy plasztikus
alakvaltozas révén leépitse azt. Ezért kiléndsen nagy keresztmetszet esetén ezen
a terlileten egy tébbtengelyl feszlltségallapot jon létre, melynek az is kedvez, hogy
a martenzitképz6dés térfogat-ndvekedés mellett torténik. Ha a feszlltségek elérik a ri-
degtorési szilardsagot, akkor az atmeneti tartomanyban repedések keletkeznek.

A varrat alatti repedések keletkezésében a hidrogénnek is fontos szerepe van. A varrat
alatti repedések megakaddlyozasa érdekében a keménység értéke lehetéség szerint
a 350 HV értéket ne Iépje tul.

A varrat alatti repedések elkerilése és ezzel a hegesztési konstrukcié biztonsaga érde-
kében a fenti okok miatt nagy jelentésége van az acél h6hatasévezetében a keménye-
dési folyamatok ismeretének. Ugyancsak fontos, hogy egy ismert vegyi 6sszetétel(i acél
esetében a hegesztés el6tt meg tudjuk becsliini a lehetséges felkeményedést.

Alapanyag elémelegitése

Elémelegitési hémérsékletnek azt a h6mérsékletet nevezziik, amelyre az alapanyagot
az els6 hegesztési varrat elvégzése el6tt a hegesztési terlileten fel kell melegiteni.
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Az elémelegités okai

A hegesztés soran az alapanyagba bevitt hd és ezzel a nagy hémérsékletesés, mely
ahegesztbanyag és az alapanyag kozott fellép, valtozasokhoz vezethet az alapanyagban
(repedésképzbédés veszélye). Az elémelegités altal a hémérsékletesés csokkenthetd, és
lassubb lehtilés érheté el. Ez azt jelenti, hogy a leh(itési sebesség nem éri el a kritikus
értéket, mely hatranyos szerkezetvaltozashoz vezethet (csekély keményedés vagy egy-
altalan nincs keményedés — repedésveszély kizart). Tovabba a kisebb hémérsékletesés
kdvetkeztében a zsugorodas is csokken, és kevesebb vetemedés |ép fel. Csokken
a hegesztési sajat feszlltség, és magasabb hémérsékleten a hidrogénnek is tobb ideje
marad a kidiffundalasra (alacsonyabb hidrogéntartalom).

Egy acél akkor hegeszthet§, ha nem kell kritikus szerkezetvaltozasokkal szamol-
ni. Ez a f(izésre is érvényes. Az elémelegités fontossdgat bizonyos acéloknak
a héhatasévezetben a fentiekben leirt keményedésre valé hajlama adja. A hegesztés
esetleges megszakitasat kovetden ismét el kell érni az elémelegitési hémérsékletet,
mielétt a hegesztést tovabb folytatnd. Fontos szabdly azonban, hogy, féleg a kritikus
varratok hegesztése, egy menetben — tehat megszakitas nélkil — térténjen.

Az elémelegitési hémérséklet meghatarozasa

Az optimalis elémelegitési hémérséklet szamos tényez6tél fligg. Ezek tébbek kdzott
a kovetkez6k: az alapanyag vegyi osszetétele, a hegesztési eljaras, a hegesztéanyag
atmérdje és tipusa, a hegesztési sebesség, az anyagvastagsag, a hegesztési illesz-
tés helyzete a szerkezeti elemen, héataramlas lehetésége, a konstrukcié fajtdja,
a kilsé hémérséklet stb. Ezért szinte lehetetlen egy altalanosan érvényes elémelegitési
hémérsékletérték megadasa. Mindazonaltal ,optimalis elémelegitési hémérséklet” alatt
azt a hémérsékletet értjiik, ami pontosan elég magas ahhoz, hogy ne érjik el a kriti-
kus leh(tési sebességet. A tul alacsony hémérséklet ndveli a repedésveszélyt, mig a tul
magas hémérséklet nem gazdasdagos, illetve bizonyos acéltipusok esetében (pl. nagy
szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acéloknal) negativ kihatasu lehet.

Az elémelegités végrehajtasa

A megfelel6 elémelegitési hémérséklet meghatarozasa utan a mindenkori hegesztési
terlletet ennek megfeleléen fel kell melegiteni. Kézben figyelembe kell venni, hogy a hé
atvandorol a hideg anyagba. A hémennyiségnek akkoranak kell lenni, hogy a megadott
hémérséklet az egész keresztmetszetet, tehat az elilsé és a hatsé oldalt is elérje.

Viszonylag révid varratok esetében az elémelegités altaldban a hegeszt6pisztollyal
térténik. Maskor kildnleges pisztolyok levegébeszivasasal vagy égheté gazzal-
nyomoélevegével-pisztollyal térténik. A kemencében végzett elémelegités mellett
lehetéség van az induktiv elémelegitésre is.

Az alapanyagnak az elémelegitési h6mérsékletet 75 mm tavolsagban minden iranyba
éreztetnie kell.

Az el6melegités ellenérzése

Nagyon fontos a megadott elémelegitési hémérséklet ellenérzése, mivel a gyakorlatban
Ujra és Ujra bebizonyosodik, hogy a hegeszté inkabb az érzéseire hagyatkozik. Az esetek
nagy részében elegendd az un. héceruzaval térténd mérés (hémérsékletet mérd szinek).
Kritikus hegesztéseknél viszont a pontos hémérsékletmérés, legtdbbszdér a h6mérséklet
alakulasanak felrajzoldsa, nagyon fontos. A h6ceruzak mellett léteznek még tapadé és
kontakt hémérék is, valamint egyéb olyan berendezések, melyekkel lehetéség van az
elémelegitési h6mérséklet mérésére és a hémérséklet alakuldsanak leirasara.
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3.5.2. Fliz6varratok hegesztése

A flizévarratok ne legyenek vékonyabbak, mint ahogy azt a gydkhegesztésnél megha-
taroztuk, és felelienek meg ugyanazoknak a minéségi kdvetelményeknek, mint amelyek
a gyokhegesztésre is érvényesek. A fércelévarrat hossza ne legyen kisebb, mint a vas-
tagabbik kotendé rész vastagsaganak négyszerese. 50 mm-es anyagvastagsag felett
vagy nagy szilardsagu alapanyagok esetében figyelembe kell venni a fércelévarratok
hosszanak és vastagsaganak novelését. Ez kétrétegli hegesztést is jelenthet. Ugyelni
kell a kis szilardsagu hegesztéanyagokra is er6sebben 6tvézott acélokkal.

Azoknal a koétéseknél, melyeket automata vagy teliesen mechanikus eljarassal he-
gesztenek, a fliz6hegesztés végrehajtasanak feltételeit a hegesztési eljarasnak ma-
gaban kell foglalnia.

Ha a hegesztési kétés fizévarratot is magaba foglal, akkor a f(izés formajanak és
minéségének igazodnia kell a végleges varrathoz. Ezért az ilyen hegesztéseket gya-
korlott szakember végezze. A fliz6hegesztés legyen repedésmentes és a végleges
hegesztés el6tt alaposan meg kell tisztitani. Az olyan fliz6hegesztéseket, melyeken
repedés talalhato, ki kell munkalni. A kraterrepedések azonban kdszériléssel is el-
tavolithaték. Valamennyi fliz6hegesztést, mely a végleges hegesztésnek nem része,
el kell tavolitani.

Az esetlegesen szikséges segédanyagokat, melyek a sarokvarratokhoz valé atme-
neti rogzitéshez kellhetnek, Ugy kell kialakitani, hogy késébb kénnyen eltavolithatok
legyenek. Ha a segédanyag eltavolitdsa vagassal vagy véséssel térténik, akkor a szer-
kezeti elem fellletét Gjra alaposan simara kell kdszérulni. Feluleti repedésvizsgalattal
ellendrizhetd, hogy az alapanyagon az ideiglenes hegesztés helyén nincs-e repedés.
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3.5.3. Hegesztési hibak elkerilése

A hibak megjelenése a hegesztési kdtésekben kellemetlen jelenség, mivel sokszor
igen koéltséges utdmunkalatokat tesz sziilkségessé. Sok esetben a hibak és sériilések
egyszerl intézkedésekkel elkerllhetdk. llyen intézkedések a tervezés és a gyartas
kulénboz6 lépcséfokaiba beillesztheték. Ez az optimalis hegesztéanyag kivalasztasa-
tél a hegesztési eljaras meghatarozasan at az aramforras rendszeres karbantartasaig
terjedhet. Ez a fejezet nem nydjt teljes kor( attekintést a lehetséges hegesztési hibakrol,
hanem olyan hibatipusokra korlatozédik, melyek aranylag egyszer( intézkedések altal
elkeriilheték. A tablazatban a hegesztési hibak és azok okainak leirasa mellett a lehetsé-
ges ellenintézkedések is szerepelnek, melyek kedvezd hatast mutatnak. Részletesebb
informéaciok ezzel kapcsolatban a szabvanyokban, hegesztési iranyelvekben (pl. DVS)
és egyéb irodalomban olvashaték.

Repedések megjelenése és megel6zése

A kdvetkezd tablazatban magyarazatokat talél az acélok hegesztése soran megjelené
repedésekre, valamint intézkedéseket is azok elkerilésére. Elvileg a felsorolt repedé-
si hibak legtdbbje az acél és a hegesztéanyag vegyi 6sszetételének optimalizalasaval

csOkkenthet6.

A tablazatban megjeldlt hibakat nem jelentéségik sorrendjében irtuk le.

Hibak és lehetséges okok

Ellenintézkedések

HIDROGENREPDESEK

Hegesztésnél az atomos hidrogén diffundal

a hegesztési varratba és a héhatasovezetbe.

Ez a lehdités alatt és utdna repedés kiala-
kuldsahoz vezethet, kiilénésen a nagyobb belsé
feszlltségek és a nagyobb diszlokéacios slrliség
esetén (pl. szemcsehetarokon martenzit
esetében).

Olyan hegesztéanyagok hasznalata,
melyek a hegesztési varratban nagyon
alacsony hidrogéntartalomhoz vezetnek.
Hegesztéanyag kiszaritasa.

Magas feszultségterhelés elkertilése.
Kotés elémelegitése.

Hidrogénmentes lagyitas alkalmazasa

a hegesztést kdvetben.

Felkeményedés csokkentése a hegeszté-
si varratban és a héhatésdvezetben.

TUL KICSI SZIVOSSAG

Altaldban a szivéssag a héhatasdvezet bizonyos
szakaszaiban az alapanyaggal 6sszehasonlitva
a durvaszemcse-képz6dés vagy a keményedés

miatt kedvezétleniil befolyasolt.

Optimalis hegesztési h6mérsékletciklusok
megvalasztasa.

DERMEDES| REPEDESEK

A dermedési repedések féleg a nyomelemekkel,
mint pl. kén és foszfor, hozhatok &sszefliggés-
be. Ezek ugyanis a dermedés soran a herny6-
varrat k6zepén kivalhatnak. Ez az alacsonyan
olvadé vékony hartyaréteg képzédésének
eredménye a szemcsehataron. Ez a vékony
héartyaréteg csokkenti a hegesztési varrat
formazhatésagat, és a zsugorodasi feszilltség
miatt hosszanti repedések keletkezhetnek

a hegesztési varrat dermedése soran.
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Hegesztési paraméterek megvaltoztatasa
ugy, hogy az egyes hernyévarratok
szélesebbek és laposabbak legyenek,
vagyis csokkenteni kell a hernyévarrat
mélységi-szélességi aranyait.
Alapanyaggal valé felkeveredés csok-
kentése.

Hegesztési sebesség csokkentése.
Megjegyzés:

Az alacsony kén- és foszfortartalmu acé-

loknal ritkan lép fel dermedési repedés.
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Hibak és lehetséges okok

Ellenintézkedések

LEPCSOS TORES

Ha az acélgyartas soran nem tesznek kulén-
leges intézkedéseket, akkor a lapos termékek
vagy szelvények szivéssaga a vastagsag ira-
nyaban (keresztiranyban) déntéen kisebb lehet,
mint hossziranyban. Ezt a nemfémes zarvanyok
létezése indokolja, melyek a hengerlés kovet-
keztében megnyuinak. A zsugorodasi feszliltség
a hegesztési varratban, mely vastagsagi irany-
ban hat, lehet az oka annak, hogy ezek

a zarvanyok kinyilnak, és ezzel a lemez feli-
letével parhuzamosan repedések keletkeznek.
Az er6sen feszitett T-tompaillesztések és ke-
resztratoldasok is hajlamosak a |épcsés térésre.

Meghatéarozott vastagsagi tulajdonsagok-
kal rendelkezé acélok hasznélata.
Erzékeny szerkezetl hegesztések
elkertlése.

Hernyévarratsorrend optimalizalasa.
Legkisebb engedélyezett szilardsaggal
rendelkez6 hegesztési varrat alkal-
mazasa.

FESZULTSEGMENTESITO HOKEZELES MIATTI

REPEDESEK

A hékezelés soran karbid- vagy nitridkivalasok
léphetnek fel, ha a fesziiltségmentesit6 héke-
zelés és/vagy az acélosszetétel kedvezébtlen.
Ez az acél alakithatésagat annyira megnehezit-
heti, hogy a fesziltségleépités nem csak plasz-
tikus alakvaltoztatasokhoz, hanem repedések
képzbédéséhez is vezethet.

Fesziltségkoncentracié
a varratatmenetek kdszorilésével.

A durva szemcsés rész csokkentése
a héhatasévezetben a varratok helyes
sorrendjével.

Optimalis eljaras alkalmazésa a héke-
zelésnél.

KORROZIO — ALTALANOS TAMADAS

A vegyi Osszetétel, a szemcsenagysag

és a feszlltség nagysaga kozotti kiilénbség

a hegesztés és az alapanyag koz6tt eltéré kor-
réziés értékekhez vezethet. A legtdbb esetben
a hegesztés és a h6hatasovezet is ki van téve
a korréziés tdmadasnak.

Megfelel§ hegeszt6anyag kivalasztasa
(részben magasabb 6tvozésd, mint az
alapanyag).

Hegesztési sajat fesziltség csdkkentése.
Hegesztési varratok szakszer( utokezelé-
se (pl. pacolés).

FESZULTSEGKORROZIO

A fesziltség, mikrostruktira és kérnyezeti kdzeg
kritikus kombinacidja vezethet a korréziénak
ezen formajahoz, ahol mind a harom befolyasolé

tényezdének egyszerre kell jelen lennie.

Porusok megjelenése és elkeriilése

Feszlltségkoncentracit elkerilése.
Fesziiltség elkeriilése valamennyi he-
gesztés soran.

Az elébb emlitett repedéssel szemben a pérusok a hegesztésnél, az alapanyag és a he-
gesztési varrat vegyi 6sszetétele altal, csak feltételesen befolydsolhatok. Alapvetéen kétfajta
poérusképzdédés lehetséges.

Folyékony allapotban az acél a gazokat, mint a hidrogént, nitrogént és oxigént, oldja. A me-
tallurgiai pérusképzédésnél a kioldott gazok a dermedési folyamat soran az oldhatésagi ug-
ras miatt a folyékonybol a szilard fazisba, mint gazbuborékok (H,, N,, CO, O,) kiléniinek el.
Ha a dermedési sebesség nagyobb, mint az a sebesség, ahogy a gazbuborékok fellépnek,
akkor azok bezarédnak (,befagynak”), és tovabbra is tilnyomérészt gémb alakban, mint pé-
rusok visszamaradnak a hegesztési varratban. A gdzmennyiségtél figgéen ezek a pérusok
cséformajuak is lehetnek. A gazbuborékok a folyékony és a szilard kozétti fazishataron kelet-
keznek, és mint salakrészecskék folynak az olvadékban.

Mechanikus pérusképzédés akkor Iép fel, ha gazokkal — pl. levegével — toltott rések vagy ure-
gek athegesztésére kerll sor. Ha a hegesztési hé hatasara kitagulé gazok nem tudnak teljes
mértékben egy masik irdnyba elszokni, akkor nyomas keletkezik, mely a buborékképzddés
altal folyékony hegftrdévé alakul at.
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Ennek a hatasnak az erdsitése gazképzé anyagokkal torténhet a résekben és lregek-
ben (nedvesség, zsir és olaj, mazoléanyag-részecskék, fémes bevonat). A mechanikusan
képz6dott pérusok rendszerint kapcsolédnak a résekhez, melyek a kialakulasukhoz ve-

zetnek.

Hibak és lehetséges okok

Ellenintézkedések

METALLURGIAI PORUSOK

Magas nitrogéntartalom az alapanyagban és
a hegeszt6anyagban

Az alapanyaggal 6sszehangolt hegesztéany-
ag haszndlata megemelt nitrogénoldé
képességgel (pl. novelt Cr- és Mn-tartalom
ausztenites dtvozeteknél).

Nitrogén dusulas plazmavagas miatt

Vagott él kdszoriilése.

Az iv terlletének kielégité levédése az
atmoszféraval szemben a kévetkez6ket
elkerilve:

— tal hosszu iv

— elektrodaallas helytelen sz6gben

— sérlilt elektrédabevonat

— favohatas

Révid ivvel végezze a hegesztést!

Kis sz6gben hegesszen!

Ugyeljen a sériilésmentes és centrikus
elektrédabevonatral

Ugyeljen a szimmetrikus alapanyag csat-
lakozasra, lehetbleg valtéarammal térténé
hegesztés!

Tul kevés védégazmennyiség a kévetkez6k
miatt:

— tul alacsony beallitas

— szivargoé vezeték

— tdl kicsi kapillaris furat

— tal alacsony elényomas a nyomascsokken-
t6hoz

Beallitds megfelel6 korrigalasa.
Szivargas megkeresése és kijavitasa.

A kapillaris és nyomascsokkent6 helyes
hozzarendelése.

A palack- és csévezetéknyomasnak meg
kell felelni a nyomascsékkenté megfelelé
elényomasanak.

Elégtelen gazvédelem a kévetkez6k miatt:

— huzat nyitott, ajték, ablakok stb. miatt

— nem megfelelé6 gazmennyiség a hegesztés
elején vagy végén

— tul nagy gazfuvokarés

— excentrikus huzalelektréda-kivezetés

— rossz gazfuvokaforma

— rossz gazfuvoka-beallitas

Huzat megsziintetése. Elszivas mashogy
térténd elhelyezése.

A gazmennyiség sziikség szerinti névelése
vagy csokkentése.

Gazfuvokarés csokkentése.

A huzalelektréda jobb iranyitasa, a kontak-
tcs6 centrikus elrendezése.

Gazfuvoka formajanak a varrat-
el6készitéshez valé igazitasa.

A gazfuvoékat, a hegesztés iranyaban nézve,
lehetbleg a hegesztépisztoly mogé kell
helyezni.

Turbulencidk a kdvetkezék miatt:

— tdl nagy mennyiségi védégazatfolyas

— frocskolés a gazfuvokanal vagy a kontak-
tcsénél

— nyugtalan, nem stabil iv

Gazmennyiség csokkentése.

A hegesztési sziinetekben a gazfavoka,
illetve a kontaktcsé tisztitasa.
Huzaltovabbitas megjavitasa, fesziltség
novelése a huzalelektrodanal, tgyelni kell

a j6 aramatmenetre a kontaktcsében, kifo-
gastalan testcsatlakozéas, a salakot a korab-
ban hegesztett varratokrdl el kell tavolitani.
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Hibak és lehetséges okok

Ellenintézkedések

Termitfelaramlds illetve kéményhatas
a kovetkezdk altal:

— tul magas hegflird6-hémérséklet
— tdl magas anyaghémérséklet

— akadalytalan Iégaramlas a csévezetékben

Hegflirdé nagysaganak csokkentése.
Elémelegitési és kdzbensé hémérséklet
csokkentése (ha metallurgiailag lehetséges).
Csovek szigetelése.

Nedvesség a kdvetkez6k miatt:

— nedves elektrédabevonat

(ndvelt H-tartalom)
— péaralecsapo6das a huzalelektrédan
— nedvesség az alapanyagon

témitetlen vizhiitéses hegesztépisztoly

— paralecsapoédas a védégazfavokan

Elektrodakat a gyarté utasitasai szerint
megszaritani.

Elektrodékat allandé hémérsékleten, szaraz
helyen tarolni.

Hegesztési teriiletet langgal vagy erémele-
gitéssel kiszaritani.

Szivargast megkeresni és kijavitani. Hu-
zalszallito csévet kiszaritani, amennyiben viz
keriilt bele.

Ellendrizze a langh(tés tulkapacitisat.

Bazikus elektr6dak helytelen kezelése

Gyuijtépontok athegesztése.

Dusulasi zénak megolvasztasa

Magasabb Mn-tartalmu, bazikus elektrédak
hasznalatara

Beégés csokkentése az ivteljesitmény
csokkentésével vagy a hegesztési sebesség
megemelésével.

Rozsdas és salakkal bevont felllet

Hegesztési terlilet megtisztitdsa a hegesztés
el6tt.

MECHANIKUS PORUSOK

Bennrekedt levegd a varrattertlet kdzvetlen
kozelében

Lehet6séget teremteni arra, hogy a bennre-
kedt levegé kidramolhasson, pl. hegesztési
rés novelése, illeszt6 varratok a sarokvarra-
tok vagy atlapolt hegesztési varratok helyett.

Nedvesség a hegesztési résben, adott
esetben rozsdaban vegyileg lekdtve

Nedvesség eltavolitdsa elémelegitéssel,
rozsda- és salakréteg eltavolitasa, illeszté
varratok a sarokvarratok vagy atlapolt
hegesztési varratok helyett.

Zsirrétegek a hegesztési résben, vagy mint
szennyez6dés, vagy a korrézié elkerllése
érdekében, vagy tudatosan zsirozas céljabol
felrakva

Zsirold6 szerrel torténé eltavolitasa, he-
gesztési rés novelése és alapos szaritasa,
illeszt6 varratok a sarokvarratok vagy atlapolt
hegesztési varratok helyett.

Fémes bevonatok (pl. 6n, cink)

Ajanlott rétegvastagsagok betartasa, fémbe-
vonatok esetleges eltavolitasa, hegesztési
rés ndvelése, illesztd varratok a sarokvarra-
tok vagy atlapolt hegesztési varratok helyett.

Védérétegek (pl. gyartasi rétegfelhordasok)

Kedvez6 mazoléanyag kivalasztasa, elgirt
rétegvastagsag betartasa, a tul vastag
rétegek esetleges eltavolitasa, gondoskodni
kell a megfelel6 gaztalanitasrél a hegesztési
résben, sarokvarratok vagy atlapolt he-
gesztési varratok illeszt6 varratokkal térténé
helyettesitése.
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Gazdasagossagi megfontoldsok

4. Gazdasagossag és szamitasok
+ ATTEKINTES

A versenyre épllé gazdasag lényegében rejlik, hogy a gazdasag
minden résztvevdje egy lehetdleg kedvezé aranyra térekszik terme-
Iési teljesitményének bevétele és az arra tértént raforditas kdzott.
A kéltségcsdkkentés komplex feladat, mely a legkllénb6z8bb vallal-
kozéi szférakban hat.

Ez a fejezet megprobal nagyon témoér attekintést nyujtani azokrol
a tényezokrél, melyek a hegesztési kétés gazdasagossagat be-
folyasoljak, valamint egy egyszer( szamitasi mintat is bemutat
a hegesztéanyag-sziikséglet és a hegesztési id6 figgvényében.

+ TARTALOM
4.1. GAZDASAGOSSAGI MEGFONTOLASOK .....coveeveereeeeeneereereeseens 2
4.2. HEGESZTOANYAG-FELHASZNALAS ES HEGESZTESI IDO......... 5



Gazdasagossag és szamitasok

4.1. Gazdasagossagi megfontolasok

4.1.1. Hegesztési varratok gazdasagos eléallitasa

A szerkezeti elemek kialakitasanal kulonb6zé kritériumokat kell figyelembe venni egy szerke-
zeti elem koltségkiméld gyartasanak elérése céljabdl. Ehhez tartozik mindenekel6tt a szer-
kezeti elem rendeltetésének, igényének, anyaganak és gyartasanak megfelelé kialakitas. Ha
a szerkezeti elem hegesztési konstrukciés kivitelt igényel, tovabbi tényez6k, mint pl. az egyes
részek anyag- és feldolgozasi, hegesztési kéltségei, stb. befolyasoljak a gazdasagossagi
vizsgalatot.

A hegesztett elemek koltségkiméld kialakitdsahoz nem lehet altalanosan érvényes utasita-
sokat és megoldasokat adni, de egy sor alapszabalyt meg lehet fogalmazni, melyek meg-
kénnyitik a munkat és koltséget takaritanak meg. Az alabbiakban felsorolt szabalyok eseté-
ben a sorrend nem feltétlenil a jelentéségliknek felel meg.

« Sarokvarratok pontos kimérése
A sarokvarratokat a lehetd legvékonyabban kialakitani
Sarokvarrat kiképzésére tgyelni, mélyebb beégések kihasznalasa
Vékony és hosszu sarokvarratok elgiranyozasa
Lehetdség szerint kétoldali sarokvarratok eléiranyozasa

* Hozzaférhetéségre lgyelni

» Gazdas4agos varratformak alkalmazésa a tompaillesztésnél
Lehetéleg kevés 6mledék bevitele
Hegesztési eljarasra tgyelni
Varrat nyilasszégének ellenérzése MAG-hegesztésnél
Alapanyag varratformara gyakorolt befolyasat ellenérizni
Gyokellenhegesztés figyelembevétele

* Kéltségcsbkkentési tényezbk kihasznaldsa a gyartasnal
Normaidé meghatéarozasa
Id6elemzés és takarékossagi lehetéségek keresése

« A tiszta hegesztési idé cs6kkentése
Ugyanakkora elektrédaatméré mellett tobb aramfelhasznélas
Vastagabb elektrédak hasznéalata
Mas elektrédatipusok hasznalata
Mas hegesztési segédanyagok hasznalata
Nagyobb teljesitmény eljarasok alkalmazasa

» Kedvezébb hegesztési pozicid valasztasa
« Gyartas gépesitése
Alkalmazott hegesztési eljarasok részben térténd gépesitése
Egy jelenleg alkalmazott eljaras gépi hegesztési eljarassal torténé helyettesitése
Kulonleges hegesztégépek alkalmazasa
Alkalmas varrat-el6készités

* Hegfiirdéalatét alkalmazasa

4-2



Gazdasagossagi megfontoldsok

« A sziikségesnél nem tébb 6mledék bevitele
Mérettart6 dsszeillesztés
Pontosabb autogén vagasok készitése
Varratok vastagsagara és kiemelkedésére tugyelni

« Mellékid6k csékkentése
Gyartas jobb megszervezése
Munkahely jobb megszervezése
Hegesztbk jobb tajékoztatasa

« Befogéberendezések hasznalata

« Vetemedés elkertlése vagy cs6kkentése
Normael6irast a vetemedésre betervezni, el6hajlitas
Eléfeszités
Hegesztési sorrend tervének elkészitése
Varratforma és varrattdmeg ellenérzése
Eljaras kisebb vetemedéssel térténé végrehajtasa
Mindkét oldalon egyidejlileg térténé hegesztés
Vastagabb lemez felhasznalasa

« Eljarassal 6sszefliggé megszakitdsok és utémunkak csékkentése
Eljarassal 6sszefliggé megszakitasok leréviditése
Salakeltavolitds megkonnyitése
Frocskolés csokkentése a megfeleld elektrédatipus kivalasztasaval
Frocskolés csokkentése a megfelel6 védbgaz kivalasztasaval
Frocskolés elkeriilése impulzus ivtechnika segitségével kevert gaz alatt
Koézponti gazellatas lehetévé tétele

* Munkaeszk6z6k hibainak csékkentése
Minéség megvasarlasa
Megel6z6 karbantartas szorgalmazésa
Munkaeszk6zék rendszeres karbantartasa
Hasznalati Gtmutato figyelembevétele

« Energiakéltségekkel valo takarékoskodds
Kabelveszteségek csokkentése
Pihendidében a késziilékek ledllitasa
Energiatakarékos eljarasok alkalmazasa
Energiatakarékos aramforrasok vésarlasa

» Hegeszték beiskolazasa és motivaldsa
Képzettség javitasa
Bérrendszer motival6 kialakitasa
Karos kérnyezeti hatasok eltavolitasa

* Kéltség és mindség figyelembevétele
A sziikségesnél nem jobb minéség elvarasa
A sziikségesnél nem jobb minéség gyartasa
Felesleges koltségek megtakaritasa lelkiismeretesen végzett munkaval
Varrat-el6készitési hibak hatdsa a hegesztési varrat minéségére

« Vizsgélati eredmények szerinti kialakitds
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4.1.2. Attekintd lista a koltségek csdkkentéséhez

Hegeszt6anyag mennyiségének csokkentése

a) Hegesztési varratok szamanak csokkentése

b) Varratok keresztmetszetének pontosabb lemérése

c) Varratok hosszanak pontosabb lemérése

d) Megszakitott varratok hegesztése (megengedhetdség ellenérzése)

e) Sarokvarratok megengedett eltéréseinek leszlkitése

f) Mélyebb beégések kihasznalasa

g) Mérettarté 6sszeépités

h) Tompaillesztések mindkét oldalrdl t6rténd hegesztése (V-varrat helyett DV-varrat)

i) Varrat nyilasszégének csokkentése (eljarastol figgéen)

j) Hézagforma megvaltoztatasa (V-varrat helyett U- vagy meredek oldalvarrat)

k) Pontosabb autogén vagasok készitése, autogén vagasi vetemedés csdkkentése

l) Jobb hegesztési varratminéséggel (hegesztési varrat tényezé) lemezvastagsag
csokkentése

F6id6k lerdviditése

a) Az 1. pontban szerepl6 valamennyi intézkedés

b) Nagyobb leolvadési teljesitménnyel dolgozni (t6bb &ram, vastagabb elektréda, nagy
teljesitményd elektréda, masik védégaz)

c) Masik hegesztési eljaras alkalmazasa nagyobb teljesitménnyel

d) Kedvezébb hegesztési pozicidban torténé hegesztés (sziikség esetén befogdéberendezések
vagy bedllité eszkéz6k hasznélata)

e) Hegflird6alatét alkalmazasa (konstruktivan tervbe venni vagy gyartasi segédanyagként
torténd alkalmazasa)

f) Gépesités

g) Hélevezetés javitasa (pl. a teljesen gépesitett vékonylemez-hegesztésnél)

h) Hegeszték iskolazasa és motivalasa

. Mellékid6k és felkésziilési id6k leréviditése

a) Gyartas jobb szervezése (menetidd, varakozasi idd lerdviditése)

b) Hegeszték munkahelyének jobb szervezése

c) Hegeszték jobb informalasa

d) Ugyelni kell a hegesztési varrat j6 hozzaférhetéségére

e) Karos vagy teljesitménycsokkenté kérnyezeti behatasok eltavolitasa

f) Befogdberendezések alkalmazasa

g) Gépesités

h) Vetemedés elkeriilése és csokkentése (el6hajlitas, el6feszités, hegesztési sorrend tervének
elkészitése, eljaras kisebb vetemedéssel térténd végrehajtasa, két oldal egyidejii hegesztése)
Eljarassal 6sszefliggé megszakitasok és utdmunkak csdkkentése (salakeltavolitas megkony-
nyitése, frocskolés csokkentése, frocskolés tapadasanak csokkentése, kozponti gazellatas
lehet6vé tétele)

Hibaid6k cstkkentése (minéség vasarlasa, megel6zé karbantartas szorgalmazasa, munka-
eszk6zok rendszeres karbantartasa, hasznalati Gtmutaté figyelembevétele, hegeszték iskola-
zasa és motivalasa)

4. Az energiaval és felhasznalt anyagokkal valé takarékoskodas

5.

a) Energiatakarékossag (kabelveszteségek csokkentése, pihendidében a késziilékek ledllitasa,
energiatakarékos eljarasok és készulékek alkalmazasa)

b) A felhasznalt anyagokkal valé gondos banasmaéd (az elektrédacsonkot ne hagyja tul nagyra,
gazveszteség csokkentése, tartalék alkatrészek és hegesztési alkatrészek felligyelete)

Mindség ellenérzése
a) Tulzott kdvetelmények elkerilése
b) Hibak és mindségi hibak elkerilése
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Hegesztéanyag-felhasznalas és hegesztési idd

4.2. Hegeszt6anyag-felhasznalas és hegesztési id6

4.2.1. Elektroda felhasznalas meghatarozasa

Szamitasi segédlet

A kovetkez6 oldalakon a hegesztéshez felhasznalt elektréda vagy mas
hegesztéanyagok kiszamitasahoz egy leegyszerUsitett szamitasi segédlet all rendel-
kezésre, mely mindenekel6tt egy elsé becslést tesz lehetévé. A pontos szamitas egy
altalanosan érvényes tablazat alapjan nem lehetséges, mivel ahhoz a tablazatok tul
Osszetettek és kezelhetetlenek lennének.

A szamitasi mintakban a kdvetkezé adatok szerepelnek:

Varratsuly a varratdomborulat nélkil

Szorzétényezé a hegesztési pozicié hatasara (varratdomborulat)
Szorzétényezé a gyok ellenhegesztéshez (ha sziikséges)
Hegesztési varrat 6sszsulyanak iranyértéke

0,01894 kg/db = a leolvadt magpalca sulya (2 3,2/350,

csonk 50 mm, kihozatal 100%)

Tényezd eltéré méretl elektrédakhoz

Tényezd eltérd kihozatalhoz

Tényezd eltéré csonkhosszlisaghoz

Sziikséges elektrodak szamanak iranyértéke

A szamitasi minta egyes sorairdl a kdvetkezé oldalakon részletesebben olvashat, il-

letve tablazatokban attekinthet6k. A fejezet végén a kiszamitas modjat egy konkrét
példa alapjan mutatjuk be.

~[m XX

XXX

Hegesztési varratsuly

A kovetkezd tablazatok attekintést nyljtanak a kiulonb6zé hegesztési eljara-
sok hegesztési varratsulyarédl eltéré varrattipusoknal. A varratforma megfelel
a szabvanyelbirasoknak. Az ajanlott palca- és elektrodaatmérdk csak iranyértékeknek
tekintendék. Féleg kényszerhelyzetben az adatok tul nagyok lesznek. Az 6mledéksuly
megfeleld, mivel az csak a feltdltend6 keresztmetszetre vonatkozik.

Iranyértékek vizszintes illesztévarratok gdzhegesztéséhez (egyoldald, aladtamasztas
nélkil)

Lemezvas- Varratforma Résszé- Palca- Leolvadasi Varrat- Hegesztési

tagsag lesség atméré teljesitmény suly idé
(mm) (mm) (mm) (kg/6ra) (kg/m) (perc/m)
0,8 | 0 1,5 0,17 0,024 85
1,0 | 0 2,0 0,19 0,024 76
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Gazdasagossag és szamitasok

Lemezvas- Varratforma Résszéles- Pdlca- Leolvadasi Varratsuly Hegesztési
tagsag ség atméré teljesitmény idé

(mm) (mm) (mm) (kg/éra) (kg/m) (perc/m)
15 | 15 2,0 0,25 0,042 10,0

2,0 | 2,0 2,0 0,25 0,048 1,5

3,0 | 2,5 25 0,36 0,074 12,3

4,0 | 3,0 3,2 0,70 0,17 14,5

5,0 | 4,0 3,2 0,74 0,265 21,5

6,0 V60° 3,0 3,2 0,80 0,35 255

Iranyértékek I-varratok kézi ivhegesztéséhez (alatdmasztas nélkul, vizszintes)

Lemezvas- Rés Rétegszam Elektréda Leolvadasi Varratsuly Hegesztésiidd
tagsag mérete  teljesitmény rétegenként
(mm) (mm) (mm) (kg/éra) (kg/m) (perc/m)

15 0 2,5/250 0,5 0,03 3,6

2,0 0 2,5/250 0,61 0,036 3,5

3,0 2 3,2/350 0,53 0,064 7,25

Ugyelni kell arra, hogy az I-varratoknal az értékek szérasa kiilénésen nagy. Az adatok prob-
lémasak, mivel az 6mledék nagy része alaprétegként vagy varratdomborulatként jelenik
meg. Az alkalmazott hegesztési eljaras erésen befolyasolja a kiegészité anyagok ténylege-
sen felhasznalt mennyiségét.

Iranyértékek egyoldall, horizontélis sarokvarratok kézi ivhegesztéséhez

Lemezvastagsag Rétegszam Elekiréda Leolvadasi Varratsily Hegesztésiidé
mérete teljesitmény
(mm) (mm) (kg/6ra) (kg/m) (perc/m)
3,0 1 3,2/350 1,19 0,085 43
4,0 1 5,0/450 1,75 0,145 5,0
50 1 6,0/450 214 0,21 59
6,0 3 4,0/450+ 1+2.L:1,38 1+2.L:019 1+2:83
3,2/350 3.L:0,88 3.L:0,11 3:75
70 3 4,0/450 1+2.L:1,38 1+2.L:031 1+42:135
L:1,25 3.L:0,11 3:68
8,0 3 4,0/450 1+2.L:1,38 142.L:037 1+2.L:161
3.L:1,25 3.L:0,18 3.L:86
1.L:0,29 1.L:122
10,0 3 4,0/450 142 2.L:0,31 2.L:131
3.L:0,25 3.L:105
Iranyértékek vizszintes V-varratok kézi ivhegesztéséhe lemezeken
Lemezvas- Gerinc/rés Rétegszam Elektroda Leolvadasi Varrat- Hegesztési
tagsag mérete teljesitmény suly idé
rétegenkeént
(mm) (mm) (mm) (kg/6ra) (kg/m) _ (perc/m)
4,0 21 2 W25/250 W 0,43 w008 Wi12
D3,2/350 D1,2 D009 D45
5,0 2,1 2 W2,5/250 W 0,48 W 0,085 W 10,6
D 4,0450 D141 D005 D45
6,0 2/ 3 W25/250 WO0,52 W0,08 W92
F,.D3,2/350 F,D1,24 F+D 0,14 F+D6,8
70 2,511,5 3 W3,2/350 WO0,75 Wo,14 W12

W = gydk, D = feddréteg, F = tolt6réteg

F,D 4,0/450 F,D1,38
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Hegesztbanyag felhasznalas és hegesztési id6

Iranyértékek vizszintes V-varratok kézi ivhegesztéséhez lemezeken

Lemezvas- Gerinc/Rés Rétegszam Elekiréda Leolvadasi Varrat- Hegesztésiid6

tagsag méret teljesitmény suly rétegenként
(mm) (mm) (mm) (kg/6ra) (kg/m)  (perc/m)
8,0 3/2 3 W3,2/350 WO0,75 Wo,16 W12,8
F4,0450 F1,42 F 0,13 F55
D5,0/450 D175 D 0,14 D48
9,0 32 3 W3,2/350 W0,75 Wo,14 W11.2
2FD F.D 1,88 F+D 0,37 F+D 11,8
10,0 3/2 4 5,0/450 W 0,75 Wo,15 W12,0
W3,2/350 FD1,88 F+D 0,47 F+D 15,0
12,0 3,5/2 5 3F,D W 0,75 Wo0,17 W13,6
5,0/450 F,D 1,93 F+D 0,74 F+D 23,0
15,0 3,5/2 5 W3,2/350 WO0,81 Wo,15 W11,
3F,D F.D21 F+D 0,91 F+D 26,0
5,0/450
W 3,2/350
3F.D
5,0/450

W = gyok, D = fedéréteg, F = toltéréteg

X-varratoknal a V-varrat adatait kell figyelembe venni fél lemezvastagsagnal és kétszeres
szorzéval. Gyokutanhegesztésnél a gyokhegesztés anyagszikségletét kétszeres szorzéval
kell megallapitani. Gyokutanhegesztésnél 8 mm lemezvastagsagig a varratsuly felével kell
megnovelni a sziikséges elektrédamennyiséget, 8 mm felett a gyokvarrat sziikségletét két-
szeresen kell szamitasba venni.

Hegesztési pozicio hatasa

A hegesztési pozicio kilénb6z6 szempontokbél hat a hegesztés elvégzésére. A mennyiség-
szamitasnal nem szabad elhanyagolni a hegesztési poziciét, mivel az a varratok domboru-
latat befolyésolja. Az id6 megbecsulésénél a tobb mellékidd, mint tisztitas, elektrédacsere,
alacsony aramerdésség stb., miatt varhaté befolyas.

A kovetkezG tablazatok durva iranyértékeket adnak szorzék formajaban melyek segitségé-
vel a varratsuly az els6 meghatarozasbol a horizontdlis poziciéra vonatkozik.

Eltéré hegesztési pozicidkra vonatkozo tényezék—varratsuly

PB PA PG PE PF PC
V-varrat 1,0 1,0 1,0 11 1,15 1,15
Sarokvarrat 1,0 0,95 1,0 1.1 1,05 1,0

Eltéré hegesztési poziciokra vonatkozé tényezé6k—hegesztési id6é
PB PA PG PE PF PC
V-varrat 1,0 1,0 11 1,87 1,5 1,2
Sarokvarrat 1,0 0,95 1,15 1,65 1,43 11

A jelzett értékek megfelelnek a referenciaszamitasnak.

Omledékrész gyokellenhegesztésnél

Egy meghatarozott varratel6készités melletti dontéskor a gydkellenhegesztésrél nem sza-
bad elfelejtkezni, ha az minéségi okokbdl sziikséges. Az ellenhegesztéshez vannak bizonyos
fogddzé pontok az anyagsziikségletre és a munkaidére vonatkozéan. A kovetkez6 tablazat
gyakorlati tapasztalati értékekre épull, melyek a varratgy6kok kimunkalasanal és nagyobb
hibak nélkul jelentkeztek.

A jarulékos szikséglet szorzoként van megadva a varratstlyhoz ellenhegesztés nélkul.
A szogadatok a varrat nyilasszogére, illetve U-varrat esetén a cstcsszogre vonatkoznak.
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Gazdasagossag és szamitasok

V-varrat DV-varrat U-varrat

Lemezvastagsag a a B

(mm) 50° 60" 90" | 50° 60" 90" | 8§ 100 15°

6-11 1,32 1,27 115

11-16 1,24 119 1,11

16—-20 1,21 1,18 1,10

21-30 1,18 1,14 1,08

20 1,26 1,21 112 | 1,18 1,17 1,16

30 1,17 1,14 1,08

40 1,15 1,12 1,07 1,10 1,09 1,08

60 1,10 1,08 1,06 1,05 1,04

80 1,05 1,04 1,04

90 1,07 1,055

100 1,035 1,03 1,025

120 1,04 1,03

Eltéré elektrodaméretek figyelembevétele

Ha egy hegesztési varrat kialakitdsdhoz mas méretl elektrédak kerilnek felhasznalasra,
természetesen elektrédatél fliggéen valtozik a leolvasztott magpalca sulya is, ami azt jelenti,
hogy ugyanannyi varrat elkészitéséhez a vékonyabb elektrédakbél sokkal tobbre van sziik-
ség, mint a vastagabb elektrédakbol.

A kovetkezé tablazatnal 50 mm-es csonkveszteséget vettlink figyelembe, mely valamennyi
elektrédaméretre érvényes. A kihozatal mindegyik méretnél 100% kortl van.

Atméré Hosszusa .
(mm) (mm) 9 Szorzo
1,5 250 6,83
2,0 250 3,84
2,0 300 3,07
2,5 250 2,46
2,5 300 1,97
3,2 300 1,20
3,2 350 1,00*
3,2 450 0,75
4,0 350 0,64
4,0 450 0,48
5,0 450 0,31
6,0 450 0,21

* referencia a megkézelité adatokhoz

Eltéré kihozatal figyelembevétele

Egy elekiréda kihozatala a lerakott varratsuly a leolvasztott maghuzal sulyahoz viszonyitott
aranya. Fugg az elektréda fajtajatol (pl. fémpor adalék az elektrédabevonatbdl), az elektréda
atmérgjétdl (altalaban nagyobb atméré esetén magasabb), a hegesztéaramtoél (bevonatti-
pustoél fliggéen az aramot lassan emelve vagy csokkentve) és a hegesztési poziciétol (eltérd
froccs- és égési veszteségek).

A gyakorlatban elegendé a kovetkezé tablazatban szerepld szorzékkal szamolni. A tablazat
figyelembe veszi az EN szerinti szabvanybesorolast és a bevonattipust, ha nagyobb eltéré-
sekkel kell szamolni.
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Hegesztbanyag felhasznélas és hegesztési id6

MEul\:astgzrzi?]T Bevonattipus Szorzé6
1és2 C 1,25
R, RC 1,11
RR 1,05
B 1,0**
3és4 R 0,91
B 0,87
5és6 RA, RR, B 0,71*
7és8 RA, RR, B 0,56*

nagy teljesitmény( tipusoknal a Béhler hegesztéstechnika markaneve utal a tényleges
kihozatalra,a szorzét ennek megfeleléen kell médositani (pl. FOX HL 160 Ti esetében 0,62).
** referencia a megkozelité adatokhoz
Eltéré csonkveszteségek figyelembevétele
A sziikséges hegesztési varratsulyndl az elektrédaszam megadasanal a kihozatalnal meg-
hatarozott veszteségek mellett még az elektrédamaradékokat is figyelembe kell venni.
A kovetkezé tablazat megmutatja, hogy bizonyos varratsulyhoz az elektrédaszikséglet vo-
natkozasaban az eltéré csonkveszteségek erésebben beleszamitanak, mint egy adott elekt-
réda kihozatali ingadozésa.
A csonkhosszUsagoknal figyelembe kell venni, hogy az nem mindig befolyasolhato teljes egé-
szében a hegeszt6 altal. Egy hegesztési varrathoz valé korlatozott hozzaférhetéség esetén
pl. minden tovabbi nélkiil 80 mm-nél is hosszabb maradhat a csonk. Itt a tervez6 feleléssége,
hogy j6 hozzaférhet6ségrél gondoskodjon. Tovabba kényszerhelyzetben térténé hegesztés-
nél valyu poziciéban is hosszabb a csonk, mint a varratok.

Atméré Hosszlsag Szorz6 a kiilonb6z6 csonkhosszusagokhoz
Hosszusagok mm-ben
_ (mm) (mm) 40 50 60 70 80
1,5 250 0,95 1,00 1,05 1,1 1,18
2,0 250 0,95 1,00 1,05 1,11 1,18
2,0 300 0,96 1,00 1,04 1,09 1,14
2,5 250 0,95 1,00 1,05 1,11 1,18
2,5 300 0,96 1,00 1,04 1,09 1,14
3,2 300 0,96 1,00 1,04 1,09 1,14
3,2 350 0,97 1,00 1,03 1,07 1,11
3,2 450 0,98 1,00 1,03 1,05 1,08
4,0 350 0,97 1,00 1,03 1,07 1,11
4,0 450 0,98 1,00 1,03 1,05 1,08
5,0 450 0,98 1,00 1,03 1,05 1,08
6,0 450 0,98 1,00 1,03 1,05 1,08

Szamitasi példa

15 mm vastagsagu lemez dsszekotése keresztben. A varrathosszlisag 10 m legyen.
V-varratot valasztunk hozz4, varrat-el6készitésként 60°-os nyilasszéggel. Minéségbiztositasi
okokbdl a gyok ellenhegesztésére is sor kertl. Bazikus elektréda hasznalunk fel (kihozatali

mutatészam EN szerint=4). A gy6kho6z 3,2 mm atméréjd, mig a tolté- és fedérétegekhez 0,4
mm atmérdji elektrodat alkalmazunk. Az elektrédacsonk hosszisaga 70 mm legyen.
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Gazdasagossag és szamitasok

Befolyasolas nagysaga Szamitott érték
Hegesztési varratsuly w 0,15x100=1,5 kg
F+D 0,91x10=9,1 kg
X Tényezé a hegesztési pozicié hatasara 1,15
X Tobblet gyokellenhegesztéshez 1,19
Hegesztési varrat 6sszsulya W 2,05 kg
F+D 12,45 kg
/0,01894 kg/db 0,01894
X Tényez6 eltéré méretl elektrodakhoz W 1,0
F+D 0,48
X Tényez6 eltérd kihozatalhoz 0,87
X Tényez§ eltéré csonkhosszisaghoz w 1,07
F+D 1,05
Szikséges elektrédak szamanak iranyértéke (W 101 db
F+D 289 db

W = gyok, D = feddréteg, F = toltéréteg

Magyarazatok

Avarratsuly az ,Iranyértékek vizszintes V-varratok kézi ivhegesztéséhez lemezeken” c. tabla-
zatbdl val6. Ebben a tablazatban segitségként a gyokok (W), toltérétegek (F) és fedérétegek
(D) felosztva szerepelnek. A hegesztési pozici6é befolyasolasara vonatkozé tényezé az ide
vonatkoz6 tablazatban megtalalhat6. Ugyanez vonatkozik a gyokellenhegesztésre is, mely-
nél az érték kivalasztasa a lemezvastagsag, a varratforma és a varrat nyilasszégének fligg-
vényében tortént.

Ezekbél az adatokbdl lehet kiszamitasra a hegesztési varratsuly a kilénbdzé elektrédavas-
tagsagokra elosztva.

A kovetkezé sorban a darabszam taldlhaté, ha csak egy @ 3,2/350 méretl elektréda 50
mm-es csonkkal és 100%-os kihozatallal keriilne felhasznalasra. Mivel a tolté- és fedéréteg
hegesztéséhez egy vastagabb elektréda szikséges, figyelembe kell venni a megval-
toztatott elektrédaméreteket. A kihozatal legyen 115%, mely 1/1,15=0,87 tényez6t ad.
A megvaltozott csonkhosszisag az elektréda hosszusagatdl fliggéen eltéré befolyast gya-
korol.

Az osztassal és szorzassal igy megkapott elektrédaszikséglet mennyisége csak iranyadat,

melyhez hozza kell még adni az esetleges selejteket, melyek az elhajlott, szennyezett vagy
nem teljesen elhasznalt elektrodak révén keletkeznek.
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Hegesztbanyag felhasznélas és hegesztési id6

4.2.2. Normaid6é megbecsiilése

Tiszta hegesztési idé

A gyartasi feligyelet egyik legfontosabb feladata a hegesztési kéltségek csokkentése
a tiszta hegesztési id6 csokkentése altal. A tiszta hegesztési idé bizonyos hatarok
kozott megbecsilhetd. Egy masik tényez6, mely ugyancsak nagy jelentéségii az 6ssz-
koltségek csokkentése szempontjabdl, a tiszta hegesztési id6 aranyanak novelése az
6sszidén belll.

Az itt lathaté becslés felhaszndlja az egyes elektrodak hegesztéanyag-szikségletére
és leolvadasi teljesitményére vonatkozé szamitasok egy részét.

Hegesztési varrat 6sszsulyanak iranyértéke (kg)
Hegeszt6anyag leolvadasi teljesitménye [kg/(h*A)]
Kivalasztott aramerésség (A)

60 perc/éra

Tiszta hegesztési id6 iranyértéke (perc)

nlx<~=un

A leolvadasi teljesitmény nem szerepel minden egyes markanal, mivel a széras az eltéré he-
gesztési feltételek miatt ezt a részletezést nem indokolja. A kévetkezé tablazatban a leolvadasi
teljesitményeket tekintheti 4t az eltéré bevonattipusokhoz. Az egyes értéktartomanyokon bell
a kisebb értéket mindig az elektréda alsé aramerdsség-hatarahoz kell hozzarendelni.

Elektréda Leolvadasi teljesitmény [kg/(h*A)]
tipusa 21,15 22,0 @25 Q3,2 24,0 25,0 26,0
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) mm

Kozepes vastagsagu bevonat (rutil)
R 0,01 0,009 0,009- 0,009
RC 0,01 0,015 0,009 0,009

0,010—

0,011
Vastag bevonat (rutil)
RR 0,008 0,008 0,009 0,009 0,01 0,01
RC 0,009  0,009- 0,009 0,009 0,01 0,01
AR 0,0091 0,01— 0,011 0,011 0,011 0,011
RB 0,011 0,008— 0,009 0,009

0,008 0,008- 0,009

0,009
Vastag bevonat (bazikus)
B 0,009— 0,01 0,01 0,011 0,011
R(B) 0,010 0,01 0,01 0,011

0,009
Nagy teljesitmény( elektrédak
RR (160%) 0,012 0,013 0,014 0,015
RR (180%) 0,014 0,015 0,016 0,016
RR (200%) 0,016 0,017 0,018
RR (240%) 0,02 0,021
AR (120%) 0,012— 0,011 0,011

0,014
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Gazdasagossag és szamitasok
Szamitasi példa

15 mm vastagsagl lemez 6sszekétése keresztben. A varrathosszisag 10 m legyen.
V-varratot valasztunk hozza, varrat-el6készitésként 60°-os nyilasszdggel. Minéségbiztositasi
okokbol a gydk ellenhegesztésére is sor keriil. Bazikus elektrédat hasznalunk felhaszna-
lasra (kihozatali mutatészam EN szerint = 4). A gyékhoz 3,2 mm atméréjd, mig a tolt6- és
fedérétegekhez 0,4 mm atmérdji elektrodat alkalmazunk. Az elektrédacsonk hosszlisaga
70 mm legyen.

A példa hasonlé, mint az elektrédasziikséglet megbecsiilésénél bemutatott. A szamitashoz
az elektréda pontosabb meghatarozasa: BOHLER FOX EV 50.

Befolyasolas nagysaga Szamitott érték
Hegesztési varratsuly w 0,15x10 = 1,5 kg
F+D 0,91x10 = 9,1 kg
X Tényez6 a hegesztési pozici6 hatasara 1,15
X Tobblet a gyokellenhegesztéshez 1,19
Hegesztési varrat 6sszsulya w 2,05 kg
F+D 12,45 kg
/ Hegesztéanyag leolvadasi teljesit- 0,010
ménye
[kg/(h*A)]
/ Kivéalasztott aramerésség w 110
F+D 160
X 60 perc/éra 60
Szikséges hegesztésiidé iranyértéke | W 112 perc
F+D 467 perc

W = gyodk, D = feddréteg, F = toltéréteg

Munkaciklus

Atiszta hegesztésiid6 aranyat gyakran ,munkaciklusnak” is nevezik. Ez a szazalékban meg-
adott érték abszolut nagysagban nem mond semmit egy munkamoédszer gazdasagossagarol,
mert pl. nagy teljesitmény eljarasoknal, ahol a mellékidéket nem lehet ugyanolyan aranyban
csokkenteni, mint a tulajdonképpeni hegesztési id6t, a munkaciklus a rovid 6sszhegesztési
id6 ellenére még szazalakosan is csdkkenhet.

A mellékid6k, melyek a munkaciklust csokkentik, fugghetnek az eljarastol, a szerkezeti
elemtdl, az Gzemi és személyi feltételektdl. I1tt nem megylink bele az egyes vonatkozasok
részleteibe. Minden esetben pontos elemzésre van szilkség, hogy kiindulé pontokat talaljunk
a mellékid6k csokkentésére.

A normaidé kiszamitasahoz Ujra és Ujra megprébalunk a munkaciklusra vonatkoz6 irany-
értékeket megadni. llyen iranyértékek pl. az 5% fércel6hegesztésekhez hegesztésekhez
Osszeillesztéseknél, 30% fo6l6tt géphazak egyedi gyartasanal, 55% géphazak sorozatgyar-
tasanal és 70% szerkezeti elemek sorozatgyartasanal forgéberendezésben. Mindekdzben
nem szabad figyelmen kiviil hagyni, hogy ezeket a szamokat minden Gizemhez egyénileg felll
kell vizsgalni illetve az lizemen bellili statisztikakkal aranyba kell hozni, mivel vizsgalatok
bizonyitjak, hogy eltéré nagysagu lzemeknél az atlagos munkaciklust illetéen 30 és 75%
kozotti szérasok mutatkoznak.

Statisztikailag jol alatamasztott munkaciklusértékeknél a normaidé kiszamitasa a koévet-
kez6képpen torténik:

Normaidé = tiszta hegesztési id6/munkaciklus x100
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5. Keménység-6sszehasonlité tablazat

Altaldnos segédanyagok

R Szakitoszilardsag (N/mm?)

HY Vickers-keménység

HB  Brinell-keménység

HRB Rockwell-keménység B

HRC Rockwell-keménység C
R, HV HB HRC R, HV HB HRC R, HV HB HRC
200 63 60 - 545 170 162 - 890 278 264
210 65 62 - 550 172 163 - 900 280 266 27
220 69 66 - 560 175 166 - 910 283 269
225 70 67 - 570 178 169 - 915 285 271
230 72 68 - 575 180 17 - 920 287 273 28
240 75 71 - 580 181 172 - 630 290 376
250 79 75 - 590 184 175 - 940 293 278 29
255 80 76 - 595 185 176 - 950 295 280
260 82 78 - 600 187 178 - 960 299 284
270 85 81 - 610 190 181 - 965 300 285
280 88 84 - 620 193 184 - 970 302 287 30
285 90 86 - 625 195 185 - 980 305 290
290 91 87 - 630 197 187 - 990 308 293
300 94 89 - 640 200 190 - 995 310 295 31
305 95 90 - 650 203 193 - 1000 311 296
310 97 92 - 660 205 195 - 1010 314 299
320 100 95 - 670 208 198 - 1020 317 301 32
330 103 98 - 675 210 199 - 1030 320 304
335 105 100 - 680 212 201 - 1040 323 307
340 107 102 - 690 215 204 - 1050 327 311 33
350 110 105 - 700 219 208 - 1060 330 314
360 113 107 - 705 220 209 - 1070 333 316
370 115 109 - 710 222 21 - 1080 336 319 34
380 119 113 - 720 225 214 - 1090 339 322
385 120 114 - 730 228 216 - 1095 340 323
390 122 116 - 740 230 219 - 1100 342 325
400 125 19 - 750 233 221 1110 345 328 35
410 128 122 - 755 235 223 - 1120 349 332
415 130 124 - 760 237 225 - 1125 350 333
420 132 125 - 770 240 228 - 1130 352 334
430 135 128 - 780 243 231 21 1140 355 337 36
440 138 121 - 785 245 233 1150 358 340
450 140 133 - 790 247 235 1155 360 342
460 143 136 - 800 250 238 22 1160 361 343
465 145 138 - 810 253 240 1170 364 346 37
470 147 140 - 820 255 242 23 1180 367 349
480 150 143 - 830 258 245 1190 370 352
490 153 145 - 835 260 247 24 1200 373 354 38
495 155 147 - 840 262 249 1210 376 357
500 157 149 - 850 265 252 1220 380 361
510 160 152 - 860 268 255 25 1230 382 363 39
520 163 155 - 865 270 257 1240 385 366
530 165 157 - 870 272 258 26 1250 388 369
540 168 160 - 880 275 261 1255 390 371
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Keménység-6sszehasonlité tablazat (folytatas)

Keménység dsszehasonlito tablézat

R Szakitészilardsag (N/mm?)

HY Vickers-keménység

HB  Brinell-keménység

HRB Rockwell-keménység B

HRC Rockwell-keménység
Rm HV HB HRC , Rm HV HB HRC ;, Rm HV HB HRC
1260 392 372 40 1650 506 2030 610
1270 394 374 1660 509 2040 613
1280 397 377 1665 510 2050 615 56
1290 400 380 1670 511 2060 618
1300 403 383 4 1680 514 50 2070 620
1310 407 387 1690 517 2080 623
1320 410 390 1700 520 2090 626
1330 413 393 42 1710 522 2100 629
1340 417 396 1720 525 2105 630
1350 420 399 1730 527 51 2110 631
1360 423 402 43 1740 530 2120 634
1370 426 405 1750 533 2130 636
1380 430 409 1760 536 2140 639 57
1390 431 410 1770 539 2145 640
1400 434 413 44 | 1775 540 2150 641
1410 437 415 1780 541 2160 644
1420 440 418 1790 544 52 2170 647
1430 443 421 45 1800 547 2180 650
1440 446 424 1810 550 2190 653
1450 449 427 1820 553 2200 655 58
1455 450 428 1830 556 675 59
1460 452 429 1840 559 698 60
1470 455 432 1845 560 53 720 61
1480 458 435 46 1850 561 745 62
1485 460 437 1860 564 773 63
1490 461 438 1870 567 800 64
1500 464 441 1880 570 829 65
1510 467 444 1890 572 864 66
1520 470 447 1900 575 900 67
1530 473 449 47 1910 578 54 940 68
1540 476 452 1920 580
1550 479 455 1930 583
1655 480 456 1940 586
1560 481 1950 589
1570 484 48 1955 590
1580 486 1960 591
1590 489 1970 594
1595 490 1980 596 55
1600 491 1990 599
1610 494 1995 600
1620 497 49 2000 602
1630 500 2010 605
1640 503 2020 607
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Altaldnos segédanyagok

5.1. Alapanyagok 6sszehasonlitasa

Mivel sokak szdmara az EN jel6lés még idegen, ezért a kézikdnyvnek ebben a fejezeté-
ben egy listat talal az alapanyagok EN jolélésével és a korabbi DIN jeldléssel. Azoknal az
alapanyagoknal, melyeknél kdzvetlen 6sszehasonlitasra nincs lehetéség, nem szerepel-
nek ebben a tablazatban. Ugyancsak kimaradtak a tablazatbdl azok a jelélések, melyek
avegyi sszetételen alapulnak, mivel a szorzék a DIN- és EN-szabvanyok kézott azonosak
maradtak.

Alapanyagszéam  EN jelolés DIN jeldlés Alapanyagszam ENjelolés DINjelolés
1.0468 C14GAl 15Mn 3 Al 11151 C22E Ck22
1.0481 P295GH 17Mn4 11158 C25E Ck25
1.0482 P310GH 19Mn5 11178 C30E Ck30
1.0473 P355GH 19Mn6 11181 C35E Ck35
1.8980 S500QGL 5CuNi123 11005 C3E Ck4
1.0647 C85 85Mn3 11186 C40E Ck40
1.0428 B420N BSt420S 11191 C45E Ck45
1.0464 B500G1 BSt500G 11195 C45EPb Ck45PB
1.0466 B500G3 BSt500 M 11198 C48EMn Ck48Mn
1.0465 B500G2 BSt500 P 11010 C5E Ck5
1.0438 B500N BSt500S 11206 C50E Ck50
1.0302 C10GPb C10pB 11210 C53E Ck53
11545 C105U C105W1 11208 C55E Ck55
11554 c110U c1ow 11107 C6E Ck6
11563 C125U C125W 11221 C60E Ck60
11573 C135U C135W 11231 C67E Ck67
1.0403 C15GPb C15Pb 11234 C68E Ck68
1.0402 c22 c22 11009 C7E Ck7
1.0404 C22GPb C22Pb 11248 C75E Ck75
1.0427 C22G1 Cc223 11269 C85E Ck85
1.0460 C22G2 Cc228 11140 C15R Cm15
1.0406 C25 Cc25 11149 C22R Cm22
1.0528 C30 C30 11163 C25R Cm25
1.0501 C35 C35 11179 C30R Cm30
1.0502 C35GPb C35Pb 11180 C35R Cm35
1.0511 C40 C40 11189 C40R Cm40
1.0503 C45 C45 11201 C45R Cm45
1.0504 C45GPb C45Pb 11241 C50R Cm50
11730 C45U C45W 11205 C53R Cm53
1.0540 C50 C50 11209 C55R Cmb55
1.0535 C55 C55 11223 C60R Cm60
1.0537 C55GPb C55Pb 1.3991 CoNiCr26-20 CoNiCr 26 20
1.0601 C60 C60 11122 c10C Cq10
1.0602 C60GPb C60Pb 11132 C15C Cq15
11740 C60U CeoW 11152 c22C Cq22
1.0627 C68 ces 11172 C35C Cq35
11520 C70U Cc70wW 11192 C45C Cq45
11525 C8oU Cc8owW1 1.0310 C10D D102
11830 C85U C85W 1.0413 C15D C15-2
11183 C35G Cf35 1.0414 C20D D202
11193 C45G Cf45 1.0415 C26D D252
11213 C53G Cf53 1.0530 C32D D302
11219 C54G Cf54 1.0516 C38D D352
11249 C70G Cf70 1.0541 C42D D402
1121 C10E Ck 10 1.0517 C48D D452
11274 C101E Ck 101 1.0586 C50D D502
11130 C12E Ck 12 1.0588 C52D D532
11141 C15E Ck 15 11202 C52D2 D53-3
11135 C16EAI Ck16 Al 1.0518 C56D D552
11134 C19E Ck19 11220 C56D2 D55-3
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Altalénos segédanyagok

Alapanyagszam EN jeldlés DIN jel6lés Alapanyagszam EN jel6lés DIN jelélés

1.0609 C58D D 58-2 1.8854 S420GO1 FStE420 OS 1

11212 C58D2 D 58-3 1.8855 S420G02 FStE 420 OS 2

1.0610 C60D D 60-2 1.8856 S420G0O3 FStE 420 OS

11228 C60D2 D 60-3 24778 CoCr28 3G-CoCr 28

1.0611 C62D D 63-2 24779 CoCr28Nb G-CoCr 28 Nb

11222 C62D2 D 63-3 1.0440 S235JRS1 GL-A

1.0612 C66D D 65-2 1.0441 S235JRS2 GL-A

1.1236 C66D2 D 65-3 1.0513 S315G1S GL-A 32

1.0613 C68D D 68-2 1.0583 S355G1S GL-A 36

11232 C68D2 D 68-3 1.0532 S390G1S GL-A 40

1.0615 C70D D70-2 1.0442 S$235J0S GL-B

1.0617 C72D D73-2 1.0475 $235J2S1 GL-D

11242 C72D2 D73-3 1.0474 $235J282 GL-D

1.0614 C76D D75-2 1.0514 S315G2S GL-D 32

11253 C76D2 D75-3 1.0584 S355G2S GL-D 36

1.0620 C78D D78-2 1.0534 S390G2S GL-D 40

11252 C78D2 D78-3 1.0476 S§235J4S GL-E

1.0622 C80D D 80-2 1.0515 S315G3S GL-E32

11255 C80D2 D 80-3 1.0589 S355G3S GL-E 36

1.0313 C7D D82 1.0560 S$390G3S GL-E 40

1.0626 Cc82D D 83-2 1.8840 S315G4S GL-F 32

11262 C82D2 D 83-3 1.8841 S$355G4S GL-F 36

1.0616 C86D D 85-2 1.8842 S390G4S GL-F 40

11265 C86D2 D 85-3 1.0345 P235GH Hl

1.0628 C88D D 88-2 1.0425 P265GH HIl

11272 C88D2 D 88-3 1.0435 P285NH Hill

1.0010 [o:10) D9 1.0445 P295NH HIV

1.0618 C92D D 95-2 1.0873 DCO06 IF18

11282 C92D2 D95-3 1.0120 S235JRC K.Q.Z St37-2

1.0873 T550 DR 550 1.0118 $235J2G3C K.Q.ZSt37-3N

1.0374 T620 DR 620 1.0115 $235J0C K.Q.ZSt37-3U

1.0376 T660 DR 660 1.0128 S275JRD K.Q.Z St44-2

1.0393 DC13ED ED3 1.0141 S$275J2G3C K.Q.Z St44-3N

1.0394 DCO4ED ED4 1.0140 S§275J0C K.Q.ZSt44-3U

1.0391 DC12EK EK2 1.0569 S$355J2G3C K.Q.ZSt52-3N

1.0392 DCO4EK EK4 1.0554 $355J0C KQ.ZSst52-3U

11103 S255NL1 EStE 255 11004 C2E Mk 3

1.1104 P275NL2 EStE 285 11291 C97E Mk 97

1.1105 S315NL1 EStE 315 2.4661 EL-NiCr29Mo5W NiCr22Fe20Mo6-

1.1106 P355NL2 EStE 355 1.0538 E295GF AICUTi

1.8911 S380NL1 EStE 380 1.0572 S355J2G3F PSt50-2

1.8913 S420NL1 EStE 420 1.0303 cac PSt 52-3

1.8918 P460NL2 EStE 460 1.0213 c7C QSt 32-3

1.8918 S500NL1 EStE 500 1.0214 Cc11C QSt 34-3

1.8984 S$500QL1 EStE 500 V 1.0587 S355J2G3CuC  QSt36-3

1.8986 $550QL1 EStE 550 V 1.0971 S260NC QSt52-3Cu3

1.8944 S$550G1QL1 EStE550 VA 1.0970 S260MC QStE 260 N

1.8987 $620QL1 EStE 620 V 1.0973 S315NC QStE 260 TM

1.8954 $620G1QL1 EStE620 VA 1.0972 S315MC QStE 300 N

1.8988 $690QL1 EStE 690 V 1.0975 S340NC QStE 300 T™M

1.8964 $690G1QL1 EStE690V A 1.0974 S340MC QStE 340 N

1.8939 S790QL1 EStE 790 V 1.0977 S355NC QStE 340 TM

1.8925 $890QL1 EStE 890 V 1.0976 S355MC QStE 360 N

11230 C65S1 Rugé acél huzal | 1.0979 S380NC QStE 360 TM

11250 C65S2 FD 1.0978 S380MC QStE 380N

1.0829 M1000-65A Rugé acél huzal | 1.0981 S420NC QStE 380 T™

1.0555 $§355G01 VD 1.0980 S420MC QStE 420 N

1.0559 S§355G02 FeV 1000-6HA 1.0983 S460NC QStE 420 TM

1.0591 S$355G03 FStE 355 0S 1 1.0982 S460MC QStE 460 N

11102 $355G04 FStE3550S82 | 1.0985 S500NC QStE 460 T™M

1.8858 S$355G05 FStE3550S3 | 1.0984 S500MC QStE 500 N

1.8822 S$355G1M FStE 355 0S 4 1.0987 S550NC QStE 500 TM
FStE3550S4A QStE 550 N
FStE 355 TM
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Alapanyagok 6sszehasonlitasa

Alapanyagszam EN jeldlés DIN jelolés Alapanyagszam EN-jeldlés DIN-jelolés
1.0986 S550MC QStE 550 TM 1.0305 P235G1TH St35.8
1.8976 S650MC QStE 650 TM 1.0254 P235T1 St37.0
1.0703 C10RG2 R10S 10 1.0255 P235T2 St37.4
1.0709 C7RG2 R7S6 1.0315 P235G2TH St37.8
1.0337 DCO04GT RoSt 4 1.0037 S235JR St37-2
1.0149 $275J07 RoSt 44-2 1.0169 S235FRCu+CR  St37-2Cu3G
1.0138 S275J2H RoSt 44-3 1.0037 S235JR+CR St37-2G
1.0576 S$355J2H RoSt 52-3 1.0116 S$235J2G3 St37-3
1.0122 S235JRG2C RQSt 37-2 1.0166 S$235J2G3Cu St37-3Cu 3
1.0170 S$235FRG2CuC RQSt37-2Cu3 | 1.0116 $235J2G3-CR St37-3G
1.0351 clow RRSD 10 1.0114 $235J0 St37-3U
1.0347 DC03 RRSt 3, RRSt 13 1.0338 DCo4 St4,St14
1.0319 L210GA RRStE 210.7 1.0498 P255G2TH St42.8
1.0459 L240GA RRStE 240.7 1.0256 P275T1 St44.0
1.0398 DD12 RRStW 23 1.0257 P275T2 St44.4
1.0339 C10WSi RSD 10 Si 1.0044 S275JR St44.2
11115 C10EW RSD 11 1.0179 S275JRCu St44-2Cu3
1.0324 csGa2w RSD 7 1.0144 S275F2G3 St44-3
1.0326 S180G2T RSt 28 1.0144 S275F2G3+CR St44-3G
1.0034 $205G2T RSt 34-2 1.0143 S$275J0 St44-3U
1.0208 C10G2 RSt 35-2 1.0408 S255GT St45
1.0205 C11G2 RsT 36 1.0405 P255G1TH St45.8
1.0038 S235JRG2 RSt 37-2 1.0050 E295 St 50-2
1.0167 S$235JRG2Cu RSt37-2Cu3 1.0050 E295+CR St50-2G
1.0223 C14G2 RSt 38 1.0580 S355GT St 52
1.3207 HS10-4-3-10 S 10-4-3-10 1.0421 P355T1 St52.0
1.3318 HS12-1-2 S 12-1-2 1.0581 P355T2 St52.4
1.3302 HS12-1-4 S12-1-4 1.0570 S$355J2G3 St 52-3
1.3202 HS12-1-4-5 S 12-1-4-5 1.0585 S§355J2G3Cu St52-3Cu3
1.3355 HS18-0-1 1.0585 S$355J2G3Cu+CR St52-3Cu3G
1.3265 HS18-1-2-10 1.0570 S§355J2G3+CR St52-3G
1.3257 HS18-1-2-15 1.0553 S$355J0 St52-3U
1.3255 HS18-1-2-5 5 1.0060 E335 St 60-2
1.3247 HS210-1-8 S$2-10-1-8 1.0060 E335+CR St60-2G
1.3346 HS2-9-1 S2-9-1 1.0070 E360 St 70-2
1.3348 HS2-9-2 S$2-9-2 1.0070 E360+CR St70-2G
1.3249 HS2-9-8 §2-9-2-8 1.0307 L210 StE 210.7
1.3333 HS3-3-2 S$3-3-2 1.0457 L245NB StE 240.7
1.3343 HS6-5-2 S$6-5-2 1.0242 S$250GD StE 250 Z
1.3341 HS6-5-2S $6-5-2S 1.0461 S255N StE 255
1.3243 HS6-5-2-5 S 6-5-2-5 1.0244 S$280GD StE 2802
1.3245 HS6-5-2-5S S$6-5-2-5S 1.0486 P275N StE 285
1.3344 HS6-5-3 S$6-5-3 1.0490 S275N StE 285
1.3246 HS7-4-2-5 S$7-4-2-5 1.0493 S275NH StE 285
1.3342 HS6-5-2C SC 6-5-2 1.0484 L290NB StE 290.7
1.3340 HS6-5-2-CS SC6-52S 1.0429 L290NB StE290.7 T™M
2.4623 EL-NiCr23- SG-NiCr23- 1.0505 P315N StE 315
11237 Mo7Cu Mo7Cu 1.0250 §3210GD StE320Z
1.1238 C70D3 SKD 70 1.0409 L320 StE 320.7
1.0226 C80D3 SKD 80 1.0430 L320M StE 320.7 T™M
1.0350 DX51D St02z 1.0529 S350GD StE 3502
1.0355 DX52D St03Z 1.0562 P355N StE 355
1.0306 DX53D St057 1.0545 S355N StE 355
1.0344 DX54D St06Z 1.0539 S355NH StE 355
1.0354 DCO1Cu St12CU3 1.8823 S355M StE 355 TM
1.0312 DC04Cu St14Cu3 1.0582 L360NB StE 360.7
1.0318 DC05 St 15 1.0578 L360MB StE 360.7 TM
1.0212 S180GT St28 1.8900 S380N StE 380
1.0211 S215GAIT St 30 Al 1.8970 L385N StE 385.7
1.0035 S215GSiT St30Si 1.8971 L385M StE 385.7
1.0032 5185 St 33 1.8972 L415NB StE 415.7
1.0308 S205GT St 34-2 1.8973 L415MB StE 415.7 T™M
S235G2T St35
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Altalénos segédanyagok

Alapanyagszam EN jeldlés DIN jeldlés Alapanyagszam EN jeldlés DIN jel6lés
1.8902 S420N StE 420 1.8983 A890QL TStE890 V
1.8825 S420M StE 420 TM 1.8933 S960QL TStE 960 V
1.8975 L450MB StE 445.7 TM 1.1101 S225NL TTSt35
1.8905 P460N StE 460 1.0702 C10RG1 U10S10
1.8901 S460N StE 460 1.0708 C7RG1 u7se
1.8953 S460NH StE 460 1.0348 P195GH UHI
1.8827 S460M StE 460 TM 1.0160 S235JRG1F UPSt 37-2
1.8977 L485MB StE 480.7 TM 1.0204 C11G1C UQst 36
1.8907 S500N StE 500 1.0121 S235JRG1C uQst 37-2
1.8924 $500Q StE 500 V 1.0164 S$235JTG1CuC  UQSt37-2Cu3
1.8904 $550Q StE 550 V 1.0224 C14G1C UQSt 38
1.8978 L550MB StE 550.7 TM 11112 C8E1W usD 5
1.8914 $620Q StE 620 V 1.1116 C8E2W uUsD 6
1.8931 $690Q StE 690 V 1.0323 C8G1W usb7
1.8979 L690M StE 690.7 VTM | 1.0357 S180G1T ust28
1.0915 R1100Cr StSch 1100 1.0333 DC03G1 USt 3, USt 13
1.0631 R1200 StSch 1200 1.0028 S205G1T USt 34-2
1.0422 R0550 StSch 550 1.0207 C10G1 USt 35-2
1.0544 R0600 StSch 600 1.0203 C11G1 USt 36
1.0521 R0700 StSch 700 1.0253 P235G1T1 USt 37.0
1.0524 R0800 StSch 800 1.0036 S235JRG1 USt 37-2
1.0623 R0900 StSch 900 A 1.0036 S235JRG1+CR  USt37-2G
1.0624 R0900Mn StSch 900B 1.0217 C14G1 USt 38
1.0341 R0290 StSchStr 1.0336 DC04G1 USt 4, USt 14
1.0021 S240GP StSp 37 1.0334 DD12G1 UStw 23
1.0023 S270GP StSp 45 1.0834 M<35A V<35 A
1.0083 S355GP StSp S 1.0833 M>65A V>65A
1.0332 DD11 StW 22 1.0832 M>65ASi V 65 A Si
1.0335 DD13 StW 24 1.0805 M>350-35A V>350-35 A
1.0371 TH50 T50 1.0830 M1070-65A V 1070-65 A
1.0372 TH52 T52 1.0818 M1450-50A V 1450-50 A
1.0375 TH57 T57 1.0831 M1590-65A V 1590-65 A
1.0377 TH61 T61 1.0800 M250-35A V 250-35 A
1.0378 TH65 T65 1.0801 M270-35A V270-35A
1.0463 S255NL TStE 255 1.0806 M270-50A V 270-50 A
1.0488 P275NL1 TStE 285 1.0807 M290-50A V 290-50 A
1.0491 S275NL TStE 285 1.0803 M300-35A V 300-35 A
1.0497 S275NLH TStE 285 1.0808 M310-50A V 310-50 A
1.0508 P315NL TStE 315 1.0804 M330-35A V 330-35 A
1.0566 P355NL1 TStE 355 1.0809 M330-50A V 330-50 A
1.0546 S355NL TStE 355 1.0819 M330-65A V 330-65 A
1.0549 S355NLH TStE 355 1.0810 M350-50A V 350-50 A
1.8834 S355ML TStE 355 TM 1.0820 M350-65A V 350-65 A
1.8910 S380NL TStE 380 1.0811 M400-50A V 400-50 A
1.8912 S420NL TStE 420 1.0821 M400-65A V 400-65 A
1.8836 S420ML TStE 420 TM 1.0812 M470-50A V 470-50 A
1.8915 P460NL1 TStE 460 1.0823 M470-65A V 470-65 A
1.8903 S460NL TStE 460 1.0813 M530-50A V 530-50 A
1.8956 S460NLH TStE 460 1.0824 M530-65A V 530-65 A
1.8838 S460ML TStE 460 TM 1.0814 M600-50A V 600-50 A
1.8906 S460QL TStE 460 V 1.0825 M600-65A V 600-65 A
1.8917 S500NL TStE 500 1.0815 M700-50A V 700-50 A
1.8909 $500QL TStE 500 V 1.0826 M700-65A V 700-65 A
1.8926 $550QL TStE 550 V 1.0816 M800-50A V 800-50 A
1.8923 S$590QL TStE 590 V 1.0827 M800-65A V 800-65 A
1.8927 S$620QL TStE 620 V 1.0817 M940-50A V 940-50 A
1.8928 $690QL TStE 690 V 1.0828 M940-65A V 940-65 A
1.8920 S690G1QL TStE690V A 1.0840 M<50E VE<50
1.8921 $690G2QL TStE690 VB 1.0850 M>65E VE>65
1.8922 S$690G4QL TStE690V C 1.0841 M340-50E VE 340-50
1.8929 S$690G3QL TStE690 VD 1.0842 M390-50E VE 390-50
1.8938 S770QL TStE770V 1.0846 M390-65E VE 390-65
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Alapanyagok 6sszehasonlitasa

Alapanyagszam EN jeldlés DIN jelolés Alapanyagszam EN jeldlés DIN jeldlés
1.0843 M450-50E VE 450-50 1.0506 P315NH WStE 315
1.0847 M450-65E VE 450-65 1.0565 P355NH WStE 355
1.0848 M520-65E VE 520-65 1.8930 P380NH WStE 380
1.0844 M560-50E VE 560-50 1.8932 P420NH WSHE 420
1.0849 M630-65E VE 630-65 1.8935 P460NH WSHE 460
1.0845 M660-50E VE 660-50 1.8937 P500NH WSHE 500
1.0851 M800-65E VE 800-65 1.8960 S235JRW WTSt 37-2
1.0360 M>65D VH>65 1.8961 S235J2W WTSt 37-3
1.0365 M1000-65D VH 1000-65 1.8963 S$355J2G1W WTSt 52-3
1.0363 M1050-50D VH 1050-50 1.0533 E295GC ZSt 50-2
1.0369 M1100-65D VH 1100-65 1.0543 E335GC ZSt 60-2
1.0366 M1200-65D VH 1200-65 1.0633 E360GC ZSt70-2
1.0361 M660-50D VH 660-50 1.0395 H180B ZStE 180 BH
1.0364 M800-65D VH 800-65 1.0396 H220B ZStE 220 BH
1.0362 M890-50D VH 890-50 1.0397 H220P ZStE 220 P
1.0881 M111-30P VM 111-30 P 1.0480 H260 ZStE 260
1.0856 M111-35N VM 111-35N 1.0400 H260B ZStE 260 BH
1.0882 M117-30P VM 117-30 P 1.0417 H260P ZStE 260 P
1.0866 M130-27S VM 130-27 S 1.0489 H300 ZStE 300
1.0862 M140-30S VM 140-30 S 1.0444 H300B ZStE 300 BH
1.0857 M150-35S VM 155-35 S 1.0448 H300P ZStE 300 P
1.0865 M089-27N VM 89-27 N 1.0548 H340 ZStE 340
1.0861 M097-30N VM 97-30 N 1.0550 H380 ZStE 380
1.0462 P255NH WSHE 255 1.0556 H420 ZStE 420
1.0487 P275NH WSHE 285 1.0574 H460 ZStE 460
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Termékinformacio

2.7. Hegeszt6anyagok vegyes kodtésekhez
és kiilonleges feladatokhoz

+ ATTEKINTES

Haakiilonb6z6 acélfajtak kozotti valamennyilehetséges vegyeskotést
szamba vennénk, akkor egy igen terjedelmes, atlathatatlan és komp-
likalt anyaggal talalnank szembe magunkat a hegesztéstechnikat
illetéen. Gyakorlatilag lehetetlen minden egyes alapanyag-kombina-
cio leirasa. Ebbdl kifolyélag a hegesztéstechnikai tanacsadasokon
a kérdések nagyon gyakran a vegyes kotések problémajara vonat-
koznak.

A vegyes Kkotések létrehozasanak Iényeges kritériumaként
a hegeszt6anyagok kivalasztasat kell megemliteni. Ez ugy torténik,
hogy a kulénb6zd alapanyagokkal valé felkeveredést figyelembe
véve a létrehozott hegesztési varrat lehetéleg ne legyen tul kemény,
tul rideg és repedésre hajlamos.

Ennek eredményeképpen a kézikdnyv késébbi fejezeteiben alta-
lanos alapszabalyokat talal, melyek durva irdnyvonal formajaban
adatokat, javaslatokat, valamint Ovintézkedéseket tartalmaznak
a hegesztéanyagok kivalasztasahoz és a hegesztési technold-
gia kidolgozasahoz. llyenfajta alapszabalyok persze csak akkor
tekinthet6k értékesnek, ha azokat elegendd szakértelemmel és me-
tallurgiai alapismeretekkel lltetik at a gyakorlatba.

Ezen fejezet azon hegesztési anyagok leirdsat tartalmazza, melye-
ket szamos vegyes kotésnél vagy problémas acélok hegesztésénél
alkalmaznak.
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