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UTP

E katalogus kiadasanak aktualitasat az UTP megalapitdsanak dtvenéves évforduldja adja. Az UTP dtvenéves
tapasztalattal rendelkezik a hegeszt6anyagok gyartasa, fejlesztése és forgalmazasa teriiletén.

Akifejezetten felhaszndldstechnikai orientaltsagu gydrtasi program magéban foglalja a kiilonleges és stan-
dard 6tvozeteket.

1991 6ta a BOHLER, 1996 6ta az akkor megalakult BOHLER-THYSSEN Schweisstechnik és 2002 6ta a BOHLER
UDDEHOLM-KONZERN-hez tartozéként 6néllé maradt.

A modern ipar elvérasainak a folyamatos, mindig jabb termékek fejlesztésével felel meg. A modern tech-
noldgidnak és az uj alapanyagoknak megfeleld j hegesztdanyagok gyartasét és fejlesztését a neves acél-
gyartokkal szoros egyiittmiikddéshen végzi.

A folyamatos fejlesztésen kiviil az UTP cégfilozéfidjan alapuld tovabbi fontos sikertényezd: a hegesztési
problémék megoldésa a vevdkkel vald szoros egyiittmikddésen alapszik, mellyel a legnagyobb sikereket
érik el az egyediséghen és a konkrét probléméak megoldasaban.

Az UTP termékek minden ipardgban megtaldlhatdk. Vevékdrének vildgszerte egy jol szervezett technikai,
szakmai tandcsadd szolgalat all rendelkezésére.

Az UTP —mintabevont elektrédak elsd eurdpai gyartdja, valamint a magas nikkeltartalmu és rozsdamentes
véddgdzas huzalok és szalagok széllitéja — rendelkezik az ASME ,Quality System Certificates (Materials)”
mindsitéssel. Ezenkiviil tulajdonosa a KTA 1408 szerinti engedélynek, valamint més nemzetkézi jévahagyo
szervezetek engedélyeivel is rendelkezik.

Az UTP a DIN EN 1S0 9001 és DIN EN 1SO 14001 szerint mindsitett, igy felelds a piac kornyezetvédelmi
és mindségkavetelményi elvérdsainak betartdsaért. Célunk mindenekel6tt a rendelkezésiinkre &ll6 forrd-
sok védelme, valamint termékeink el6dllitdsa soran a kdrnyezetszennyezés lehetd legminimalisabbra valé
csokkentése.

Fentiek miatt az UTP rdvidités szakmai korokben egy szimbélum, mely meghatdrozott programmal biztos
sikert jelent.
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TERMEKLISTA

uTP 0ld. utp 0ld. uTpP 0ld.

068 HH 3 A 68 327 100 353

A 068 HH 81 68H 52 A 18 380

AF 068 HH 86 A 68H 64 A 119 380

UP 068HH 68 HH 244 306/306 M 351

UP FX 068 HH 88 68 Kb 335 320 284

1/TM/TMR 352 68LC 3 A 320 291

2/2M/2MR 353 A 68LC 327 343 131/288

3/3M 350 AF 68LC 332 A 381 289

4 354 68 Mo 313 A 383 290

5 273 A 68 Mo 327 A 384 290

5D 270 68 MoLC 314 A 385 291

6/6M/6MR 354 A 68MolC 328 387 286

7/TM 348 AF 68 MoLC 333 A 387 294

8 257 UP 68 MoLC/ 389 288

8C 258  UPFX 68MolC 334 A 389 294

8Ko 259 68 TiMo 319 A 403 370

8NC 260 73G2 176 A 404 370

31N/31NM 348 A 73G2 192 485 366

32 287 UP 7362/ A 485 367

A 32 290  UPFX 73G2 169 A 493 368

34 287 7363 177 A 495 368

A 34 292 A 73G3 193 A 495Mn 369

34N 130/285 UP 73G3/ A 495 MnZr 369

A 34N 139/293  UPFX 73G3 170 560 356
35 347 7364 178 570/570K/

36 347 A 73G4 194 570Pa 355

37 352 UP 73G4/ 573/573Pa 355

A 38 289  UPFX 73G4 m 576 356

39 283 UP 73G6 611 3n

47 365  UPFX 73G6 172 612 n

A4 367 A 74 138 613Kb 3n7

A 47Ti 367 75 128 614Kb 377

48 366 80M 79 617 378

A 48 368 A 80M 82 630 238

57/57K/57 Pa 355 80Ni 80 651 242

49 365 A 80Ni 83 A 651 250

62 378 81 268 653 243

63 237 82 247 660 316

A 63 250 82AS 248 A 660 326

65 240 82Ko 249 A 661 199

65D 241 83N 263 UP 661/UPFX 661 173

66 316 84FN 264 UP 662/UPFX 662 174

A 66 326 85FN 265 665 186

675 187 86FN 266 670 15

68 m 88H 261 673 181




TERMEKLISTA

uTP 0ld. utp 0ld. utp 0ld.

A 673 196 A 2522 Mo 331 6025 379
683 LC 318 2535 CoW 55 A 6025 381
684 MolLC 319 2535Nb 54 6122Co 61
690 185 A 2535Nb 66 6170 Co 60

AF 690 207 2949W 57 A 6170 Co 68
694 179 3033W 56 UP 6170Co/

A 694 195 3030/3030M 348 UPFX 6170 Co n

A 696 198 3034/3034M/ 6202 Mo 34
700 188 3034 MD 349 A 6202 Mo 47
702 182 3040/3040M/ 6208 Mo 35
702HL 183 3040MD 349 A 6208 Mo 48

A 702 197 3044/3044M 350 6218 Mo 245

AF 702 206 3046/3046 M 351 6222 Mo 28
703 Kb 33 31271C 23 A 6222 Mo Lyl

A 703 46 A 31271C 36 AF 6222 Mo 49
704Kb 29 3128 Mo 24 UP 6222Mo/

A 704 42 A 3128 Mo 37 UPFX 6222Mo 51
1B 126 31331LC 25 6225Al 62
7185 125 A 31331C 38 A 6225Al 69
722Kb 31 33201LC 325 6230 Mn 63

A 722 44 3422 287 A 6230Mn 70
730 119 A 3422 292 6302 239

AF 732 202 A 3423 292 6615 317
AF 733 203 A 3436 140/293 6635 317
AF 734 204 AF 3436 165 A 6635 326
750 184 A 3444 293 AF 6635 332
AF 750 208 3515 347 6655 Mo 318
759 Kb 32 3545Nb 58 6805 Kb 336

A 759 45 A 3545Nb 67 6807 MoCuKb 320
776 Kb 30 3706 352 6808 Mo 320

A 776 43 4225 26 A 6808 Mo 328
807 269 A 4225 39 UP 6808 Mo
888 262 5020 Mo 27 UPFX 6808 Mo 334

A 901Ti in A 5020 Mo 40 6809 Mo 321

A 902Ti in UP 5020 Mo/ 6809 MoCukb 321
1817 323 UP FX5020 Mo 50 6810 MoKb 322

A 1817 330 5048 Nb 59 6820 335
1915 HST 323 A 5519Co 200 A 6820 337

A 1915 HST 330 5520 Co 191 68241LC 315
1925 324 A 5520Co 201 A 6824LC 329

A 1925 331 AF 5520 Co 210 AF 68241C 333
2133 Mn 53 A 5521Nb n 6824 MoL.C 322

A 2133Mn 65 6020 3718 A 6824 MolLC 329
2522 Mo 324 A 6020 381 7000 189




TERMEKLISTA

utp old. utp 0ld. utp old.
AF 7000 MP 209 A CELSIT706V 224 DUR 650 Kb 14
7008 190 AF CELSIT706 228 A DUR650 135
7010 m CELSIT712 217 AF DUR 650 151
7013 Mo 77 CELSIT712HL 218 AF DUR 650 MP 152
7015 74 A CELSIT712SN 225 AF DUR650S 153
AF 7015 87 AF CELSIT712 229 AF DUR 650 SMP 154
7015 HL 76 CELSIT721 212 GNX-HD 267
7015 Mo 75 CELSIT721 HL 213 LEDURIT 60 122
7015 NK 246 A CELSIT721 223 A LEDURIT 60 136
7017 Mo 78 AF CELSIT721 227 AF LEDURIT60 159
7100 127 CELSIT755 21 LEDURIT61 123
114 1 CELSIT760 222 LEDURIT 65 124
7200 17 AF CELSIT760 231 AF LEDURIT 68 160
7502 143 CELSITV 216 AF LEDURIT70 161
A 7550 M CHRONOS 116 AF LEDURIT76 162
7560 129 DUR250 109 AF LEDURIT 520 158
A 7560 142 A DUR250 132 A SUPERDURW 80Ni 137
A 8036 84 AF DUR250 145 Trifolie 351
A 80365 85 AF DUR250 MP 146
A 8051Ti 7N UP DUR250/ Folyasztdszerek
AF 8051 Mn 274 UPFX DUR250 166  Eziistforrasz folyasztdszer 357
A 8058 272 DUR300 110 Keményforrasz folyasztosz. 357
AF A7 157 UP DUR300/ Hegesztési folyasztoszer 358
UP A7/UPFXA7 175 UPFX DUR300 167  Lagyforrasz folyasztészer 358
ABRADISC6000 144 DUR 350 m
ANTINITDUR 300 120 A DUR350 133 Plazma és fémszoré porok
AF ANTINITDUR 300 163 AF DUR350 147 UTPEXOBOND por 389
AF ANTINITDUR 500 164 AF DUR 350 MP 148  UTPUNIBOND por 393
AF BM 155 DUR400 112 UTPHABOND por 396
BMC 18 DUR550 W 180  UTPPTA fémpor 401
AF BMC 156 AF DUR550 MP 205
CELSIT701 219 DUR 600 113 Kiilonféle segédanyagok
CELSIT701 HL 220 A DUR600 134 UTP Mardpaszta CF 358
A CELSIT70TN 226 AF DUR600 149 UTP Herkul 358
AF CELSIT701 230 AF DUR600 MP 150
CELSIT706 214 UP DUR600/ Fiiggelék 403
CELSIT706 HL 215 UPFX DUR600 168
Jelolések:
A UTP tomor huzalok és palcak
AF UTP porbeles huzalok
up UTP feddpor alatti huzal/por kombinéciok
Jeldlés nélkiil UTP elektradak, UTP forraszok
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1. CSOPORT

Hegesztéanyagok magas
nikkeltartalmu anyagokhoz

Elektrédak erésen korrozioallé felhasznalasra

Szabvany szerinti jelolés Oldal
DIN 1736
DIN EN 1600
DIN EN1S0 14172

UTP 3127 LC - Alacsony széntartalmd teljesen ausztenites 23
E27314CuLR vegyes bevonattipusu elektréda erdsen
- korrézidallo

UTP 3128 Mo - Bézikus bevonatu elektrdda erdsen korrézié- 24
EZ28327CulB 4116 NiFeCrMo-dtvozetekhez

UTP 3133 LC - Erdsen korrdzidélld elektroda 25
EZ32311LR vegyipari késziilékek gyartasahoz

UTP 4225 EL-NiCr 26 Mo Bazikus bevonatu elektréda kotd- és 26
- felrakd hegesztésekhez
ENi 8165

UTP 5020 Mo EL.NiCr20Fe14Mo11 Bazikus bevonati elektréda nagy szakito- 27
WN szildrdsdggal és korrdzioallosdggal, magas
- nitrogéntartalmd acélok (6 Mo) és Duplex
ENi 6650 acélok hegesztéséhez

UTP 6222 Mo EL-NiCr20Mo9Nb Bazikus bevonat NiCrMo-elektréda 28
- korr6zi6alld és erésen héallé anyagokhoz
ENi 6625

UTP 704 Kb EL-NiMo15Cr15Ti Bazikus bevonati elektréda erdsen 29
- korrozidallo NiCrMo-6tvozetekhez (C4)
ENi 6455

n



Szabvany szerinti jelolés

DIN 1736

DIN EN1S0 14172
UTP 776 Kb EL-NiMo15Cr15W

ENi 6276

UTP 722 Kb EL-NiCr21Mo14W
ENi 6022

UTP 759 Kb EL-NiCr22Mo16
ENi 6059

UTP 703 Kb EL-NiMo29
ENi 1066

UTP 6202 Mo EL-NiMo28Cr (mod.)
ENi 1069

UTP 6208 Mo EL-NiMo24Cr (mod.)
ENi 1062

Bazikus bevonatd elektrdda erdsen korrdzié-
all6 NiCrMo-dtvozetekhez (C-276)

Bazikus bevonatd elektrdda erdsen korrdziéallo
NiCrMo-otvozetekhez (C22)

Bazikus bevonatd NiCrMo-elektréda igen erds
korrdziés igénybevételhez

Bazikus bevonatd NiMo-elektréda igen erés
korrdziés igénybevételhez

Bazikus bevonatd NiMo-elektréda igen erds
korréziés igénybevételhez

Bazikus bevonat( NiMo-elektréda igen ers
korrdziés igénybevételhez

Tomor huzalok és palcak erdsen korrézidallé felhasznalasra

DIN EN 12072
WNr:

UTPA 3127 LC W/G27314CuL
14563

UTPA 3128 Mo W/GZ28327 Cul
1.4562

UTP A3133 LC W/GZ32311L
14591

Teljesen ausztenites korrézioallé véddgézas
huzal

Véddgazas huzal erésen korréziéallo
NiFeCrMo-dtvozetekhez

Véddgazas huzal magas Cr-tartalommal
ergsen korrozioallé felhasznaldsra

Oldal

30

32

3

34

35

36

37

38
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UTP A 4225

UTP A 5020 Mo

UTPA 6222 Mo

UTPA704

UTPA 776

UTPA 722

UTPA 759

UTPA703

UTP A 6202 Mo

UTP A 6208 Mo

DIN 1736

DIN EN 150 18274
WNr:
SG-NiCr27Mo

SNi 8125

2.4655

SG-NiCr20Fe14
Mo 11 WN (mod.)
SNi6650

2.4849

SG-NiCr2TMo9Nb
SNi 6625
24831

SG-NiMo16Cr16Ti
SNi 6455
24611

SG-NiMo16Cr16W
SNi6276
2.4886

SG-NiCr2TMoT4W
SNi6022
2.4635

SG-NiCr23Mol6
SNi 6059
2.4607

SGNiMo27
SNi 1066
24615

SG-NiMo28Cr
SNi 1069
24701

SG NiMo24(Cr8Fe
SNi1062
2.4702

Magas nikkeltartalmd korrézidall
véddgézas huzal

Véddgazas huzal erdsen korroziéallo
otvozetekhez

Erdsen korr6zidallé NiCrMo véddgdzas
huzal kotd- és felraké hegesztésekhez

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiCrMo-6tvozetekhez

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiCrMo-6tvozetekhez

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiCrMo-6tvozetekhez

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiCrMo-Gtvozetekhez

Korrézioallé NiMo-véddgdzas huzal

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiMo-dtvozetekhez

Véddgdzas huzal erésen korrdziéallo
NiMo-dtvozetekhez

Oldal

39

40

4

42

3

44

45

46

47

48
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Porbeles huzalok erésen korréziéallo felhasznalasra

DIN 1736 Oldal
DIN EN IS0 14172

UTP AF 6222 Mo NiCr20Mo9Nb Nikkelbdzisu porbeles huzal 49
ENi6625 salakkal

Feddpor alatti tomor huzal / por kombinaciok erdsen korréziéallo felhasznalasra

DIN 1736 (huzal)

DIN EN IS0 18274 (huzal)

DIN EN 760 (por)
UTP UP 5020 Mo SG-NiCr20Fe14MoTWN  Huzal-por kombinécié 50
UTPUP FX5020 Mo (mod.)

SNi6650

SA-AB2

UTP UP 6222 Mo SG-NiCr2TMo9Nb Huzal-por kombindcié 51
UTPUPFX6222Mo  SNi6625
SA-AB 2

Elektrodak magas hémérsékletii felhasznalasra

DIN EN 1600
UTP 68 H E2520R Teljesen ausztenites CrNi-elektréda 52
héallé acélokhoz
UTP 2133 Mn EZ2133B42 Teljesen ausztenites CrNi-elektréda 53
hdallé acélokhoz
UTP 2535 Nb EZ2535NbB 62 Bazikus bevonatd elektrdda nagy 54

széntartalmu, magas hdmérsékletii
acélontvényekhez

14



UTP 2535 CoW

UTP3033 W

UTP2949W

UTP 3545 Nb

UTP 5048 Nb

UTP 6170 Co

UTP 6122 Co

UTP 6225 Al

UTP 6230 Mn

DIN 1736
DINEN 1600
DINEN S0 14172

EZ2535CoW B62

EZ3033 WB 62

EL-NiCr28W (mod.)

EZ3545NbB 62

EL-NiCr50Nb (mod.)
EL-NiCr21C012Mo
ENi 6617

ENi 6617
EL-NiCr25Fe10AI3YC
ENi 6704

EL-NiCr28Fe9Nb

ENi6152

Bazikus bevonatu elektrdda magas
hémérsékletii ontvényekhez

Bazikus bevonat elektrdda nagy szén-
tartalmd, magas hémérsékletd
acélontvényekhez

Nagy széntartalmu bazikus bevonatd
kiilonleges elektréda magas hémérsékletii
ontvényekhez

Nagy széntartalmu bazikus bevonatd
kiilonleges elektréda magas hémérsékletii
ontvényekhez

Bazikus bevonatu elektrdda magas
hémérsékleti ntvényekhez

Bazikus bevonat NiCrCoMo-elektroda
magas hémérséklet(i otvozetekhez

Magas nikkeltartalmd, bazikus bevonati
elektroda magas hémérsékletii felhaszna-
lasra

Bazikus bevonatd NiCrFe-elektréda
kiegészitésekkel magas hdmérsékletd
anyagokhoz

Bazikus bevonatd NiCrFe-elektréda
korréziéallé és haallé anyagokhoz

Oldal

55

56

57

58

59

60

61

62

63
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Tomor huzalok és palcak magas hémérsékletii felhasznalasra

UTPA68H

UTPA 2133 Mn

UTPA2535Nb

UTP A 3545 Nb

UTPA 6170 Co

UTPA 6225 Al

UTPA 6230 Mn

UTP A 5521 Nb

DIN EN 12072
WNr:

W/G 2520
14842

W/GZ 2133 Mn
~1.4850

W/GZ 2535 Nb
1.4853
W/GZ 3545 Nb

DIN 1736

DIN EN IS0 18274
WNr:
SG-NiCr22Co12Mo
SNi6617

24627

SG-NiCr25FeAl
(mod.)
SNi6704
24649

SG-NiCr29Fe
SNi6052
24642

SG NiCr19NbMoTi
SNi7718 (mod.)
2.4667

Véddgazas huzal h4allé és revedld
CrNi-acélokhoz

Teljesen ausztenites WIG hegesztdpalca
magas hémérséklet(i anyagokhoz

Véddgazas huzal nagy széntartalmd

magas hémérséklet acélontvényekhez
Véddgazas huzal nagy széntartalmd,
magas hémérsékletli ontvénydtvozetekhez
petrolkémiai felhasznalasra

NiCrCoMo-véddgézas huzal
magas hémérséklet(i anyagokhoz

Nagy nikkeltartalmad véddgazas huzal
magas hémérséklet( otvozetekhez

Véddgazas huzal korrézioallé és
hdallé anyagokhoz

Erdsen h6allo NiCrMo-véddgazas huzal
nagy igénybevétel melegmegmunkald
szerszamok felrak hegesztésére, melegen
keményedd

Oldal

64

65

66

67

68

69

70

n

16



Feddporalatti tomdr huzal / por kombinaciok magas hémérsékletii felhasznalasra

UTP UP 6170 Co
UTPUP FX 6170 Co

DIN 1736 (huzal)

DIN EN IS0 18274 (huzal)

DIN EN 760 (por)
UP-NiCr22Co12
SNi6617

SA-AB2

Elektrédak nikkelotvozetekhez

UTP 068 HH

UTP 7015

UTP 7015 Mo

UTP 7015 HL

UTP 7013 Mo

UTP 7017 Mo

DIN 1736

DINEN IS0 14172
EL-NiCr19Nb

ENi 6082

EL-NiCr15FeMn
ENi 6182

EL-NiCr16FeMn
ENi 6092

EL-NiCr15FeMn
ENi 6062

ENi 6620

EL-NiCr15MoNb
ENi 6095

Huzal-por kombindcié

Bdzikus bevonatd NiCrFe-elektréda
korrdziéallé és hdallo anyagokhoz

Bdzikus bevonat elektréda NiCr-
otvozetekhez és plattirozasokhoz

Bazikus bevonatu NiCrFe-elektréda
magas hémérsékletii felnasznalasra

Maghuzal 6tvozésid nagy teljesitmény
elektrdda plattirozashoz és ktéhegesztéshez

Véltédrammal hegeszthetd, bazikus
nagy teljesitményi elektréda

Véltédrammal hegeszthetd, bazikus bevonatd,
magas nikkeltartalma elektroda

Oldal

72

73

74

75

77

78
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UTP8OM

UTP 80 Ni

DIN 1736

DIN EN IS0 14172
EL-NiCu30Mn

ENi 4060

EL-NiTi 3
ENi 2061

Bazikus nikkel-réz elektréda

Alacsony széntartalmu, bazikus tiszta nikkel

elektréda

Tomor huzalok és palcak nikkelotvozetekhez

UTPA 068 HH

UTPASOM

UTP A 80 Ni

UTP A 8036

UTPA8036S

DIN 1736

DIN EN IS0 18274
WNr:
SG-NiCr20Nb
SNi6082

2.4806

SG-NiCu30MnTi
SNi4060
24377
SG-NiTi4
SNi2061
2.4155

Kiilonleges dtvozet

Kiilonleges dtvozet

NiCrFe-véddgézas huzal korrézioallé és
hdallé anyagokhoz

Véddgazas huzal NiCu-otvozetekhez

Véddgazas huzal tiszta nikkeldtvozetekhez

Vas-nikkel vdd6gézas huzal

Vas-nikkel véddgazas huzal

Oldal

79

80

81

82

84

85
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Porbeles huzalok nikkeldtviozetekhez

UTP AF 068 HH

UTP AF 7015

UTP AF 6222 Mo

DIN 1736

DINEN IS0 14172

TNiCr19Nb (mod.) Nikkelbézisd porbeles huzal salakkal
ENi 6082

NiCr15FeMn Nikkelbazist porbeles huzal salakkal
ENi 6182
NiCr20Mo9Nb Nikkelbazist porbeles huzal salakkal
ENi 6625

Feddpor alatti tomor huzal / por kombinaciok nikkelotvozetekhez

UTP UP 068 HH
UTP UP FX 068 HH

DIN 1736 (huzal)

DIN EN IS0 18274 (huzal)

DIN EN 760 (por)

UP-NiCr20Nb Huzal-por kombindcié
SNi 6082

SA-AB 2

Oldal

86

87

49

88
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Nikkelotvozetek hegesztése
Akdvetkezdkben felsoroljuk a legfontosabb tudnivalokat

1 Ugyelni kell a tisztasagra. A varratoldalakat és a varrat kirnyékét tisztitsa le, kiilondsen a zsir-, olaj-,
por- sth. maradvényokat.
Az oxidréteget a varrat mellett mindkét oldalon kb. 10 mm-re tévolitsa el.

1 A nyildsszog nagyobb legyen, mint a szénacéloknal, dltaldban 6070 °. Az dsszeillesztést is kisebb
tdvolsagonként kell elvégezni. Gondoskodjon elegendd gydkhézagrél is, dltalaban 2-3 mm, illetve egy kb.
2 mm-es gerincrdl.

B Hegesztés el6tt az elektrodakat szdritsa ki.

B Alegtobb felhasznéldshoz a hizott soros technoldgia alkalmazasét javasoljuk, ahol a lengetdszélesség
hatdra a lentrél felfelé torténd varratok kivételével, 2,5-szerese a maghuzal d&tmérdjének.

B Az elektrodakat meredeken, kb. 10-20 *-os hajldsszogben vezesse. Az ivet lehetdség szerint tartsa
roviden.

DA végkratereket toltse fel, és a gyokben csiszolja ki. Gydjtas kb. 10 mm-rel az utolso végkréter eldtt, majd
térjen vissza a végkraterhez, és a gy(jtaspontot Ujra hegessze meg.

1A kozbensd hémérséklet dltaldban nem haladhatja meg a 150 °C-ot, a folyasenergia pedig kb. 8-12 kJ/cm
legyen.

B Tobbrétegd hegesztésnél minden réteg utan rozsdamentes drétkefével tévolitsa el a salakmaradvanyokat
és az oxidréteget.

B Avarratfeliileteket csiszoldssal vagy maratdssal tisztithatja meg.
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bvany: S Sl
Szabvany ‘SmrENWOO - ;7435163 — n UTP 3127 LC

AWSAS 4 ¢ E383-16 Alacsony széntartalmii teljesen
ausztenites vegyes bevonattipusi
elektrdda erdsen korrozidallo

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 3127 LCelektrdda azonos, illetve hasonl6 dsszetétel(i alapanyagok kotd- és felrak hegesztésére szolgal.
DIN roviditett jelolés WNr DIN roviditett jelolés WNr
G- X7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4500 X2NiCrMoCu25205 14539
X5 NiCrMoCuNb 2018 14505 X1NiCrMoCu 3127 14563
X5 NiCrMoCuTi 2018 1.4506

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Ez az 6tvozet, az 14563 szamii alapanyaghoz hasonldan, a foszforsavval és szerves savakkal szembeni magas ellendlloképes-
ségével tiinik ki. Az Mo mellett hozzaadott Cu miatt kiilondsen kénsavban torténd felhasznlasa esetén rendkiviil alacsony
lehordasi értékeket mutat. Az UTP 3127 LC elektrdda a tébb mint 3,0%-o0s magas Mo-tartalom és ezzel egyiitt a kb. 27%-o0s
Cr-tartalomnak koszonhetden fesziiltségkorrdzioval, réskorrozioval és lyukkorrézidval szembeni ellendlloképességével tiinik
ki kloridtartalmd gézokban.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 3127 LC elektroda minden pozicidban — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil, nyugodt iv jellemzi.

Asalak nagyon konnyen és teljes egészében levalik. A varratkép finompikkelyes, sima és eg
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folyédshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpoa Rn A K,

MPa MPa % Joule

> 400 > 600 >30 >50
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wmn T o T N | mo ] & [ Fe |
[ <03 | <12 [ w5 1 o | 3 1 35 | 13 [ maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

Hegesztési varrat szokdsos elkészitése. A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg mindenféle maradvanytél, Ggy mint
zsir, festék és fémpor. A hegesztés hizott soros technoldgidval torténik, maximalis lengetdszélesséq az elektroda mag-
huzaldtmérdjének 2,5-szerese. Lehetéleg minél kisebb elektrodadtmérdt kell valasztani. Az elektrédékat hegesztés eldtt
legalabb 2 dran &t 120200 “C-on kell szaritani.

ARAMNEM HEgeszresi poziciok [T] =M

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300% [3.2x350 [ 4,0x350 |
[ Aramerdisség | Amper [ 50-70 [ 70-100 [ 90-130 |

* Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TV
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Szabvany: WNr 1.4562

DINEN 1600 E128327CulB Ve UTP 3128 Mo
Bazikus bevonatii elektréda erésen
korroziéallo NiFeCrMo-otvozetekh

FELHASZNALASI TERULET
Nikkel-vas-krom-molibdéndtvozetek hegesztésére foszfor- és kénsav berendezések eldallitasahoz.
Alapanyagok
X1 NiCrMoCu32287
X1 NiCrMoCu31274

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
A hegesztési varrat igen j6 korrdzioallosaggal rendelkezik pontkorrézidval, réskorrdzidval, szemesekozi korrdzidval és fesziilt-
ségkorréziéval szemben kloridtartalmu és oxidalodd gazokban.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 3128 Mo elektroda minden pozicioban — kivéve fentrdl lefelé — jol hegeszthetd. Stabil, nyugodt iv és jol levald salak
jellemzi.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

1.4562
14563

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulds Utémunka
Rpoa Ra A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >700 >30 >60
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si T [ o T ni [mo [ [ W T [ s | F |
[<om [ <05 [ 25 [ 27 [ 31 [ 65 [ 10 [ 015 [ <002 [ <001 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Avarrat-elokészitésnél a nyilédsszog kb. 70 °, a gyokhézag pedig kb. 2 mm. Az elektrédét enyhén dontve, rovid ivvel, hizott
soros technoldgidval kell hegeszteni. A <150 °C-os kozbensd homérsékletet, a <12 kJ/cm hobevitelt és alengetdszélességet
(maghuzaldtmérd 2,5-szerese) nem szabad tullépni. Az elektrodakat hegesztés el6tt legalabb 2 6rén at 120200 “C-on kell
széritani.

ARAMNEM [ = < neceszresipoziaok [I] | I

) o PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x300 [ 40x350 |
framer6isé | Amper 50-70 | 70-100 | 90-130 |
ENGEDELY TUV-javasolt
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Szabvany: ‘IgmrENMOO E~Z]§53911 R n UTP 3133 LC

Erdsen korroziéallé elektroda
vegyipari késziilékek gyartasahoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 3133 LC rutilbazikus bevonatu elektroda azonos, illetve hasonld dsszetételi erdsen korréziéallo hengerelt anyagok és
ontvények kotd- és felrako hegesztésére szolgdl, mint pl. 1.4591, X 1 CrNiMoCuN 33 32 1 (Nicrofer 3033, alloy 33).

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

A hegesztési varrat kivalo ellendlloképességgel rendelkezik kloridtartalmu kézegekben pontkorrdzioval, réskorrozioval és
fesziiltségkorrozioval szemben, valamint &ltalanosan j6 a korrdziéalldséga forrd szervetlen savakban, kevert savakban, ltigok-
ban, tengervizben és brakkvizben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Nyugodt, stabil iv, nagyon j6 salakeltavolithatdsag és finompikkelyes var-
ratkép jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 500 >750 >35 >90
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Cr Ni Mo N Cu Fe
<0,04 <09 35 32 31 15 0,4 0,5 maradék

HEGESZTES| UTMUTATO

Az UTP 3133 LC elektrodaval a hegesztést enyhén dontve, rovid ivvel végezze. Hzott soros technoldgiaval gondoskod-
jon a csekély hdbevitelrdl. A kézbensd hémérséklet max. 120 °Clegyen. Az elektrodakat hegesztés elGtt legalabb 2 éran at
120-200 "C-on kell széritani.

ARAMNEM [ =+ [ ~ | neceszresipoziaok 1] |2 B9 T B

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerésség | Amper [ s0-70 [ 70-100 [ 90-130 |

ENGEDELY TOV-javasolt
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Szabvany: WNr T 24652
DINEN 1736 : ELNiCr26 Mo ﬂ UTP 4225

DINEN 10 14172 ENi8165 Bazikus bevonatu elektréda
¢ (NiCr25Fe30Mo) koté- és felrako hegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 4225 hasonlo dsszetételii 6tvozetek, mint pl. NiCr21Mo koté- és felrako hegesztésére szolgal. Tovabba alkalmas
CrNiMoCu-otvézésii ausztenites acélok hegesztéséhez, melyek a vegyiparban kivalé mindségd tartalyokhoz és berendezé-
sekhez keriilnek felhasznaldsra és kén-, illetve foszforsav oldattal keriilnek érintkezésbe.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Az UTP 4225 elektroda minden pozicioban - kivéve fentrdl lefelé — joI hegeszthetd. Stabil iv és j6 salakeltavolithatésdg jel-
lemzi. Finompikkelyes és beégésmentes varratkép. Kloridtartalmu kozegekben ellenallé a fesziiltségkorrézidval és a lyukkor-
réziéval szemben. A nikkel, molibdén és réz kombinacié eredményeképpen igen j6 ellenalloképességgel rendelkezik redukalt
savakkal szemben. Oxidalédo savakban ellenalld.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
AzUTP 4225 teljesen ausztenites hegesztési varratot ad.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulas Utémunka
Rpoa Ra A K,
MPa MPa % Joule
>350 > 550 >30 >80
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn (r Ni Mo Cu Fe
<0,03 04 2,5 26 40 6 18 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriilet alapos tisztitdsa elengedhetetlen. A varrat-el6készitésnél a nyildsszog 70-80° kozott legyen, a gyok-
hézag pedig kb. 2 mm. Az elektrédat enyhén dontve, rovid ivvel hegessze. Hizott soros technoldgidval kell hegeszteni vagy
enyhén lengetve a legalacsonyabb drambedllitéssal. A lengetésnél a maghuzaldtmérd x 2,5 szélességet nem szabad tul-
1épni. A végkratert j6l tltse ki és az ivet oldalra huzza ki. Az elektrodakat hegesztés el6tt 2-3 dran at 250-300 “C-on kell
szaritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM weceszresipoziaok [T] |2 19 [T

PA PB PC PE

ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Arameréisség [ Amper [ 50-70 [ 70-100 [ 90-130 |

ENGEDELY TV
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Szabvany: WNr 2.4348

DIN1736 EL-NiCr20Fe14 Ve UTP 5020 Mo
Mo11WN (mod.) Bazikus bevonat elektroda nagy szaki-

DINENISOUSIZ2 LG tészilérdsaggal és korrézioallosaggal,
(NiCr20Fe14MoT TWN)

magas nitrogéntartalmi acélok (6 Mo)
és Duplex acélok hegesztéséhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 5020 Mo kiilonleges nemesacélok és Duplex-otvozetek kitd- és felrakd hegesztésére szolgal, melyek a vegyipari be-
rendezések gyartésanal és az offshore szféraban keriilnek felhasznlasra, mint pl. Cronifer 1925 hMo X 1 NiCrMoCuN25206
UNS N 08926.

Alkalmazhatd tovabba az emlitett alapanyagok gyengén dtvozott acélokkal vald kotéhegesztéséhez, valamint szénacélokra
vald plattirozashoz.

AHEGESZTES| VARRAT TULAJDONSAGAI

16 korrdzioalldsag pontkorréziéval, réskorréziéval, erdzids és szemesekdzi korrdzidval szemben. A hegesztési varrat magas
mechanikai értékekkel rendelkezik, és nem érzékeny a klorid-indikalt fesziiltségkorrzioval szemben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaldak. Nyugodt, stabil iv, nagyon jo salakeltévolithatdsag és finompikkelyes var-
ratkép jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlas Utémunka
Rpo, R A K, Joule
MPa MPa % +20°C -196°C
> 480 >725 >30 >80 > 60
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si I ol v [Tmolvre [ w i v T [ s [ w]

[<0030] <060 <070] 21,0 [maradék| 115 | 135

[1,0-2,0]0,05-0,15] <0,010 [ <0,020] 0,20 |

HEGESZTES| UTMUTATO

A varrat-eldkészitésnél a nyilésszog kb. 70°, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrédat enyhén dontve, rovid
ivvel, hiizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kozbensd hdmérsékletet és a lengetdszélességet (maghu-
zaldtmérd 2,5-szerese) nem szabad tdllépni. Az elektrédakat hegesztés elgtt 2-3 6ran &t 250-300 °C-on kell szaritani és

azonnal hegeszteni.

ARAMNEM [ =+ [ ~ | HeGeszresi poziaok [T &

) o PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ 50-70 [ 70100 [ 90-130 |
ENGEDELY  TOV
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Szabvany: WNr 2.4621

Ve UTP 6222 Mo

DINEN 1736 EL-NiCr20Mo9Nb

DINEN 10 14172 E N' 6625 Bazikus bevonati NiCrMo-elektroda
(NiCr22MoSNb) korrozi6allé és erésen héallé anyagokhoz

AWS A5.11 ENiCrMo-3

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 6222 Mo elektrdda elsdsorban katd- és felrak hegesztésekhez szolgal azonos vagy hasonld nikkelotvozetekhez, ausz-
tenitekhez, hidegen huzott nikkelacélokhoz, ausztenites-ferrites ktésekhez és plattirozésokhoz, mint 2.4856 (NiCr22Mo 9 Nb),
1.4876 (X30 NiCrAITi 32 20), 1.4529 (X2 NiCrMoCu 25 20 5). A hegesztési varrat melegrepedés mentes és 1000 °C iizemi hémér-
sékletig alkalmazhatd, a rideggé vélas elkeriilése érdekében a 600800 “C-os homérséklettartomény keriilendd. Kénmentes
atmoszféraban 1100 °C-ig reveald. Nagy kifaradasi szilardsag.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpoa Rn A K, Joule
MPa MPa % +20°C -196°C
> 450 > 760 >30 >75 45
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Mn (r Mo Nb Fe Ni
0,03 0,4 0,6 22 9 33 0,6 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

Avarrat-elékészitésnél a nyildsszog kb. 70 °, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrédat enyhén dontve, rovid ivvel,
hiizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kozbensd hdmérsékletet és a lengetdszélességet (2,5 x maghuzalat-
mér6) nem szabad tullépni. Az elektrédakat hegesztés el6tt 2-3 oran t 250-300 °C-on kell széritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T H
) PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25%x250 [ 32x300 [ 40x350 [ 50x400 |
Arameréisség [ Amper 50-70 [ 70-95 [ 90-120 [ 120-160 |
ENGEDELY  TOV, DNV, ABS, GL, BV, C
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Szabvany: WNr T 24612
DIN1736 © ELNiMoTSCrisTi Ve UTP 704 Kb

DINENISO14172 = E Ni 6455 . Bazikus bevonatu elektréda erésen
o (NiCr16Mo15Ti) korr6zi6allé NiCrMo-6tvozetekhez (C4)
AWS AS.11 : ENGMo-7
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 704 Kb bazikus bevonati elektroda azonos fajta alapanyagok kdtdhegesztésére alkalmas, mint pl. 2.4610 Ni-
Mo16Cr16Ti, valamint felrako hegesztéshez gyengén dtvozott acélokon. Talnyomorészt ergsen korréziv gédzokkal vald kémiai
fol kra szolgald berendezések hegesztésére alkalmas, de présszerszamok, lyukasztotiiskék felrakésahoz stb. is, melyek
magas hémérsékleten dolgoznak.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Kivald ellenalloképesség szennyezett szervetlen savakkal, széraz klorral, valamint kldrtartalmu kozegekkel, mint pl. tenger-
vizzel és séoldatokkal szemben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 704 Kb minden pozicioban — kivéve fentrdl lefelé — jI hegeszthetd. Stabil, nyugodt iv és jol levalé salak jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpoz R A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >720 >30 >70
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Ni Cr Mo Fe
<0,015 <0,2 0,7 maradék 17 15,5 31

HEGESZTESI UTMUTATO

Avarrat-eldkészitésnél a nyilasszog kb. 70°, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrddt enyhén dontve, rovid ivvel,
hizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kozbensd hdmérsékletet és a lengetdszélességet (2,5 x maghuzalat-
mér6) nem szabad tallépni. Az elektrodakat hegesztés elgtt 2-3 drdn t 250—300 °C-on kell széritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T H M
) o PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x3250 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-110 [ 90-130 |

ENGEDELY TV, €
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Szabvany: WNr 2.4887

DIN EN 1736 EL-NiMo15Cr15W n UTP 776 Kb
DIREN SO ENNé627$ Fe6W Bazikus bevonatii elektréda erésen
AWSAS.11 JLCTENoISFeG) Korrozi6alld NicrMo-Gtvizetekhez (C:276)

FELHASZNALASI TERULET

Elsdsorban azonos fajta alapanyagok kotéhegesztéséhez, mint pl. 2.4819 (NiMo16Cr15W) és felrako hegesztéshez gyengén
0tvozott acélokhoz. Fd alkalmazasi teriilete: a vegyiparban olyan berendezések hegesztéséhez, melyek erdsen korroziv anya-
gokkal torténd kémiai folyamatokban vesznek részt, de haszndlatos még magas homérsékleten dolgozo présszerszamok,
lyukasztétiiskék stb. felrakdsahoz is.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Kittind ellendllé képességet mutat magas kloridkoncentracidji kénes savakkal szemben épptigy, mint erdsen oxidalods,
pl. vas- ésrézkloridot tartalmazé oldatoknal. Ez azon kevés anyagok egyike, amely ellenall a vizes kldrgaznak.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az elektrdda minden helyzetben — kivéve fentrdl lefelé - jol hegeszthetd. Stabil, nyugodt iv, jol levald salak jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo. Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >720 >30 >70
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Ni Cr Mo W Fe
<0,02 <02 0,6 maradék 16,5 16,5 4 5

HEGESZTESI UTMUTATO

A szemcsekozi kivalds elkeriilése érdekében a lehetd legesekélyebb hdbevitellel és alacsony kdzbensd hdmérsékleten kell
hegeszteni. A varrat-eldkészitésnél a nyildsszog kb. 70° gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrédét enyhén dont-
ve, rovid ivvel, hizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kozbensd homérsékletet és a lengetdszélességet
(a maghuzalatmérd 2,5-szerese) nem szabad tillépni. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 orén at 250-300 °C-on kell szé-
ritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK E!] (/] E m @
] — PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x300 [ 40x350 |
Aramerésség Amper 50-70 [ 70-100 [ 90-130 |
ENGEDELY  TOV,C
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Szabvany: WNr © 24638
DIN1736 S ELNICRIMoTAW Ve UTP 722 Kb

DINENISOT4172 - E Ni 6022 Bazikus bevonatu elektréda erésen
o (NiG21MoT3W3) korr6zi6allé NiCrMo-stvézetekhez (C22)
AWS A5.11 : ENiCrMo-10
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 722 Kb elektrdda azonos fajta alapanyagok kotdhegesztésére alkalmas, mint pl. 2.4602 NiCr21Mo14W és ezen alap-
anyagok gyengén otvozott acélokkal vald kotohegesztéséhez, valamint gyengén otvozott acélok felrak hegesztéséhez.
Erdsen korréziv gazokkal vald kémiai fol kra szolgdld k dezések hegesztésére alkalmas.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
10 korrézioallosag ecetsavval, ecetsav hidriddel, forrd szennyezett kén- és foszforsavval és més szennyezett oxidalodo szer-
vetlen savakkal szemben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 722 Kb minden poziciéban - kivéve fentrdl lefelé — jol hegeszthetd. Stabil, nyugodt iv és j6l levald salak jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatér Szakitészilérdsag Nyulds Utémunka
Rpoz Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >720 >30 >70
VEGY! GSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Cr Mo W Fe Ni
<0,02 <02 0,8 21 13,5 3 3 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

A varrat-eldkészitésnél a nyilasszog kb. 70°, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrédat enyhén dantve, rovid
ivvel, hiizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kdzbensd hdmérsékletet és a lengetdszélességet (maghu-
zaldtmérd 2,5-szerese) nem szabad tillépni. Az elektrodakat hegesztés elgtt 2-3 éran &t 250-300 "C-on kell szaritani és
azonnal hegeszteni.

ARAMNEM weceszresipoziook (1 |2 (9 [T |

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-110 [ 90-130 |
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Szabvany: WNr © 24609
DINEN1736 © ELNIG22MoT6 Ve UTP 759 Kb

DINEN1S014172 ENi 6059 Bazikus bevonatii NiCrMo-elektréda

¢ (NiCr23Mo16) igen erdsen korrézis igénybevételhez
AWS A5.11 : ENiCrMo-13

FELHASZNALASI TERULET

Kornyezetvédelmi berendezések (REA) elemeinek hegesztéséhez, valamint igen erdsen korroziv gazokat tartalmazo kémiai fo-
| knal. Azonos fajta alapanyagok, mint pl. 2.4605, vagy hasonlé dsszetétel(i alapanyagok, mint pl. 2.4602 NiCr21Mo14W
kotéhegesztéséhez. Ezen anyagok gyengén otvozott acélokkal vald kitohegesztéséhez. Felrak hegesztéshez gyengén 6tvo-

z6ttacélokhoz.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

J0 korréziéallésaggal rendelkezik kloridtartalmu gazokkal, ecetsavval, ecetsav anhidriddel, forré szennyezett kénsavval és
foszforsavval, valamint més szennyezett oxidalodd szervetlen savakkal szemben. Kittinéen ellendll a lyuk- és réskorroziéval
szemben. Specilis dsszetételének koszonhetden a szemcsekozi kivélasi fazis messzemenden elkeriilhetd.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 759 Kb elektréda minden pozicioban — kivéve fentrdl lefelé — jI hegeszthetd. Nyugodt, stabil iv, és jo salaklevalas
jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo. Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >720 >30 >75
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Cr Mo Fe Ni
<0,02 <0,2 0,5 22,5 15,5 1 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

A varrat-elékészitésnél a nyilasszog kb. 70°, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektrodat enyhén ddntve, rovid ivvel,
hiizott soros technolégiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kdzbensd hémérsékletet ésa l dszélességet (2,5x maghuzald
mér6) nem szabad tdllépni. Az elektrédakat hegesztés eldtt 2-3 drén &t 250-300 “C-on kell szdritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK E!] E m @
) PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x300 [ 40x350 |

Amper [ s0-70 [ 70-100 [ 90-130 |

J

ENGEDELY TV, C

32



Sabiny: Wt - e UTP 703 Kb

DINENISO14172 N .1066 (NiMo-28) Bazikus bevonatu NiMo-elektréda
AWS A5.11 : ENiMo-7 igen erds korréziés igénybevételhez
FELHASZNALASI TERULET

A bazikus bevonati UTP 703 Kb elektroda azonos fajta alapanyagok kotdhegesztésére alkalmas, mint pl. alloy B-2
(WNr:2.4617 NiMo28), valamint gyengén dtvozott acélok felrakd hegesztéséhez.

Az UTP 703 Kb olyan kémiai foll kra szolgdlé berendezések hegesztésére alkalmas, ahol a kén-, s6- és foszforsav jat-
szanak szerepet.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Jo ellenalld képesség sdsav gazzal, kén-, ecet- és foszforsavval szemben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 703 Kb minden poziciéban — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil iv és jol levélé salak jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatér Szakitészilérdsag Nyulds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 480 > 760 >30 >100
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Fe Mo Ni
<0,02 <0,2 0,5 1 27 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

A munkadarab mindkét oldalan a hegesztési varrat éleket le kell kdszoriilni és meg kell tisztitani. A lehetd legcsekélyebb
hdbevitellel, alacsony kdzbensd hmérsékleten, hizott soros technoldgiaval kell hegeszteni.

Ahdbeviteli zonaban a szemcsekozi kivalas elkeriilése érdekében gyors lehiitést kell alkalmazni. Az elektrédékat hegesztés
eldtt 2-3 6ran &t 250-300 “C-on kell szdritani és azonnal hegeszteni.

neceszresipoziaok 1] |2 B9 T B

PA PB PC PE PF

ARAMNEM

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x250 [ 32x300 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-110 [ 90-120 |
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EL-NiMo28Cr
ENi 1069
(NiMo 28 Fe 4 (r)

Szabvany: DINEN 1736
DINEN IS0 14172

UTP 6202 Mo

Bazikus bevonati NiMo-elektréda igen
erds korrdzids igénybevételhez

FELHASZNALASI TERULET

Alkalmas kotéhegesztéshez azonos fajtaji alapanyagokhoz, mint pl. Alloy B 4 (UNS 10629, NiMo29Cr, WNr: 2.4600), Alloy B 2
(NiMo28, WNr: 2.4617) vagy més, hasonld kémiai dsszetétel(i NiMo-dtvozetekhez, valamint gyengén dtvozott acélok felrakd
hegesztéséhez.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Jo ellendllé képességgel rendelkezik sdsavval, kénsavval, ecetsavval és foszforsavval szemben.
Osszetételének kdszonhetden a szemcsekozi kivalasi fazis messzemenden elkeriilhetd.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 6202 Mo kivaldan alkalmas olyan berendezések hegesztéséhez, ahol kén-, s6- és foszforsav, valamint egyéb kémiai
folyamatok el6allitdsa megy végbe.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpca Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >700 >30 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[T si T o] ni [ Mo ke | P ] [ [ A ] |

[ 001 [ 02 | 05 [ 10 [maradék] 275 | 30 [ 0015 | 0015 [ <05 [ <05 [ <05 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A munkadarab mindkét oldalédn a hegesztési varrat éleket le kell koszoriilni és meg kell tisztitani. A lehetd legcsekélyebb
hébevitellel, alacsony kézbensd hdmérsékleten, hizott soros technoldgidval kell hegeszteni.

Ahébeviteli zonaban a szemcsekdzi kivalas elkeriilése érdekében gyors lehiitést kell alkalmazni. Az elektrodakat hegesztés
eldtt 2-3 dran &t 250-300 °C-on kell széritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m /|
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x300 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ 50-70 [ 70-90 [ 90-120 |
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Szabvany: DIN 1736

DINEN IS0 14172

FELHASZNALASI TERULET
Alkalmas ko

Ghegesztéshez azonos fajtdju al

EI-NiMo24Cr
ENi 1062
(NiMo 24 Cr 8 Fe 6)

P

UTP 6208 Mo

Bazikus bevonati NiMo- elektrddaigen
erds korrézids igénybevételhez

mds, hasonlé kémiai dsszetétel(i NiMo-6tvozetekhez, valamint gyengén otvazott acélok felrakd hegesztéséhez.
Az UTP 6208 Mo kivaloan alkalmas olyan berendezések hegesztéséhez, ahol kén-, s6- és foszforsav, valamint egyéb kémiai

folyamatok elgallitdsa megy végbe.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Jo ellenalld képességgel rendelkezik sésavval, kénsavval, ecetsavval és foszforsavval szemben.
Osszetételének koszonhet6en a szemcsekdzi kivaldsi fazis messzemenden elkeriilhets.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

khoz, mint pl. NiMo23Cr8Fe (Nimofer 6224) Alloy B 10 UNS 10624 vagy

Az UTP 6208 Mo minden pozicioban — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil iv jellemzi. Finompikkelyes és beégésmentes
varratkép. A salak knnyen eltavolithatd.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >700 >30 >80
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T siITmm [ o [ ni [moJr] e s [w]a] o]

[ 000 [ 02 [ 05 | 70 [maradék] 240 | 55 [ 0015 | 0015 | <05 [ <05 [ <05 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A munkadarab mindkét oldalan a hegesztési varrat éleket le kell kdszoriilni és meg kel tisztitani. A lehetd legcsekélyebb
hdbevitellel, alacsony kdzbensé hémérsékleten, hizott soros technoldgiaval kell hegeszteni.

Ahébeviteli zonaban a szemcsekozi kivalas elkeriilése érdekében gyors lehiitést kell alkalmazni. Az elektrodakat hegesztés
eldtt 2-3 6ran at 250-300 °C-on kell széritani és azonnal hegeszteni.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m !
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 2,5%300 [ 32x300 [ 40x350 |
| Arameréisség | Amper | s0-70 | 70-90 | 90120 |
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Szabvany: WNr © 14563
DNENT202  :  W/G27314Cul Ve UTPA 3127 LC
AWS A5.9 : [ER383 Tali korrézisalls
véddgazas huzal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 3127 LCazonos, illetve hasonld osszetételd alapanyagok kitd- és felraké hegesztésére alkalmas, mint pl.

14550 G- X7 NiCrMoCuNb 2520

14505 X5 NiCrMoCuNb 2018
1.4506 X5 NiCrMoCuT 2018
14539 X2 NiCrMoCuNb 25205
14563 X1 NiCrMoCu 3137
24858 NiCr21Mo

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Az UTP A 3127 LCjo ellendllé képességgel rendelkezik foszforsavval és szerves savakkal szemben. Mo- és Cu-tartalma miatt

kiilondsen kénsavban rendkiviil alacsony kopdsi értékeket mutat.

Klérion tartalmd kozegekben fesziiltségkorrozioval, réskorrzioval és pontkorrdzidval szemben ellendllé.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlas (Utémunka

Rpca R A K,

MPa MPa % Joule

> 350 >540 >30 >80
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wn [ o T N [ Mo u [ Fe |
[ <002 | <02 [ s [ v T 31 [ 35 1 [ maradék |
ARAMNEM E [wig]

WG]

VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11(AR99,95)
SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000 mm [ 16 [ 20 [ 24 |
|Huza| | @ mm | 1,0 | 12 | |

ENGEDELY oV
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Szabvany: WNr © 14562
DINEN 12072 . W/GZ28327Cul Ve UTP 3128 Mo

VAR N

g huzal erésen korrézio
NiFeCrMo-otvozetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 3128 Mo nikkel-vas-krém-molibdénotvozetek hegesztésére alkalmas foszfor- és kénsavberendezések elgallita-
sdhoz,

14562 X1 NiCrMoCu 32287

14563 X1 NiCrMoCu 31274

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

A hegesztési varrat igen j6 korrozioallosaggal rendelkezik pontkorroziéval, réskorrozioval, szemesekozi korrdzidval és fesziilt-
ségkorrdzioval szemben kloridtartalmd és oxidalodo kozegekben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Nyugodt, stabil iv, nagyon jo salakeltavolithatdsag és finompikkelyes var-
ratkép jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka
Rpo. R A K.
MPa MPa % Joule
> 450 >700 >35 >90
VEGYI 0SSZETETEL %-BAN
[T si T [ oo T i ITmo [ o [ N T 7 T 5 T Fe

Lo [ o [ e | 27 [ 32 T 65 | 12 [ 02 [ <005 [ <001 [ maradék |

ARAMNEM [ = — | (Wi

VEDGGAZEN 439 SZERINT |1 tisztaargon [WIG]

SZALLITASI FORMA

[ Palca [ @mmx1000 mm | 20 [ 24 |
|Huza| | @mm | 12 | |
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1.4591
W/GZ32311L
ER383

Szabvany: WNr
DIN EN 12072
AWS A5.9

Ve UTPA 3133 LC

Véddgazas huzal magas Cr-tartalommal
erdsen korrézioalld felhasznalasra

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 3133 LCazonos, illetve hasonlo dsszetételii erdsen korrézioallé alapanyagok kitd- és felrako hegesztésére alkal-
mas a vegyipari berendezések gyartésaban, ahol fontos kdvetelmény az ltaldnos korréziéval, lyuk-, rés- és fesziiltségkorrd-
ziéval szembeni ellendllas kloridtartalmi kézegekben.

14591 X1 CrNiMoCuN 33321 (Nicrofer 3033, alloy 33)

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulas Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 400 >750 >35 >90
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T mn | o T i Mo | Cu N R ]
[ <0015 [ <025 | <20 [ 33 | = Y 04 | maradék |
ARAMNEM [ = — | [Wig]
VEDOGAZEN 439 SZERINT 11 (Argon), R 1[WIG]
SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 2,0 [ 24 |
| Huzal | @ mm | 12 | |

ENGEDELY Tov
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Szabvany: WNr
DINEN 1736
DINEN 150 18274

FELHASZNALASI TERULET

2.4655

SG-NiCr27Mo E UTP A 4225
SNig125 Magas nikkeltartalmi korrézi6allé
(NiFe26Cr25Mo) védégazas huzal

Az UTP A 4225 hasonld dsszetételii otvozetek kotd- és felrako hegesztésére alkalmas. A véddgazas huzal alkalmas tovabba
CrNiMoCu-dtvozésii ausztenites acélok hegesztéséhez, melyek a vegyiparban kivalé mindséqi tartélyokhoz és berendezések-

hez keriilnek felhasznalasra és kén-, illetve foszforsav oldattal keriilnek érintkezéshe.

1.4500 G- X7 NiCrMoCuNb
14529 X1 NiCrMoCuN
14539 X1 NiCrMoCuN
14563 X1 NiCrMoCuN
24619 NiCr22Mo7Cu
24858 NiCr21Mo

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Teljesen ausztenites hegesztési varrat jo ellendlld képességgel fesziiltségkorrozioval és pontkorréziéval szemben kloridtartal-
mu kdzegekben. Az Ni, Mo és Cu kombindcidnak kdszonhetden j6 korrdzioalldsaggal rendelkezik redukalt savakkal szemben.
0Oxidélodo savakban ellenalld képessége kielégitd. A hegesztési varrat tengervizben korrdzidallo.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

2520

25206 UNSN 08926

25205 UNS N 08904

31274 UNSN 08028
UNS N 06985
UNSN 08825

Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaléak. Nyugodt, stabil iv, nagyon jo salakeltévolithatdsag és finompikkelyes var-

ratkép jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 360 > 560 >30 >100
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T s M | o TN T Mo ] & [ Fe |
[ <002 | <03 | 25 | 255 [ w | 5 ] 2 [ maradék |
ARAMNEM [ = — | [wie]
[wi]
VEDOGAZEN 439 SZERINT ~ 11AR99,95
SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 16 [ 20 [ 24 |
| Huzal @mm 12 | 0 | |
ENGEDELY  TOV
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Szabvany: WNr 2.4849
DINEN 150 18274 SN 6650 Ve UTP A 5020 Mo
(NiCr20Fe14Mo11WN) Védégazas huzal erésen korrézioallo
AWS A5.14 ER NiCrMo-18 stvizetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 5020 Mo kiilonleges nemesacélok és Duplex-tvozetek kotd- és felrako hegesztésére szolgdl, melyek a vegyipari

Cronifer 1925HMo X1 NiCrMoCuN25206 UNSN08926
Alkalmazhatd tovabbé az emlitett alapanyagok gyengén 6tvozott acélokkal valé kotéhegesztéséhez, valamint szénacélokra
vald plattirozéshoz.
AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
J6 korr6zi6dllésdg pontkorrzidval, réskorrézidval, erdzids és szemcsekdzi korréziéval szemben. A hegesztési varrat magas
mechanikai értékekkel rendelkezik, és nem érzékeny a klorid-indikalt fesziiltségkorrozioval szemben.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds
Rpo. Rn A
MPa MPa %
> 480 >725 >30
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
CTsi T [ o T i Tmo /e [ w i N T s T 7 [ ]

[<002] <05 [ <05 191 [maradék| 11 | 14 [ 1912 o,05-015] <001 <002 [ 02 |

I1Argon,RT  [WIG]

VEDOGAZ EN 439 SZERINT

11Argon [MIG]

M11+28He  [MAG]
SZALLITASI FORMA
[Pilca [ @mmx1000 mm | 16* [ 20 [ 24 |
| Huzal @ mm | 1,0 | 12 | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Tov
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24831
SG-NiCr21Mo9INb

Szabvany: WNr
DIN1736

W& UTPA6222Mo

DINEN1S0 18274 SNi6625 Erdsen korrézioallé NiCrMo-védégazas
(NiCr22MoSNb) huzal kté- és felrako hegesztésekhez
AWS A5.14 ERNiCrMo-3
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 6222 Mo magas nikkeltartalmu védégazas huzal kivaloan alkalmas azonos alapanyagu nagy szilardsagu és erdsen
korréziéalld nikkelbdzisd dtvozetek hegesztésére, pl.

X1 NiCrMoCuN25206 14529 UNS N08926
X1 NiCrMoCuN25205 14539 UNS N08904
NiCr21Mo 24858 UNS N08825
NiCr22Mo9Nb 2.4856 UNSNO06625

Ferrites és ausztenites acélok kozotti kothegesztésre, valamint acélokhoz felrakd hegesztésekre alkalmas. A magas folyasha-
térmiatt 9%-os nikkelacél hegesztésére is alkalmas.
Felhasznaldsi teriiletei elsésorban: repiilégépgyartds, vegyipar és tengerhajozés.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

A hegesztési varrat kivald tulajdonsagai: iddtallosag, korrozioallosag, fesziiltség- és melegrepedés-mentesség. Nagy szilérd-
saggal és szivossaggal bir, alacsony hdmérsékleten 1100 °C-ig. Az Mo és Nb dtvozdelemek NiCr-métrixban egy szokatlanul nagy
kifaradasi hatart adnak a varratnak. A varrat oxidacioval szembeni ellendlldsa magas, fesziiltségkorréziéval szemben gyakorla-
tilagimmunis, és hokezelés nélkiil megakadalyozhatd a szemcsék szétesése.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Nyugodt, stabil iv, nagyon jo lithatdsag és fi kelyes var-
ratkép jellemzi.
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utmunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
20°C>100

> 450 >720 >30 196°C> 85

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si r Mo Nb Fe Ni
<0,02 <0,2 22 9 35 1 maradék
ARAMNEM [ = — ] gl [MIG]
VEDGGAZ EN 439 SZERINT 11Argon,R1  [WIG]
11 Argon [MIG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000mm [ 16 [ 20 [ 24 [ 30+ |
[ Huzal | 2mm 0,8 [ 10 [ 12 [ 16* |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY TOV, GL, DNV, C
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Szabvany: WNr T 24611
DIN 1736 : SG-NiMol6Cr16Ti ﬂ UTPA 704

DINEN 15018274 ?N':ég?hiolﬂi) Véddgazas huzal erdsen korrozidallo
AWSAS.14 © ERNiGMo7 Nicrifo-GtvGzetekhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 704 azonos bsszetétel alapanyagok kitéhegesztésére alkalmas, mint pl.
24610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
24819 NiMo16Cr15W UNSN10276

avegyiparban, valamint ezen alapanyagok erdsen és gyengén otvozott acélokkal torténd kotéséhez, illetve felrakd
hegesztéséhez.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Erds korr6zi6allosag redukald és oxidalodo kozegekben. Rendkiviil kritikus vegyi folyamatoknal keriilnek alkalmazasra.
Ahdbevitel a lehetd legcsekélyebb legyen.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo. Rn A Ky
MPa MPa % Joule
> 400 >700 >30 >90
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Cr Mo Fe Ni
<0,0m <01 16 16 15 maradék

VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11(Argon),R1  [WIG]
11 (Argon) [MiG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000 mm [ 1,6¢ [ 20 [ 24 |
[ Huzal [ @mm [ 12 [ | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TV, C
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Szabvany: WNr 2.4886

DIN1736 SG-NiMoT6Cr16W Ve UTPA 776
DINEN IS0 18274 SNi6276 Védéaazas huzal erésen korrézioallo
(NICr15Mo16Fe6W4) NiCrMo-Gtvizetekhez
AWS A5.14 ER NiCrMo-4
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 776 alkalmas azonos alapanyagok kotdhegesztésére, mint
24819 NiMo16Cr15W UNSN10276

valamint gyengén otvozott acélok felrakd hegesztésére.

F6 alkalmazasi teriilete: a vegyiparban olyan berendezések hegesztéséhez, melyek erésen korroziv anyagokkal torténd ké-
miai folyamatokban vesznek részt, de hasznalatos még magas hémérsékleten dolgozo présszerszamok, lyukasztotiiskék stb.
felrakdsahoz is.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Kimagasldan ellendlloképes a kénes savakkal szemben magas kloridkoncentracid esetén.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >750 >30 >90
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si (r Mo W Fe v Ni
<0,01 01 16 16 35 6 0,2 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO
A szemcsekozi kivalds elk érdekében a lehetd legcsekélyebb hébevitellel és alacsony kbzbensé hmérséklettel kell
hegeszteni.
VEDGGAZ EN 439 SZERINT I1Argon,R1  [WIG]
11 Argon MIG]
M11+28He  [MAG]
SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 |
[Huzal [ @mm 1.0 [ 2 [ |
ENGEDELY TOv, C
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Szabvany: WNr T 24635
DIN 1736 © SGNICr22MoT4w ﬂ UTPA 722

DINEN 15018274 (SN':éfzolzhf\013Fe4W3) Véddgazas huzal erdsen korrézidallo
AWSAS.14 © ERNGMo-10 NiCrifo-GtvGzetekhez

FELHASZNALASI TERULET

Alkalmas kotéhegesztésre azonos vagy hasonld dsszetétel( alapanyagokhoz, mint pl. 2.4602 szém alapanyag NiCr21Mo14W
(UNS N06022), kiilénleges nemesacélokhoz, valamint ezen alapanyagok vegyes kotéséhez gyengébben 6tvozott acélokkal,
illetve alkalmas gyengén 6tvozott acélokhoz torténd felrak hegesztéshez.

AzUTP A 722 olyan kémiai folyamatokra szolgélo komponensek és berendezések el6éllitasahoz hasznalatos, ahol erésen
korroziv gazok keriilnek felhasznalasra.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

16 korrézi6alldsag ecetsavval, ecetsav anhidriddel, forrd szennyezett kén- és foszforsavval és mas szennyezett oxidalodo szer-
vetlen savakkal szemben.

Osszetételének kiszonhet6en a szemcsekozi kivalasi fazis messzemenden elkeriilhets.

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[cTsiImrlam]ol] P s Jol[awlw]nN]
[<o01]<om0 <05 30 [ 210 ] 130 [ 03 [<0015]<000] <02]<02] 03 [maradék]

VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11 (Argon),R1  [WIG]
11 (Argon) [MiG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA

[ Palca [ @mmx1000 mm [ 2,0 [ 24 |
[ Huzal [ @mm [ 12t [ |
*BS 300-a

ENGEDELY Tov
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Szabvany: WNr T 24607
DIN1736 © SGNiCr23Mot6 E UTP A 759
DINEN IS0 18274 SNi 6059 Véddgazas huzal erdsen korrézisallé
(NiCr23Mo16) NiCrMo-otvozetekhez
AWS A5.14 ER NiCrMo-13
FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 759 alkalmas olyan vegyipari berendezések komponenseinek hegesztéséhez, ahol erésen korroziv gézokat tartalma-
26 kémiai folyamatok mennek végbe.
Kotohegesztéshez azonos, illetve hasonl6 dsszetétel(i alapanyagokhoz, mint

2.4602 NiCr21Mo14W UNS N06022
24605 NiCr23Mo16Al UNSN06059
24610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
24819 NiMo16Cr1sW UNSN10276

valamint ezen alapanyagok gyengébben 6tvozott acélokkal torténd ktdhegesztéséhez, illetve gyengén otvozott acélok fel-
rakd hegesztéséhez.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

J6 korréziéallosaggal rendelkezik ecetsavval, ecetsav anhidriddel, forrd szennyezett kénsavval és foszforsavval, valamint mas
szennyezett, oxidaloda szervetlen savakkal szemben. Specialis dsszetételének koszonhetden a szemcsekozi kivalasi fazis mesz-
szemenden elkeriilhetd.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitészildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >720 >35 >100
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Cr Mo Fe Ni
<0,01 0,1 22,5 15,5 <1 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO
A szemcsekozi kivélds elkeriilése érdekében a lehetd legcsekélyebb hdbevitellel és alacsony kozbensd hémérséklettel kell
hegeszteni.
VEDGGAZ EN 439 SZERINT I1Argon,R1  [WIG]
11 Argon MIG]
M11+28He  [MAG]
SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
| Huzal | @ mm 0,8* | 1,0 | 1,2 | 1,6* |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TOV, €
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bvany: o
e i, Ba ez

DINENISO18274 - SNi1066 Korréziéallé NiMo-védégazas huzal
: (NiMo28)
AWS AS.14 : ERNiMo-7

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 703 azonos dsszetételd anyagok kotohegesztésére alkalmas, mint pl. NiMo28, WNr: 2.4617 UNS N 10665, valamint
felrakd hegesztéshez gyengén tvozott acélokhoz.

Olyan kémiai fol kra szolgalé berendezések kom inek hegesztésére alkalmas, ahol kiilondsen a kén-, s6- és
P
foszforsav jatszanak szerepet.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Jo ellendlld képesség sosavval, valamint kénsavval, ecetsavval és foszforsavval szemben.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo2 Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 480 >760 >30 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Mo Fe Ni
<0,01 <0,1 28 2,0 maradék

VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11(Argon),R1  [WIG]
11 (Argon) [MIG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm [ 2,0 [ 24+ |
[ Huzal [ @mm [ 12 [ |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY Tov
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Szabvany: WNr

FELHASZNALASI TERULET

DIN 1736
DINEN S0 18274

24701

SG-NiMo28Cr E UTP A 6202 Mo
SNi1069 Véddgazas huzal erésen korrézidallo
(NiMo28Fe4Cr)

NiMo-otvozetekhez

Kotohegesztéshez alapanyag azonos acélokhoz, mint pl. Alloy B 4 (UNS 10629, NiMo29Cr, WNr: 2.4600), Alloy B 2 (UNS 10665,
NiMo28, WNr: 2.4617) vagy mds, hasonld dsszetételd NiMo-otvozetekhez, valamint felrak hegesztéshez gyengén 6tvozott

acélokhoz.

Az UTP A 6202 Mo kivaldan alkalmas olyan berendezések hegesztéséhez, ahol kén-, so- és foszforsav, valamint egyéb kémiai

folyamatok mennek végbe.
AHEGESZTES| VARRAT TULAJDONSAGAI

Jo ellenalld képességgel rendelkezik sésavval, kénsavval, ecetsavval és foszforsavval szemben.

Osszetételénél fogva a szemcsekdzi kivaldsi fazis messzemenden elkeriilhetd.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpo. R A K,

MPa MPa % Joule

> 450 >750 >30 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN

C Si Mn r Fe Ni Mo P S
<0,01 0,05 1,0 1,0 35 > 65 28 <0,02 <0,01
VEDGGAZ EN 439 SZERINT I1Argon,R1  [WIG]
11 Argon MIG]

M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 2,0 [ 24
| Huzal | @ mm | 1.2 |

ENGEDELY Tov
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L ‘I;ler1736 géﬁﬁiﬂoﬂ(rﬁe n UTP A 6208 Mo

DINEN 15018274 SNi 1062 Véddgazas huzal erdsen korrézidallo
B (R NiMo-dtvizetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Alkalmas kotéhegesztéshez azonos fajta al khoz, mint NiMo24Cr, WNr: 2.4604) (Nimofer 6224) Alloy B 10 UNS 10624,

p

vagy mas, hasonld kémiai dsszetétel( NiMo-dtvozetekhez, valamint felraké hegesztéshez gyengén 6tvozott acélokhoz.

AzUTP A 6208 Mo kivaléan alkalmas olyan berendezések hegesztéséhez, ahol kén-, so- és foszforsav, valamint egyéb kémiai
folyamatok eldallitdsa megy végbe.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Jo ellendll6 képességgel rendelkezik sasavval, kénsavval, ecetsavval és foszforsavval szemben.
Osszetételénél fogva a szemcsekozi kivéldsi fazis messzemenden elkeriilhetd.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo R A K,
MPa MPa % Joule
> 450 >750 >30 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Cr Mo Mn Fe Ni P S
<0,015 0,05 75 24 1,0 6 62 <0,02 <0,01

VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11(Argon),R1  [WIG]
11 (Argon) [MiG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000 mm [ 2,0 [ 24 |
[ Huzal | 2mm [ 12 [ |

ENGEDELY TOV-javasolt
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A C e %a UTPAF 6222 Mo

DINENISO18274 = ENi6625 Nikkelbazisii porbeles huzal salakkal
: (NiCr22Mo9Nb)
AWS A5.34 : ENiCrMo3T0-4
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 6222 Mo nikkelbazist porbeles huzal (NiCrMo) azonos fajta nikkelbazist alapanyagok kitd- és felraké hegesztésére
alkalmas, valamint vegyes kotésekhez C- és CrNi-acélokhoz, tovébbd C-acélok plattirozdsahoz. Magas hdmérsékleten torténd
felhasznalasra is alkalmas.

NiCr22Mo9Nb 24856 UNSN06625 alloy 625

X NiCrMoCu25205 1.4539 UNS N08904 alloy 904

X NiCrNb18 12 14583

StE355 1.0562

X 8Ni9 1.5662 alloy 553 tipus: 1

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
AzUTP AF 6222 Mo melegrepedés-mentes, szivés varratot garantal és 500 °C-ig, illetve > 800 °Calkalmazhatd. 500 °Cés 800 °C
kozott nem hasznalhatd, mivel ilyenkor rideggé valds és azzal egyiitt a szivossag csokkenése lép fel.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
500 770 35 60
VEGY! GSSZETETEL %-BAN
C Si Mn Cr Mo Nb Fe P S Ni
<0,03 04 0,4 215 9,0 35 0,5 0,01 0,01 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO
A szemcsekozi kivélds elkeriilése érdekében a lehetd legcsekélyebb hébevitellel és alacsony kdzbensd hdmérséklettel kell
hegeszteni.

VEDOGAZ IM 21 (Argon +15-20 % (0,)

€1 (100%C0,)
VEDOGAZ MENNYISEGE 15-20 liter/perc
ARAMNEM [ = & | HEgeszresi poziciok [T] &

PB PC PF

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK (TAJEKOZTATO ERTEKEK) 1,2 mm:
| Hegesztéaram | Ivfesziiltség | Huzaladagola |
[ 160-260 Amper [ 30-36v [ 8-16 m/perc |

ENGEDELY TV
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Szabvany:

Huzal: WNr

DIN 1736

DIN EN IS0 18274
Por: DIN EN 760

FELHASZNALASI TERULET

2.4849
SG-NiCr20Fe14
Mo11WN (mod.)

SNi 6650
(NiCr20Fe14Mo11WN)
SA-AB-2

W

UTP UP 5020 Mo

UTP UP FX 5020 Mo

Huzal-por kombinacié

Az UTP UP 5020 Mo huzal és az UTP UP FX 5020 Mo por kiilonleges nemesacélok (6 Mo stb.), valamint Duplex- és Superdup-
lex-otvdzetek kothegesztésére alkalmas.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
480 720 35 75
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C T si Tmn [ o T ni [mo [ re [ w [ m ] [ s T n]
[ 003 [ 04 [ 07 | 210 [maradék| 110 [ 125 [ 15 [ o1 [o05 [ 005 [ 01 |

HEGESZTES| ADATOK

Huzaldtmérd Aramerésség Fesziiltség Hegesztési sebesség Kozbensé homérséklet
mm Amper v cm/perc °C
16 200-250 28-30 30-50 <150
Por toltési magassaga: kb.25mm
Szabad huzalhossz: kb. 25 mm

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet a szennyezddésektdl (olaj, festék, jeldlések stb.) meg kell tisztitani. A hegesztést a lehetd legcsekélyebb
hdbevitellel kell végezni (a jo mechanikai és korrézids értékek elérése érdekében).

Hegesztés el6tt a port 2 oran at szaritsa 300 °C+ 50 °C hdmérsékleten.

SZALLITASI FORMA @ 1,6 huzal; BS 300
tovabbi méretek kérésre
ENGEDELY TOV-javasolt
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Szabvany:

Huzal:  WNr 24831 E UTP UP 6222 Mo
DIN1736 SG-NiCr21Mo9Nb
DIN EN IS0 18274 S Ni 6625 UTP UP FX 6222 Mo
NiCr22Mo9Nb) - —
AWS A5.14 ERNICrMo 3 Huzal-por kombinacio
Por: DIN EN 760 SA-AB-2
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP 6222 Mo huzal és az UTP UP FX 6222 Mo por azonos vagy hasonlé dsszetételii alapanyagok, pl. Alloy 625 (UNS
N06625) vagy NiCr22Mo9Nb, WNr: 2.4856 kotohegesztésére alkalmas, valamint vegyes kotésekhez rozsdamentes acélokkal és
szénacélokkal. A huzal-por kombincid hasznélatos tovébbad hidegen hiizott Ni-acélokhoz, mint pl. X8Ni9 az LNG projektekhez.
Alkalmazhaté ezenkiviil korr6zi6dll6 berendezések plattirozasahoz dtvozetlen vagy 6tvozott acélokon.

AHUZAL-POR KOMBINACIO HEGESZTESI VARRATANAK MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatéar Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. Rn A K,
MPa MPa % Joule
120+20°C-on
460 725 40 65-196°C-on
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T mn [ o« | N N[ Fe [ om0 [ s [ p ]
L o02 [ 03 [ 20 | 20 | 33 [maradék [ <20 [ 90 [ 0003 | 00152 |
HEGESZTESI ADATOK
Huzaldtméré Aramerdsség Fesziiltség Hegesztési sebesség Kozbensd homérséklet
mm Amper ) cm/perc °C
16 220-250 28-30 40-50 <150
24 320-350 28-30 40-50 <150
Por toltési magassaga: kb.25mm
Szabad huzalhossz: kb.25mm

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet a szennyezddésektdl (olaj, festék, jeldlések stb.) meg kel tisztitani. A hegesztést a lehetd legcsekélyebb

hdbevitellel kell végezni. A kozbensé hdmérséklet max. 150 °C legyen.
Hegesztés eldtt a port 2 rén at szaritsa 300 “(—400 “C hémérsékleten.

SZALLITASI FORMA @ 1,6 huzal; BS 300 huzal
D 2,0és2,4m, K435/70 huzal
tovabbi méretek kérésre
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~1.4842
E2520R
E310-16

Szabvany: WNr
EN 1600
AWS A5.4

Ve UTP68H

Teljesen ausztenites CrNi-elektroda
héallé acélokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 68 H rutil bevonatu elektroda hallo Cr, CrSi, CrAl, CrNi-acélok és acélontvények kotd- és felrako hegesztésére alkal-
mas. Kénszegény kornyezetben 1100 °C izemi homérsékletig haszndlhatd. Felhasznélasi teriletei: ipari kemencék gyartasa,
csovezetékek és szerelvénygyartds.

ALAPANYAGOK
DIN réviditett jeldlés WNr DIN réviditett jelolés WNr
G- X30CrSi6 14710 G-X40 CrNiSi 2512 14837
X10CrAl 7 14713 G-X15 CrNi 2520 1.4840
X10 CrAl 24 14762 X15 CrNiSi 2520 14841
X15 CrNii 2012 14828 X12 GNi 2521 1.4845
G- X25 (rNiSi 20 14 14832 G-X40 CrNiSi 2520 14848

Ezen anyagok kotdhegesztése otvizetlen és gyengén otvozott acélokkal lehetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
AzUTP 68 H minden helyzetben — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Finomcseppes. Sima, finompikkelyes varratot ad. A salak
konnyen, maradvanymentesen eltavolithato.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlas (Utémunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
> 350 >550 >30 >47
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ Mn « [ Ni [ Fe |
[ 0,10 [ 0,6 [ 15 25 [ 2 [ maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

A szemcsekozi kivalas elkeriilése érdekében a lehetd legcsekélyebb hdbevitellel és alacsony kdzbensd hdmérséklettel kell

hegeszteni.

ARAMNEM [ = + [ ~ |

HEGESZTESI POZICIOK E!] (/] E m E

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 1,5x250% [ 2,0x250% [ 25%250 |
[ Aramerésség [ Amper [ 25-40 [ 40-60 [ 50-80 |
[ Erektrodak [ @mmxhossz | 3,2x350 [ 4,0x400 [ 5,0x400 |
[ Arameréisség [ Amper | 80100 [ 130140 [ 150-180% |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr
EN 1600

FELHASZNALASI TERULET

~1.4850

£22133842 E UTP 2133 Mn
Teljesen ausztenites CrNi-elektréda
héallé acélokhoz

Az UTP 2133 Mn alkalmas azonos, illetve hasonl6 dsszetételd hdallo acélok és acélontvények kotd- és felrako hegesztésére,

mint
14876
14859
14958
1.4950

X10
G-X10
X5
X8

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat kénszegény és széndus égkdrben 1050 °C-ig alkalmazhatd, pl. petrolkémiai berendezéseknél.

NiCrAITi 3220 UNS  N08800
NiCrNb 32 20

NiCrAITi 3120 UNS N 08810
NiCrAITi3121 UNS  N08811

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpoz R A Ky

MPa MPa % Joule

>410 > 600 >25 >70
VEGYI OSSZETETEL %-BAN

C Si Mn 4] Ni Nb Fe
0,14 03 45 21 33 13 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO
Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrd |, csekély hobevitellel, hizott soros technoldgiaval dolgozzon. A 150 °C-os

kdzbensd hdmérsékletet nem szabad tillépni. Az elektrédakat hegesztés elgtt 2-3 dran at 250300 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m
PA

ARAMBEALLITAS PB PC PE PF

[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 [ 4,0x400 |
[ Aramerésség [ Amper [ 50-75 [ 70-110 | 90-140 |
ENGEDELY  TOV,C, TOV Wien
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Szabvany: WNr © 14853
EN 1600 : EZ2535NbB62 Ve UTP 2535 Nb

Bazikus bevonatii elektréda nagy
széntartalmu, magas homérsékletd
acélontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 2535 Nb alkalmas azonos, illetve hasonld dsszetétel( haallé CrNi-acélontvények (centrifugdlis és idomdntés) koto- és
felrakd hegesztésére, mint

1.4852 G-X40 NiCrSiNb 3525

14857 G-X40 NiCrSi 3525

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztésivarrat kénszegény és széndus légkorben 1050 “C-ig alkalmazhato, pl. petrolkémiai iparban djitd kemencéknél.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlas

Rpo. R A

MPa MPa %

> 480 >700 >8
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T owm [T o T wi T wm [T 1 | r |
[ oa [ 0 [ s T s [ 35 [ 12 [ o1 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, csekély hdbevitellel, hizott soros technoldgidval dolgozzon.
A180°C-0s kozbensd hmérsékletet nem szabad tillépni. Az elektrédakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 250-300 °C-on kell szé-
ritani.

ARAMNEM weceszresipoziook [T] 2 B9 [T |4
PF

PA PB PC PE

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 [ 4,0x400 |
[ Aramerésség [ Amper [ 50-70 [ 70-120 [ 100-140 |

ENGEDELY TOV, TOV Wien, C
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UTP 2535 CoW

Bazikus bevonati elektroda magas
hémérsékletii ontvényekhez

Szabvany: DIN EN 1600 : E22535CoWB62
/

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 2535 CoW alkalmas azonos, illetve hasonlé dsszetétell magas homérsékletd ontvények, mint pl. G-X 50 NiCrCoW 35 25
kotd- és felraké hegesztésére.

Fo felhaszndldsi teriilete: centrifugalis ontésd csovek és i
kemencéknél 1200 °C iizemi homérsékletig levegdn hiitve

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 2535 CoW jellemzdje a nyugodt, stabil iv, kanny salakeltavolithatdsag és finompikkelyes varratkép. A hegesztési var-
ratkifaradasi szilardsaga nagyon jo ésigen ellenallé szenesedéssel és oxidalodassal szemben.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

q dmi

ések a pet i iparban hasznalatos ujitd és pirolizis

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas
Rpo. Rn A
MPa MPa %

> 550 >750 >8

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

C Si Mn Cr Ni (o W Fe
0,50 0,8 1,1 25 35 14 4,5 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kel tisztitani. Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrédavezetéssel, hizott soros technold-
gidval dolgozzon. Alacsony dramerdsséget valasszon és csak enyhe lengetéssel végezze a hegesztést. A 150 “C-os kozbenso
homérsékletet nem szabad tullépni. Az elektrédakat hegesztés el6tt 2-3 oran at 250-300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM Heeszresi poziciok [T

] J— PA PB PC
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300* [ 3,2x350* [ 4,0x400* |
[ Aramerdisség [ Amper [ 50-75 [ 70-10 [ 90140 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN EN 1600 : EZ3033WB62

Ve UTP 3033 W
Bazikus bevonatii elektréda nagy szén-
tartalmu, magas homérsékletii acél-
ontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 3033 W alkalmas azonos, illetve hasonld dsszetételii erdsen haall acélontvények kotd- és gyartasi hegesztésére ipari
kemencék gyartasanal, mindenekel6tt cs6-cs6 és cs6-idomantés darabok kotéséhez etilén-krakkcsovek eldallitdséra szolgalé
kemencékben. Specidlisan alkalmas a G-X 55 NiCrWZr 33304 (H 110),

G-X50 CrNi 30 30 (1.4868) alapanyagokhoz és 1100 °C tizemi hmérsékletig.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulas
Rpo. Rn A
MPa MPa %
> 480 >700 >5
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn r Ni W Fe
0,5 10 15 30 33 45 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kell tisztitani. Lehet6leg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel dolgozzon. Ugyeljen a csekély
hdbevitelre. Hizott soros technoldgidval végezze a hegesztést. Eldmelegités nem sziikséges. A 150 °C-os kozbensé homérsék-
letet nem szabad tillépni. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 250—300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE E m E

. P PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 2,5%300¢ [ 3,2x350* [ 4,0x400* |
Aramerfissé Amper [ s0-70 [ 70-110 [ 90-140 |

J

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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R N e Ve UTP 2949 W

Nagy széntartalmi bazikus bevonatu
kiilonleges elektroda magas hémérsék-
letii ontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 2949 W alkalmas azonos, illetve hasonld dsszetételif erdsen 6tvozott 28/48 CrNi-magas homérsékletii ontvények, mint
pl. WNr: 2.4879 G-NiCr28W, kotd- és felraké hegesztésére.

Fé felhaszndldsi teriilete: centrifugalis ontés csovek a petrolkémiai iparban hasznélatos kemencékhez 1150 °C izemi hdmér-
sékletig.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
AzUTP 2949 W jellemz6je a nyugodt, stabil iv, konny(i salakeltévolithatdsag és finompikkelyes varratkép. A hegesztési varrat
erdsen hdallo nagyon j6 tartds szilardsaggal.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds
Rpo. R A
MPa MPa %
> 480 > 650 >5

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

q Si Mn ¢ Ni w Fe
0,45 11 12 29 4 45 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani. Az elektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, hizott soros technolo-
gidval dolgozzon. Alacsony dramerdsséget valasszon és csak enyhe lengetéssel végezze a hegesztést. A 150 “C-os kozbens
homérsékletet nem szabad tullépni. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 250300 °C-on kell széritani.

ARAMNEM [ = & | HEGESZTESI POZICIOK m E @

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 2,5x300% [ 32x350 [ 40x400* |
| Arameréisség | Amper | 70-9 | 90-110 | 100140 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TOV, ¢, TOV Wien
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Szabvany: DIN EN 1600 : EZ3545NbB62

Ve UTP 3545 Nb
Nagy széntartalmi bazikus bevonatu
kiilonleges elektroda magas homérsék-
letii ontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 3545 Nb alkalmas azonos illetve hasonld dsszetétel(i erdsen otvozott 35/45 CrNi magas hdmérsékletd ontvények kotd-
ésfelraké hegesztésére.

Fé felhasznalsi teriilete: centrifugalis ontés(i csovek a petrolkémiai iparban hasznélatos kemencékhez 1175 °C iizemi hdmér-
sékletig.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulds

Rpo. R A

MPa MPa %

> 450 > 600 >8
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ 5i [ mn o ] Ni [ Fe |
[ o [ 0 1 o8 | 35 [ 4 ] 09 | manadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kell tisztitani. Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel és hiizott soros technoldgi-
dval dolgozzon. Alacsony dramerdsséget kell valasztani és csak enyhe lengetéssel végezze a hegesztést. A kdzbensd homérsék-
let max. 150 “Clegyen. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran &t 120-200 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m = 4
PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5%300 [ 32x350* [ 40x400* |
Arameréssé [ Amper [ 709 [ 90-110 [ 100140 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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e . G Ba utesoasnb

Bazikus bevonati elektroda magas
hémérsékletii ontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 5048 Nb alkalmas azonos illetve hasonld dsszetételii ontvények, mint pl.
24680 GNiCr50Nb  (Alloy 657)
24879 GNiCr28W  (NA22H)

kotd- és felrako hegesztésére ipari kemencék gyartasahoz.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztésivarrat ellenalld széndus kemenceatmoszféraval és tiizeldanyag-hamukorrozioval szemben nehéz fiitdolajok hasz-
nélata esetén, illetve 1150 *C-ig reveald.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas

Rpo. Re A

MPa MPa %

> 480 > 650 >12
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ 5i [ Mn [ [ [ Nb [ Ni |
[ <o ] 0,6 | 0,6 | 50 | 15 [ maradek |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel és huizott soros technoldgidval dolgozzon. A kozbensd homérséklet
max. 150 °Clegyen. A végkratert jol ki kell tolteni. Az elektradakat hegesztés eldtt 2-3 oran at 250300 “C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGEszTEs! poziciok [T
PA PB
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300* [ 3,2x350* [ 4,0x350* |
[ Aramerésség [ Amper [ 60-80 | 80-100 [ 90-130 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr 2.4628

EN 1736 EL-NiCr21012Mo n UTP 6170 Co
DIREN SO (EN’\IIEESZO 12Mo) Bazikus bevonatii NiCrCoMo-elektréda
AWS A5.11 ~ENiCrCoMo-1 magas hémérsékletii 6tvozetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 6170 Co mindenekelGtt alkalmas nagy héallosagu és hasonld o G nikkelbazist 6tvozetek, erdsen héallé ausz-
tenitek és ontvényotvozetek kotohegesztésére, mint 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrAITi 32 20),
1.4859 (GX10 NiCrNb 32 20).

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Ahegesztési varrat melegrepedéssel szemben ellendllé és 1100 °C izemi hdmérsékletig alkalmazhatd. Oxidalodé illetve szén-
dus légkarben 1100 “C-ig reveal, pl. gazturbindk, etilénberendezések.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

AzUTP 6170 Co minden helyzetben — kivéve fentrél lefelé — hegeszthetd. Jellemzéje a stabil iv, mely finompikkelyes, beégés
mentes varratot ad. A salak konnyen eltévolithaté.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nyalds Utémunka

Rpo. R A K,

MPa MPa % Joule

450 700 35 100
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[T si T [ o [ Mo [ o [ /e [ o [ i [ N |
Loo6 [ o7 [ on T 20 T o [ 1 [ 1 [ o7 | 03 [ maradek|
HOKEZELES

Az elémelegités homérsékletét az alapanyaghoz kell igazitani. Az utéhdkezelés folyamatéban a hegesztési varrat semmilyen
kotottséget nem jelent.

HEGESZTESI UTMUTATO
Az elektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, hizott soros technoldgiaval, a végkratert jol feltoltve kell hegesz-
teni. A kdzbensd homérséklet max. 150 °Clegyen. Az elektrédakat hegesztés eldtt 2-3 drén at 250-300 “C-on kell szritani.

ARAMNEM HeGeszTEsi poziciok [ H 4

PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x300 [ 40x350 |
[ Arameréisség [ Amper [ 40-55 [ 70-% [ 90-110 |

ENGEDELY Tov
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Szabvany: DINEN IS0 14172 : ENi6617
: (NiCr220o12Mo) n UTP 6122 Co
AWS AT i ENiCrCoMo-1 Magas nikkeltartalmii, bazikus bevonatu
elektroda magas homérsékletii felhasz-

nalasra

FELHASZNALASI TERULET
AzUTP 6122 Co magas hémérsékleti Gtvozetek kotd- és felrako hegesztésére alkalmas. Specidlis felhasznalasi teriilete: oxida-
16d6 kozegekben magas homérsékleten, kiilondsen gézturbindk, égéskamrak és etilénberendezések gyartésandl.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 6122 Co minden helyzetben — kivéve fentrél lefelé — hegeszthetd. Jellemzdje a nyugodt, stabil iv, nagyon jo salakel-
tdvolithatésdg Finompikkelyes és beégésmentes varratot ad.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatar Szakitészildrdsag Nyulds Utémunka

Rpo: Ry A K,

MPa MPa % Joule

> 450 >700 >30 >80
VEGY! OSSZETETEL %-BAN
[T sio T m T o T Mo [ o [ Fe [ w [ N |
007 [ o006 [ 1 | 2 | o | 1 | 2 [ o5 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektradavezetéssel, csak kis mértéki lengetéssel és a végkrétert jol feltdltve kell hegesz-
teni. A kozbensd hmérséklet max. 150 °Clegyen. Az elektrédakat hegesztés elgtt 2-3 drén at 250-300 °C-on kell szaritani.

HOKEZELES
Az eldmelegités homérsékletét az alapanyagt
valamint a szildrdsag noveléséhez vezethetnek.

ARAMNEM | = + HEGESZTESI POZICIOK m Y%
PA PB PC PE PF

kelligazitani. Az k a nydjthatdsag csokkenéséhez,

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x250 [ 3,2x300 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-100 [ 90-120 |
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Szabvany: WNr 2.4649

EN1736 EI-NICr25Fe10AI3YC Ve UTP 6225 Al
DINEN1S014172 ENi6704 Bazikus bevonati NiCrFe-elektroda
Kiegésaitésekkel magas hémérsékl

any;gokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 6225 Al alkalmas erdsen hdallo azonos, illetve hasonld Gsszetétel(i nikkelbazist Gtvozetek, mint 2.4633 (NiCr25-FeAlY),
2.4851 (NiCr23Fe) és nagy nikkeltartalmud dntvénydtvozetek kotdhegesztésére.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Ahegesztési varrat oxidacioval szembeni ellendllasa kivald, de jo ellendllo képességgel rendelkezik szenesedéssel szemben is,
valamintigeniddtalld. 1200 °Ciizemi hémérsékletig alkalmazhatd, pl. acélcsovekhez, fiistcsovekhez és kemencefelszerelések-
hez, etilén krakkcsovekhez és tokos kemencékhez.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpca R A K,
MPa MPa % Joule
> 500 > 700 >15 >30
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[T si T [ o T re T a0 T 6 [ o T v T N
Lo [ o6 [ on T 25 T 0 [ 18 [ o1 [ 003 [ 002 [ maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO
Az elektrodaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, hiizott soros technoldgiaval, a végkrétert jol feltoltve kell hegeszte-
ni. Akozhensé hdmérséklet max. 150 “Clegyen. Az elektrddakat hegesztés eltt 2-3 dran &t 250-300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGeszTesi poziciok [ H k4

] . PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x300 [ 40x350 |
fAramerdsség Amper [ 4055 [ 70-90 [ 90-110 |

ENGEDELY Tov
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Szabvany: DIN 1736

EL-NiCr28FeINb
(mod) / UTP 6230 Mn
DINENISO14172 (EN':Ef;;é 9Nb) Bazikus bevonati NiCrFe-elektréda
AWS A5.11 ENiCrFe-7 korrozioallo és héallé anyagokhoz
FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 6230 Mn alkalmas nagy hdalldsagu azonos, illetve hasonlé dsszetételi nikkelbazist otvozetek, hdallo ausztenitek kotd-
és felrakd hegesztésére, valamint h6allo ausztenites-ferrites kitésekhez, mint pl. 2.4642 (Nicrofer 6030 — alloy 690). A magas
kromtartalomnak kdszonhetden fesziiltségkorrdzidval szemben és erdsen oxidalédé kozegekben jobb ellendlld képességgel
rendelkezik. F felhasznalasi teriiletei: atomerémivekben gézgeneratorok és nuklearis tiizelGanyagok tjra felhasznalasa.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas

Rpo. Rn A

MPa MPa %

> 400 > 650 >35
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ | o T r T m ] Ni |
[ o [ o5 T 38 | 28 [ 85 [ 18 | maadék |
HEGESZTES| UTMUTATO

Az elektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, csak kismértékii lengetéssel és a végkratert jol feltdltve kell hegesz-
teni. A kozbensd hmérséklet max. 150 °Clegyen. Az elektrédakat hegesztés el6tt 2-3 dran &t 250-300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM [ = + | HEgeszresi poziaiok [T] M

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300 [ 32x300 [ 40x350 |
[ Aramerésség | Amper [ s0-70 [ s0-110 [ 100-130 |
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1.4842
W/G 2520
~ER 310 (Si)

Szabvany: WNr
EN 12072
AWS A5.9

| UTPA68H

Véddgazas huzal héallé és revealld
CrNi-acélokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 68 H alkalmas hdallo és revedld 25/20 CrNi-acélok és acélontvények kotd- és felrakd hegesztésére, mint
14841 1.4845 14846 14849
14713 14742 14762

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
A hegesztési varrat levegdn és nitrogéntartalmu légkorben 1100°C-ig hdallé. Nem ellenallé kéntartalma égéstermékekkel
szemben.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpo. Rm A K,
MPa MPa % Joule
400 650 30 60
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
| C | Si | Mn | Cr | Ni | Fe | | Delta-Ferrit |
Lo [ o9 [ 32 [ 5 [ o | maradék | [ o]

HEGESZTESI UTMUTATO .
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Elémelegitésre és utdhdkezelésre nincs sziikség. Ugyeljen a csekély hdbevi-
telre és a kozbensd homérséklet max. 150 °Clegyen.

ARAMNEM [ = - | [wig]
VEDGGAZEN439SZERINT 11 (Argon) Wil
M 12 (Argon / €0,2,5 %) ig]
SZALLITASI FORMA
[Pilca [ @mmx1000 mm [ 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
|Huza| | @ mm | 1,0 | 12 | | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr

~1.4850
EN 12072 W/GZ2133 Mn Ve UTP A 2133 Mn
Teljesen ausztenites WIG hegesztépal-
camagas hémérsékletii anyagokhoz
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 2133 Mn alkalmas azonos, illetve hasonld dsszetételii hdallo acélok kotd- és felrako hegesztésére, mint

1.4859 G X10 NiCrNb 3220

1.4876 X10  NiCrAITi3220 UNS N 08800
14958 X5 NiCrAITi 3120 UNS  N08810
1.4959 X8  NiCrAITi3121 UNS  N08811

Specidlis felhasznéldsi teriilete: petrolkémiai iparban a centrifugdlis ntés( csovek gyokeinek hegesztésére 1050 °Ciizemi hd-
mérsékletig, a légkortdl fiiggden.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpo. R A K,

MPa MPa % Joule

400 600 25 70
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wm T o T N [ wm ] Fe |
[ o | o3 | 45 [ n [ 3 [ 12 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, csak kismértékii lengetéssel és a végkratert jol feltoltve kell hegesz-
teni. A kozbensé homérséklet max. 150 “Clegyen. Az elektrodakat hegesztés el6tt 2-3 6ran &t 250300 “C-on kell széritani.

HOKEZELES
Az elémelegités hdmérsékletét az alapanyaghoz kell igazitani. Az esetleges utéhdkezelések a nydjthatésag cskkenéséhez,
valamint a szildrdsdg noveléséhez vezethetnek.

VEDGGAZEN 439 SZERINT |1 (Argon)

ARamnem [ = + |

ARAMBEALLITAS

[ Palca [ @mmx1000 mm | 2,0 [ 24 [ 32 |

|Huza| | @mm | 12 | | |

ENGEDELY TOV
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1.4853
W/GZ 2535 Nb

Szabvany: WNr
EN 12072

Ve UTP A 2535 Nb

Védégazas huzal nagy széntartalmu
magas homérsékletii acélontvényekhez

FELHASZNALASI TERULET
AzUTP A 2535 Nb alkalmas azonos, illetve hasonl6 dsszetétel(i nagy hdallosagu CrNi-acélontvények (centrifugalis és idomon-
tés) kotbhegesztésére, mint

1.4852 G-X40  NiCrSiNb 3525

14857 G-X40  NiCrSi - 3525

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztésivarrat 1150 “C-ig ellenall a kénszegény és széndus légkornek, pl. petrolkémiai iparban djitd kemencéknél.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszildrdsag Nydlas

Rpca R A

MPa MPa %

> 480 > 680 >15
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T mn T o T N [ w [ 0 [ o [ Fr |
[ oa T o 1 17 T 55 [ 355 | 12 |+ T+ | maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Elémelegités és utohdkezelés nem sziikséges. Figyelni kell a nagyon csekély
hdbevitelre és a kozbensd hdmérséklet nem lehet 180 °C-ndl magasabb.

ARAMNEM [ = - | [wig]

VEDGGAZEN439SZERINT 11 (Argon) Wil

SZALLITASI FORMA

[ Palca [ @mmx1000 mm [ 2,0 [ 24 [ 32 |
|Huza| | @ mm | 12 | | |
ENGEDELY OV Wien, C
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Szabvany: DINEN 12072 W/GZ 35 45 Nb
%a UTPA3545Nb
Véddgazas huzal nagy széntartalmi
magas hémérsékletii ontvényotvoze-tek-
hez petrolkémiai felhasznalasra

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 3545 Nb alkalmas azonos, illetve hasonld o Ii nagy hdallésagu ontvényotvo
ésidomdntés) kotd- és felraké hegesztésére, mint pl. G X-45NiCrNbSiTi 45 35.

Fé felhasznéldsi teriilete: cstvek és ontvények a petrolkémiai iparban hasznélatos (jitd és piroliziskemencéknél 1175 °C iizemi
hémérsékletig / levegdn hiitve.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat kifaraddsi szilardsaga jo és igen ellendllé szenesedéssel és oxidalodassal szemben.

khez (centrifugalis

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds

Rpo. Re A

MPa MPa %

450 650 8
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T m [ o« [ N [ w [ 0 [ o [ r |
[ oss [ 15 | o8 [ 35 [ a5 | 1 | o1 [ 005 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztésiteriiletet alaposan meg kel tisztitani. Elémelegités és utéhdkezelés nem sziikséges. Figyelnikell a nagyon csekély
hdbevitelre és a kozbensé hdmérséklet nem lehet 180 °C-ndl magasabb.

ARamNEM [ = - | (wig

VEDGGAZEN439SZERINT  I1(Argon)  [WIG]

ARAMBEALLITAS

[ Pélca [ @mmx1000mm [ 24 [ 32 |
[ Huzal [ @mm [ 12 [ 16 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr T 24627
DIN1736 S6-NiCr22Co12Mo Ve UTP A 6170 Co

DINEN1SO18274 (SN':éfZGZICZﬂZMw) NiCrCoMo-véddgazas huzal magas
AWS AS.14 - ERNiCrCoMo-1 hémérsékleti anyagokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 6170 Co mindenekeldtt alkalmas nagy héallosagu azonos vagy hasonld dsszetételi nikkelbazist Gtvozetek, hdallo
ausztenitek és ontvényotvozetek kotéhegesztésére, mint

1.4958 X5 NiCrAITi 3120 UNS  N08810
14959 X8 NiCrAITi3221 UNS  N08811
2.4663 NiCr23Co12Mo UNS  N06617

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat melegrepedés all6 és 1100 °C iizemi hdmérsékletig alkalmazhatd. Oxidalods, illetve széndus légkorben
1100 °C-ig reveald, pl. gazturbindk, etilén berendezések.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyshatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka

Rpoa R A K,

MPa MPa % Joule

> 450 >750 >30 >120
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si T o T mo [ /e [ o [ & [ 0 [ N |
[ 006 [ <03 | 22 [ 85 [ 1 [ ns | 1 T o4 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Figyelni kell a nagyon csekély hébevitelre és a kzbensé hémérséklet nem
lehet 150 °C-nél magasabb.

ARAMNEM El [wig]

[wig]
VEDGGAZ EN 439 SZERINT 11Argon [wig]
11Argon [MiG]

M11+28He  [MAG]
SZALLITASI FORMA

[ Pélca [ @mmx1000mm [ 16 [ 20 [ 24 |
[ Huzal [ @mm [0 [ 12 [ |
ENGEDELY  TOV
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Szabvany: WNr 2.4649

DIN1736 SG-NiCr25FeAl Ve UTP A 6225 Al
ISR (th]l(i)g.7)04 Nagy nikkeltartalmii védégazas huzal
(NIC25FeAI3YO) magas homérsékletii 6tvozetekhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 6225 Al alkalmas azonos vagy hasonld dsszetételii Gtvozetek hegesztésére, mint NiCr25FeAlY, WNr: 2.4633 (Nicrofer
6025 HT). Az dtvozetek magas hdmérsékletii teriileten, elsésorban hokezeld kemencéknél keriilnek alkalmazasra 1200 °C izemi
homérsékletig.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Magas hémérsékleten kivald ellendlloképességel rendelkezik oxidaciéval szemben (ciklikus kdriilmények kozott is), nagyon j6
korrézioallosag jellemzi nagy széntartalmu kozegekben, valamint hdallosaga is kivalo.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpoa Rn A K,

MPa MPa % Joule

500 720 25 50
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si T [ o T ni [ A T o [T v [ oo T Fe |
[ o2 [ o5 [ o0 | 25 [maadek| 2 [ o015 [ 008 [ 005 | 10 |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet a szennyezddésektdl (olaj, salak, jelolések stb.) meg kell tisztitani. Az UTP A 6225 Al eldolgozdsa
WIG, WP-eljérdssal torténik (plazmaeljaras hideg huzal od ével). A hegesztést hizott soros technoldgidval végezze,
csekély hébevitellel (WIG max. 6,5 kJ/cm), WP max. 11 kJ/cm) és a kozbensé hdmérséklet nem lehet 150 “C-nél magasabb.
Az UTP A 6225 Al csak specidlis véddgazzal hegeszthetd MAG-eljarassal.

VEDOGAZ EN 439 SZERINT

Argon-nitrogénkeverék (Argon +2-3 % N,) [WIG]

Argon-nitrogénkeverék + szénsav (Cronigon HT305) [MAG]

ARAMBEALLITAS

[ Pélca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 |
| Huzal | @mm | 12 | | |
ENGEDELY TV
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Szabvany: WNr
DIN1736
DINENS0 18274

FELHASZNALASI TERULET

2.4642
SG-NiCr29Fe Ve UTP A 6230 Mn
S Ni 6052 Védégazas huzal korrézioallé és h6allé
(NiCr30Fe9) anyagokhoz

Az UTP A 6230 Mn alkalmas nagy hddlldsagu azonos, illetve hasonld osszetételi nikkelbazisu otvozetek, héallo ausztenitek
kotd- és felrakd hegesztésére, valamint hdallo ausztenites-ferrites kitésekhez, mint pl. 2.4642 (Nicrofer 6030 — alloy 690).

P

A magas kromtartal

fesziiltségkorrozioval szemben és erdsen oxidalodo kozegekben jobb ellenalld

képességgel rendelkezik. F6 felhasznalasi teriiletei: atomerémivekben gdzgeneratorok és nuklearis tiizeldanyagok ujra fel-

hasznaldsa.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka

Rpoa R A K,

MPa MPa % Joule

400 650 35 80
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T m T oo T M [ Fe T o | N |
[0 [ 03 [ o3 [ 29 [ o1 [ 9o [ <01 [ maradék |

ARAMNEM [ = — ] wigl
wie

VEDOGAZ wiG 11 (Argon)
MiG 11 (Argon)
SZALLITASI FORMA
| Pélca | @ mm X 1000 mm | 24 |
| Huzal | @ mm | 1,2% |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr T 24667
DIN1736 o SG-NICrIONbMoTi Ve UTP A 5521 Nb

DINENISO18274 = SNi7718 (mod.) Erésen hoall NiCrMo-védégazas huzal
nagy igénybevételi melegmegmunkalé
szerszamok felrako hegesztésére, mele-
gen keményedd

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 5521 Nb hdéllo és kopasallé nikkelbazist otvozet specidlisan a legnagyobb igénybevételnek kitett meleg

kélé szerszamok gydrtasahoz és helyredllitasahoz keriilt kifejlesztésre, mint pl. suIIyesztekek kovacsnyergek, lyukasztotiiskék,
hengerldtiiskék, tengelyiranyd hengerek.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
A kiilonleges otvozési osszetételnek koszonheroen a hegeszte5| varrat rendkiviil kopasalld, oxidacioval szemben ellendlld,

illetve hdsokkallo. Kiilongsen a | magas szer h él, kb. 700 “C-nal, ért el kivalo élettartamokat.
Hegesztési allapotban forgdcsolassal j6l megmunkélhatd.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE
Hegesztési allapot: kb. 240 HB
Melegkeményedés utan: kb. 45 HRC

VEGY! GSSZETETEL %-BAN

[ T w ] /e [T o T m [ 1 [ a | w |
[ <005 [ maradék [ 20 [ 18 [ 3 [ o8 [ 08 [ 5 |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztendd teriiletet fémesen simara készitse eld; a salakot, repedéseket és szennyezddéseket tavolitsa el (adott esetben
festékbehatolasi vizsgdlat). Az alapanyagtdl és a szerszdm nagysagatol fiiggden kb. 150 “C-ra torténd elémelegités.

Lehetdleg csekély hdbevitellel és hiizott soros technolégid vegezzeahegesztest Az elomeleglte5| hémérsékletet a hegesz-
tés folyaman lehetdséq szerint tartsa fenn; a hegesztést kdvetden a szerszamot m kemencében végezzeel.

HEGESZTESI PARAMETEREK (ALAPBEALLITAS) HUZAL @ 1,2 MM

Hegesztdaram A 180,0 150,0
Hegesztési fesziiltség v 35,0 30,0
Huzaladagolds m/perc 85 8,0
Impulzusfesziiltség v 48,0 48,0
Alaparam A 85,0 60,0
Impulzusidé ms 25 25
Alapidé ms 8,5 9,0
Frekvencia Hz 1250 90,0
Véddgaz ArH, 6,5 % liter/perc 18,0 22,0
ARAMBEALLITAS

| Huzal | @ mm | 12

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany:

Huzal:  WNr 24627 ﬂ UTP UP 6170 Co
DIN 1736 UP-NiCr22€012
AWS A5.14 ERNiCrCoMo-1 UTP UP FX 6170 Co
PIEN 50 18274 SNi6617 - ——
(NiCr22C012Mo9) Huzal-por kombinacié
Por: DIN EN 760 SA-AB-2

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP UP 6170 Co huzal és az UTP UP FX 6170 Co por azonos fajta alapanyagok kitéhegesztésére alkalmas, mint Alloy 617,
valamintipari berendezések gyartasanal hasznlatos hasonld 6tvozeti magas hdmérsékletii 6tvozetekhez.

Eza huzal-por-kombindcid a késziilékgyartasban is alkalmas vegyes ktések hegesztéséhez. Tovabbé hasznalatos plattiroza-
sokhoz tvozetlen vagy 6tvozott — mint korrdzioallo — bevonatokon.

AHUZAL-POR KOMBINACIO HEGESZTESI VARRATANAK MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nydlas (Utémunka
Rpo> R A K,
MPa MPa % Joule
450 710 35 100
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si ITmnJ o T Ni [mo [ Fe [ o a [P [ 1[5 ]
L o6 [ o5 [ 15 | 210 [maradék| 85 | 25 [ 1 [ 09 [oms | 03 [o05]

HEGESZTESI ADATOK

Huzalatmérd Aramerdsség Fesziiltség Hegesztési sebesség Kozbensd homérséklet
mm Amper v cm/perc °C
1,6 200-250 28-30 30-50 <150
Por toltési magassaga: kb. 25 mm
Szabad huzalhossz: kb. 25 mm

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet a szennyezddésektdl (olaj, festék, jellések stb.) meg kel tisztitani. A hegesztést a lehetd legcsekélyebb
hdbevitellel kell végezni (a jo mechanikai és korrézids értékek elérése érdekében).

Hegesztés eldtta port 2 oran at szritsa 300 °C+ 50 “Chomérsékleten.

SZALLITASI FORMA @ 1,6 huzal; BS 300
tovabbi méretek kiilon kérésre
ENGEDELY TUV-javasolt
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e mme élffl‘i‘ngNb Ve UTP 068 HH

DINENISOT4172 = ENi6082 Bazikus bevonati NiCrFe-elektréda

(NiCr20Mn3Nb) ol
AWS A5.11 . ENiCrFes3 (mod) korréziéallé és héallé anyagokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 068 HH mindenekeldtt hdallo, azonos vagy hasonld dsszetételi nikkelbazist otvozetek, hdallo ausztenitek, hidegen
hiizott nikkelacélok kbtdhegesztésére, valamint h6allo ausztenites-ferrites kdtésekre alkalmas, mint pl. 2.4817 (LC NiCr15Fe),
2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNiTi 18 10). Specidlis felhasznélasi teriilete: nagy széntartalmd
25/35 CrNi acélontvény 1.4859 illetve 1.4876 alapanyagokkal torténd kétch tésére petrolkémiai berendezésekhez 900 °C
tizemi homérsékletig.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat melegrepedéséllé és rideggé véldsra nem hajlamos.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar | Szakitoszilardsag Nyulas Utémunka Hékezelés
Rpo2 R A K, Joule
MPa MPa % +20°C -196°C
kezeletlen 15 éra
> 480 >725 >30 >80 > 60 650°C /levegén hiitve

VEGYI 0SSZETETEL %-BAN

[ T s T wmm T o« T M [ wm [ F [ N |
Lo [ o4 [ 5 [ 19 [ s [ 22 [ 3 | maradék |
HEGESZTES| UTMUTATO

Azelektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, mérsékelt lengetéssel és hiizott soros technoldgiaval, a végkratert
jol feltdltve kell hegeszteni. A kozbensd hémérséklet max. 150 “Clegyen. Az elektrodakat 2—-3 6ran &t 250300 °C-on kell
széritani.

Aramem [ = + | HEGESZTESI POZICIOK m E m E

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 15x300 [ 32x300 | 40x350 [ 50x400 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-95 [ o0-120 [ 120160 |

ENGEDELY TOV, ABS, GL, BV, DNV, C
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Szabvany: WNr T 24807
DIN 1736 EL-NiCr15FeMn ﬂ UTP 7015

DINENBO 172 z\ll\ili6(1r$§Fe6Mn) Bazikus bevonatu elektréda NiCr-
AWS A5.11 : ENiCrfe-3 ot esplat

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7015 ellendrzott kobalttartalommal nikkelbazisti alapanyagok felrak és kitéhegesztésére alkalmas. Eltérd alap-
anyagok, pl. ausztenites-ferrites kotések hegesztésére is alkalmas, valamint plattirozasokhoz dtvozetlen és gyengén 6tvozott
acélokon, pl. reaktorgyartashan.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

AzUTP 7015 minden poziciéhan — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil ivjellemzi. A salak kdnnyen eltavolithato. Finom-
pikkelyes és beégésmentes varratkép. A hegesztési varrat ausztenites szerkezet(, erdsen hdallo és sem magas, sem alacsony
hdmérsékleten nem hajlamos a rideggé véldsra.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr | Szakitdszilardsdg Nydlas Utémunka Keménység
Rpo.2 R A K, Joule
MPa MPa % -20°C +196°C HB
>380 > 620 >35 >80 >65 kb. 170
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wm [ o« T Fe [ N ] Ni |
[ <o0s | 04 | 6 [ 6 ] 6 [ 22 [ maradék |
HOKEZELES

Az elémelegités hdmérsékletét az alapanyaghoz kel igazitani. Az utéhdkezelés folyamatéban a hegesztési varrat semmilyen
kotottséget nem jelent.

HEGESZTESI UTMUTATO

Avarrat-eldkészitésnél anyilésszog kb. 70, a gyokhézag pedig kb.2mm legyen. Az elektrodat enyhén dontve, rovid ivvel,
hiizott soros technoldgiaval kell hegeszteni. A 150 °C-os kozbensd homérsékletet és a lengetdszélességet (maghuzalatmérd
2,5-szerese) nem szabad tullépni. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 250-300 “C-on kell széritani és azonnal

hegeszteni.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE /] E m @
] PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 25%x300 | 32x300 [ 40x350 | 50x400 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-95 [ 90-120 [ 120-160 |

ENGEDELY TOV, GL, DNV, €
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Szabvany: WNr 2.4620

DIN1736 EL-NiCr16FeMn Ve UTP 7015 Mo

DINENIS0 14172 (ﬁb?i9(2r16Fe12NbMo) Bazikus bevonati NiCrFe-elektréda

AWS AS.11 ENiCrFe-2 magas homérsékletii felhasznalasra
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7015 Mo mindenekel6tt azonos dsszetételd hdallo NiCrFe-otvozetek, hdallé ausztenitek, hidegen huzott nikkelacélok
kotohegesztésére, valamint h6dllé ausztenites-ferrites kotésekhez alkalmas, mint pl. 2.4816 (NiCr 15 Fe), 2.4951 (NiCr 20 Ti),
1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNiTi 18 10). Specialis felhasznaldsi teriilete: nagy széntartalmu 25/35 CrNi acélontvény
1.4859, illetve 1.4876 alapanyagokkal torténd kotéhegesztésére petrolkémiai berendezésekhez 900 °C iizemi hémérsékletig.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat melegrepedés alld és rideggé valasra nem hajlamos.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka
Rpoa Rn A K,
MPa MPa % Joule
>380 > 620 >35 >80
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T o T o T M [ wm [ F [ N |
[ o0e [ o4 [ 3 [ 16 [ 15 [ 22 [ 6 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Azelektrédaval rovid ivvel, meredek elektrodavezetéssel, mérsékelt lengetéssel és hiizott soros technoldgiaval, a végkratert
jol feltoltve kell hegeszteni. A kozbensd hémérséklet max. 150 “Clegyen. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 250300
“C-on kell szaritani.

ARAMNEM [ = & |

HEgeszresi poziaok [T]
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x300 | 40x350 | 50x400 |
[ Aramerésség | Amper 50-70 [ 70-95 [ o0-120 [ 120160 |
ENGEDELY  TOV, GL, DNV, C
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Szabvany: WNr T 24807
DIN 1736 © ENGriSFeMn Ve UTP 7015 HL
DINENISO 14172 fN6‘26125F aNb) Maghuzal 6tvézésii nagyteljesitményi
iCr15Fe . ki
AWS AS.11 ENiCrFe3 eloktrida 130%-0s kihozatallad,
plati es g
FELHASZNALASI TERULET
AzUTP 7015 HL nagyteljesitményii elektréda ellendrzott kobalttartalommal nikkelbazist alapanyagok felrako és kitohegesz-
tésére alkalmas a reaktorgyartds teriiletén.
NiCr15Fe 24640, 2.4846
NiCr60Fe 24867
NiCr10 24870

Alkalmas tovabbé hidegen hizott acélok hegesztésére (9% Ni-tartalomig).
Eltérd alapanyagok, pl. ausztenites-ferrites kitések hegesztése ugyancsak az UTP 7015 HL felhasznldsaval torténik.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 7015 HL gazdasagossaga megmutatkozik egyrészt a magasabb olvasztasi teljesitményben, masrészt a nagy nydjtasi
hosszlsdgban sarokvarratok hegesztésénél. Kényszerhelyzetekben jol alkalmazhato.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlas Utémunka
Rpo2 Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 380 > 620 >35 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ i [T T T Ni |
[ <o0s | 05 | 6 [ 6 ] 6 [ 22 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriilet legyen sima és zsirmentes. A varrat nyildsszoge 70-80° kozott legyen. Az elektrodakat hegesztés
elgtt 2-3 dran at 250-300°C-on kell széritani. Az elektrodaval enyhén dontott elektrodavezetéssel, rovid ivvel végezze
a hegesztést. A hegesztést hizott soros technoldgidval vagy enyhén lengetett hernyovarrattal végezze a lehetd legalacso-
nyabb drambeallités mellett. A végkrater repedések elkeriilése érdekében a kratereket jol toltse ki és az ivet oldalra hiizza le.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE E E

) o PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 25x300 | 32x300 [ 40x350 | 50x400 |
Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70105 [ o0-130 [ 130170 |
ENGEDELY  TOV, GL, BY, DNV
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Szabvany: DINEN IS0 14172 (NiCr14Mo7Fe)

icriaTe / UTP 7013 Mo
AWSAS ENiCrMo-6 Valtéarammal hegeszthetd, bazikus
nagyteljesitményii elektroda
170%-os kihozatal
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7013 Mo nagy nikkeltartalm elektrdda specidlisan hidegen huzott Ni-acélok hegesztésére alkalmas, mint X8Ni9.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 7013 Mo elektréda valtédrammal torténd hegesztésre alkalmas. Minden helyzetben hegeszthetd. Stabil iv és jo sa-
lakeltavolithatdsag jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatar Szakitdszildrdsag Nyulds Utémunka

Rpo. Ry A K,

MPa MPa % Joule

> 420 > 690 >35 >70(-196 °C-on)
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T wmn [T o« [ Mo [ w [ w [ r [ N |
[ 005 [ <06 | 35 [ 130 [ 720 | 10 | 12 [ 70 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriilet legyen sima és zsirmentes. Az elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 dran at 250-300 “C-on kell szdritani.
Az elektrodaval enyhén dontdtt elektrodavezetéssel, rovid vvel és elegendd aramerdsséggel végezze a hegesztést.
Avégkrater repedések elkeriilése érdekében a kratereket jol toltse ki és az ivet oldalra hizza le.

ARAMNEM HeGEszTEs poziciok [T] =5

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x350 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramergisség [ Amper [ 70100 [ 100130 [ 120160 |

ENGEDELY BV
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Szabvany: WNr

24625
DIN1736 EL-NICr15MoNb Ve UTP 7017 Mo
DINEN1S014172 £ N' 6095 Valtéarammal hegeszthetd, bazikus bevo-
(NiCr15Fe8NbMoW)

nati, magas nikkeltartalmu elektroda

AWSA5.11 ENiCrfe-4

FELHASZNALASI TERULET
AzUTP 7017 Mo elektréda hidegen hizott Ni-acélok kotéhegesztésére alkalmas, mint X8Ni9.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 7017 Mo elektréda minden helyzetben — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil iv és j6 salakeltavolithatdsag jel-
lemzi.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulds Utémunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
>390 > 660 >30 > 60(-196°C-on)
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T wm [ « Mo [ m [ Fe T N ]
[ o0s [ <05 [ 3 [ x5 3 [ 25 [ 7 [ manadék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriilet legyen sima és zsirmentes. Az elektrodakat hegesztés elgtt 2 dran &t 250 °C-on kell széritani. Rovid ivvel
éselegendd dramerdsséggel végezze a hegesztést.

ARAMNEM ueceszresipoziaok (1] )

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x300 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ 60-90 [ 90-105 [ 100-130 |
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Szabvany: WNr 2.4366

DIN1736 EL-NiCu30Mn E UTP8OM
DINENIS0 14172 ENi4060 Bazikus nikkel-réz-elektréda
(NiCu30Mn3Ti)
AWS AS.11 NiCu-7
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 80 M nikkel-réz otvozetek kotd- és felraké hegesztésére, valamint nikkel-rézzel plattirozott acélokhoz alkalmas. Kiilo-
nosen alkalmas az alabbi alapanyagok hegesztésére: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al.

Az UTP 80 M haszndlhatd tovabba eltérd alapanyagok kdtdhegesztésére, gy mint acél rézzel és rézotvozetekkel, acél nikkel-
réz dtvozetekkel torténd kothegesztésére. Fentianyagoka kivalé mindséqii késziilékek gyartasanal, elsésorban a vegyiparban
és a petrolkémiai iparban keriilnek felhasznalasra. Specidlis felhasznalasi teriilete: tengervizleparlé berendezések és hajéfel-
szerelések.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 80 M minden pozicioban — kivéve fentrdl lefelé — jol hegeszthetd. Nyugodt, stabil iv jellemzi. A salak konnyen eltavolit-
hato, a varrat feliilete sima. A hegesztési varrat tengervizallo.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka

Rpo: R A K,

MPa MPa % Joule

>300 > 450 >30 >80
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ T s M [ N [ aw T e T T A
[ <005 [ 07 [ 3 [ maadek [ 29 [ 1 | o7 [ 03 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Aporozitds elkeriilése érdekében a hegesztendd feliiletet alaposan meg kell tisztitani. A varrat nyildsszoge kb. 70 legyen
éslehetdleg hizott soros technoldgidval végezze a hegesztést. Kizarolag széraz elektrédaval torténjen a hegesztés. A nedves
elektrodakat 2-3 6rén at kb. 200 °C-on kel szaritani.

ARAMNEM HeGEszTEs! poziciok [T]
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 | 40x350 | 50x400 |
[ Arameréisség [ Amper 55-70 [ 75-1m0 [ 90-130 | 135160 |
ENGEDELY  TOV, ABS, GL,
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Szabvany: WNr
DIN 1736
DINEN S0 14172

AWSA5.11

FELHASZNALASI TERULET

2.4156
EL-NiTi3
ENi 2061
(NiTi3)
ENiTi-1

W

UTP 80 Ni

Alacsony széntartalmu, bazikus tiszta
nikkel elektréda

Az UTP 80 Ni alkalmas a szokvanyos tiszta nikkel anyagok — beleértve az LC-nikkelt, nikkeldtvizeteket és nikkelplattirozasi

acélokat — kotd- és felrakd hegesztésére. llyen

elsésorbana

dények, vegyipari ber

ipa-

ri-, energiaipari berendezések hegesztésénél hasznélnak, ahol a j6 korrézioallosag és héallésag fontos kovetelmény.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az elektroda minden pozicioban, fentrdl lefelé (esdvarrat) is, jol hegeszthetd. A varrat feliilete sima, beégésmentes.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo. Rn A K,
MPa MPa % Joule
>300 > 450 >30 > 160
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wm T n T e [ n ] Al |
[ <002 | 08 | 025 [ maradsk | 01 | 2 [ 02 ]

HEGESZTESI UTMUTATO

Kizrdlag széraz elektrodakat hasznaljon! Az elektradakat hegesztés eldtt 2-3 dran &t 300 “C-on kell széritani. A hegesztési te-
rilletet alaposan meg kel tisztitani. A varrat nyilasszoge nem lehet 70°-ndl kisebb. Az elektrodakat rovid ivvel kell hegeszteni

ésa lengetést lehetdleq kerilje.

ARAMNEM

weceszresipoziook (1] |2 5 T |4

] — PC PE FF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25%300* | 32x300 [ 40x350 [ 50x400¢ |
Arameréisség [ Amper 60-85 [ o0-130 [ 110150 [ 140175 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Tov
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s, 0 .. Ya UTPAoGsHH

DINENISOT8274  :  SNi60B2 NiCrFovidoainas huzal korremalls s
(NICr20Mn3N) iCrFe-védtg
AWS A5.14 . ERNIG héallé anyagokhoz
FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 068 HH mindenekeldtt nagy hdalldsagu, azonos, illetve hasonld dsszetételii nikkelbazist otvozetek, hdallé auszteni-
tek kotohegesztésére, valamint ausztenites-ferrites kitésekre alkalmas, mint

NiCr15Fe 24816 UNSN06600
LG NiCr15Fe 24817 UNSN10665
NiCr23Fe 24851 UNSN06601
X10 NiCrAITi 3220 1.4876 UNS N06601
X3 CNiN1810 1.6907 UNS N08800

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztésivarrat melegrepedés alld és rideggé valasra nem hajlamos.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka
Rpo2 R A K,
MPa MPa % Joule
20°C> 200
> 420 > 640 >35 196°C> 100

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T o T F T w ] Ni |
[ <02 | <02 ] 3 [ 20 T 08 | 27 | manadék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Figyelni kell a nagyon csekély hdbevitelre és a kozbensé hémérséklet nem
lehet 150 °C-nél magasabb.

ARamneM [ = - | (wie)
C=+1 mg

VEDGGAZ EN 439 SZERINT: I1Argon,R1  [WIG]
11 Argon MIG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
[ Huzal [ @mm [ 08 [ 10 [ 12 [ 16 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
ENGEDELY T0V, ABS, GL, DNV, C, TUV Wien
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Szabvany: WNr 24377
DIN 1736 : SG-NICr30MnTi ﬂ UTPASOM

DINENISO 18274  :  SNi4060 Védbgazas huzal NiCu-dtvizetekt
(NiCu30Mn3Ti)
AWS A5.14 : ERNiCu-7

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 80 M a nikkel-réz 6tvozetek, valamint nikkel-réz plattirozasu acélok kotd- és felraké hegesztésére hasznlhato. Kiilo-
ndsen alkalmas az alébbi alapanyagok hegesztésére: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375 NiCu30Al.

Az UTP A 80 M hasznalhatd tovébba eltérd alapanyagok kitéhegesztésére, tigy mint acél rézzel és rézotvozetekkel, acél
nikkel-réz otvozetekkel torténd kotohegesztésére. Fenti anyagok a kivalo mindségi késziilékek gydrtasanal, elsdsorban
a vegyiparban és a petrolkémiai iparban keriilnek felhasznalasra. Specialis felhasznélasi teriilete: tengerviz leparld berende-
2ések és hajéfelszerelések.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
A hegesztési varrat kittinden ellendll sokféle korroziv kdzegnek, a tiszta viztdl a nem oxidalodo szervetlen savakig, sénak
éslugoknak.

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wmn T ] Fe [ n ] Ni |
[ <o T o3 | 32 | 9 | 1 [ 24 | maragek |

VEDGGAZ EN 439 SZERINT 11(Argon) [wig]
11 (Argon) [MIG]
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 16 [ 20 [ 24 | |
[ Huzal [ @mm [ 038 [ 10 [ 12 [ 16 |

ENGEDELY T0V, ABS, BY, C,
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Szabvany: WNr © 24155 .
DIN 1736 o SGNiTi4 E UTP A 80 Ni

DINEN IS0 18274 SNi ;061 (NiTi3) Véddgazas huzal tiszta nikkel 6tvoze-
AWS A5.14 : ERNi-1 tekhez
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 80 Ni alkalmas a szokvényos tiszta nikkel anyagok — beleértve az LC-nikkelt, nikkelotvozeteket és nikkel plattirozasi
acélokat — kotd- és felrakd hegesztésére. llyen anyagokat elsésorban a nyoméedények, vegyipari berendezések, élelmiszeripa-
ri-, energiaipari berendezések hegesztésénél hasznalnak, ahol a jo korréziéélldsag és hdallésag fontos kovetelmény.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Ahegesztési varrat kivaloan ellendll szamos korroziv kdzegnek, a savastdl a ltgos oldatokig.

VEGY! OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | Fe | Ti | Ni |
[ <02 [ <03 ] 03 [ <o ] 33 | maradék |
VEDOGAZ EN 439 SZERINT 11 (Argon) [Wig]

11 (Argon) MIG)
M11+28He  [MAG]

SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 | |
[ Huzal [ @mm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 |

ENGEDELY T0V, ABS
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Szabvany: Kiilonleges otvizet n UTP A 8036

Vas-nikkel véddgazas huzal invar
otvozetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 8036 egy azonos dsszetételd dtvozet 34—40% nikkeltartalmd (INVAR-mindség) ontvénydtvozetek hegesztésére.
Specidlis felhaszndldsi teriilete: 36% nikkel tartalmd lemezekbdl késziilt tartalyok szerkezeti hegesztéséhez.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat magas mechanikai értékekkel és nagyon alacsony hétagulési egyiitthatéval rendelkezik.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas Utémunka Keménység
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule HB
>280 >350 >25 >80 kb. 150
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ mn Ni [ P [ s [ Fe |
[ <ot [ o0 1 03 | 338 [ <001 | <001 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztésifeliiletetalaposan meg kell tisztitani, ahegesztési paramétereket az aktualis feladatnak megfelelen kell beallita-
ni és iigyelni kell az alacsony hdbevitelre. A hegesztés a MIG/MAG impulzustechnikaval kivitelezhetd.

VEDGGAZ EN 439 SZERINT 11 (Argon 100%)
M1
SZALLITASI FORMA
| Huzal | @ mm | 12 |

ENGEDELY Tov
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Szabvany:  Kiilonleges otvozet n UTPA 8036 S

Vas-nikkel védégazas huzal invar
otvozetekhez

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 8036 S egy azonos dsszetételii Gtvizet 34—-40% nikkel tartalmi (INVAR-mindség) ontvényotvozetek hegesztésére.
Specialis felhasznalasi teriilete: 36% nikkel tartalmu lemezekbdl késziilt tartélyok szerkezeti hegesztéséhez.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Ahegesztési varrat magas mechanikai értékekkel és nagyon alacsony hétagulasi egyiitthatéval rendelkezik.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitészildrdsag Nyulas témunka Keménység

Rpo> Rn A K,

MPa MPa % Joule HB

> 280 >350 >25 >80 kb. 150
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ ] Ni [ P [ 5 [ Fe |
loois—005 | 01 | 03 [ 3438 [ <001 [ <001 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési feliiletet alaposan meg kell tisztitani, a hegesztési p étereket az aktudlis feladatnak megfelelden kell bealli-
tani és tigyelni kell az alacsony hébevitelre. A hegesztés impul hnikaval kivitelezt
VEDOGAZ EN 439 SZERINT: 11 (Argon 100%)

M1

SZALLITASI FORMA
[ Palca [ @mmx1000 mm [ 2,0 [ 24 |
| Huzal | @mm | 12 | |
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Szabvany: WNr 2.4648

DIN1736 TNCrI9ND Ve UTP AF 068 HH

DINENIS0 14172 ENi 6082 Nikkelbazisu porbeles huzal salakkal
(NiCr20Mn3Nb)

AWSAS11 ENiCrFe3

AWS A5.34 ENiCr3T0-4

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 068 HH egy nikkelbazisti porbeles huzal (NiCr), mely alkalmas azonos, illetve hasonld dsszetételd nikkeldtvozetek
kotd- és felraké hegesztéséhez, C- és CrNi-acélok vegyes kotéséhez, valamint alkalmas szénacélok plattirozésahoz. Tovabbi
felhasznalasi teriilete a magas homérséklet(i felhasznalasok.

NiCr15Fe 24816 UNS N06600 alloy 600
LCNiCr15Fe 24817 UNSN01665 alloy 600 LC
X10CrNiMoNb 18 12 1.4583*

X10NiCrAITi 32-21 14876 alloy 800
GX10NiCrNb 32-20 14859

StE355 1.0562% *vegyes kotések nikkelotvozetekkel

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Az UTP AF 068 HH szivs, melegrepedés-mentes varratot garantal és 900 °C iizemi hdmérsékletig iddtallo.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP AF 068 HH kivald hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik, egyenletes, finom cseppatmenettel. A varratkép finompik-
kelyes, folyds, beégésmentes dtmenettel az alapanyaghoz. A széles hegesztési paraméter-tartomany univerzalis felhasznéldst
teszlehetdvé igen eltérd falvastagsagoknal.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas Utémunka

Rpo. R A K,

MPa MPa % Joule

400 650 35 120
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T mn T o T w [ F [ p [ s [ N |
[ 005 [ o4 [ 30 [ 20 | 24 | 14 1 0007 | 0005 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet a szennyezéanyagoktdl alaposan meg kel tisztitani. A pisztolyt enyhén megdantve vezesse.

VEDGGAZ M 21 (Argon + 15-20% C0,)

VEDOGAZ MENNYISEGE 15-20 liter/perc

ARAMNEM HeGEszesi poziciok [

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK (TAJEKOZTATO ERTEKEK) @ 1,2 m..f 5K

[ Hegesztgaram [ Ivfesziiltség [ Huzaladagols |
[ 160260 Amper | 30-36v [ 8-16m/perc |
SZALLITASI FORMA Drétkosar @ 1,2mm

ENGEDELY Tov
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Szabvany: WNr 2.4807

DIN1736 NiCr1SFehn Ve UTP AF 7015
DINENIS0 14172 ENi6182 Nikkelbazis porbeles huzal salakkal
(NiCr15Fe6Mn)
AWSAS.11 ENiCrFe3
AWS A5.34 ENiCr370-4
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 7015 egy nikkelbdzisd porbeles huzal (NiCr), mely alkalmas azonos dsszetételii nikkelbazist anyagok kotd- és fel-
rakd hegesztéséhez, G- és CrNi-acélok vegyes kotéséhez, valamint alkalmas szénacélok plattirozdséhoz. Tovabbi felhasznaldsi
teriilete amagas hdmérsékletii felhasznalasok.

NiCr15Fe 24816 UNSN06600 alloy 600
LCNiCr15Fe 24817 UNSN01665 alloy 600 LC
X10CrNiMoNb 18 12 14583

StE355 1.0562

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Az UTP AF 7015 szivos, melegrepedés-mentes varratot garantdl és kb. 850 °C izemi hdmérsékletig id6tallo.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP AF 7015 kivélo hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik, egyenletes, finom cseppatmenettel. A varratkép finompik-
kelyes, folyds, beégé atmenettel azal hoz. A széles hegesztési paraméter tartomany univelzalis felhasznalast
tesz lehetdvé igen eltérd falvastagsagokndl.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatér Szakitészildrdsag Nyulds Ut6munka

Rpoa R A K,

MPa MPa % Joule

400 650 35 120
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[T si T T o T mw [ Fe [ p [ s T N |
[ 03 T 04 [ 70 [ 5 [ 15 [ 15 [ 00000 [ 00010 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet a szennyez6anyagoktdl alaposan meg kell tisztitani. A pisztolyt enyhén megddntve vezesse.

VEDOGAZ M 21 (Argon + 15-20 % 0,)
C1(100%C0,)
VEDGGAZ MENNYISEGE 15-20 liter/perc

ARAMNEM HeGEszrEs! poziciok [T]

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK (TAJEKOZTATO ERTEKEK) @ :’,‘; mmPB "

| Hegesztéaram | Ivfesziiltség | Huzaladagold |
[ 160-260 Amper [ 30-36v [ 8-16 m/perc |
SZALLITASI FORMA Drétkosar @ 1,2 mm és 1,6 mm

ENGEDELY TUv
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i s % UTPUPO68HH

DIN 1736 : UP-NiCr20Nb
DINENISO18274  :  SNi6082 UTP UP FX 068 HH
: (NiCr20Mn3Nb) ] Y P
AWS AS.14 ©ERNiC3 :(I:Izaatl"g:ertl(elr;"n:;nauo nikkelhez és nik
Por: DIN EN 760 : SA-AB-2

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP UP 068 HH alkalmas plattirozéshoz a reaktorgydrtas teriiletén, valamint hasonld dsszetételd alapanyagok és gyengén
0tvozott acélok rozsdamentes acélokkal torténd kotéhegesztésére:

NiCr15Fe 24816 UNS N06600
LCGNiCr15Fe 24817 UNSN01665
NiCr23Fe 24851 UNS N06601
X10NiCrAITi 3220 14876 UNS N08800

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI
Az UTP AF 068 HH szivos, melegrepedés-mentes varratot garantal és 900 °C iizemi hdmérsékletig idtallo.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP AF 068 HH kivald hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik, egyenletes, finom cseppatmenettel. A varratkép finompik-

kelyes, folyds, beégésmentes atmenettel az alapanyaghoz. A széles hegesztési p éter tartomany univerzilis felhasznéldst
teszlehetdvé igen eltérd falvastagsagoknal.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitszilardsag Nyulds Utémunka
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule
400 650 35 120
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C | Si [ M ] o [ e T wm ] Ni |
[ <o | <02 | 3 [ 20 T <15 | 26 | maradék |
PORALATTI HUZAL HEGESZTESI ADATAI (@ 1,6 mm és 2,4 mm)
@1,6mm @2,4mm
Aramerdsség (A) 200-250 320-360
Fesziiltség (V) 29-31 29-31
Hegesztési sebesség (cm/perc) 35-40 40-45
Toltési magassag (mm) 25 25
Szabad huzalhossztisag (mm) 25 25
SZALLITASI FORMA
[ Huzal [ 16 2,0 24 UP FX 068 HH
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2.CSOPORT

Hegesztéanyagok felraké hegesztéséhez

Tartalom

1 Altaldnos kopasvédelem
1 Szerszamkészités / Szerszdmacélok

1 Kobalt-keménydtvozetek / Celsit

— Elektrédak
— Témdr huzalok és palcak
— Porbeles huzalok

— Feddpor alatti huzalok és porok
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Altalanos kopasvédelem

Elektrodak
Tomor huzalok és palcak
Porbeles huzalok

Feddpor alatti huzalok és porok

Szerszamkészités / Szerszamacélok

Elektrodak

Tomor huzalok és palcak

Porbeles huzalok

Kobalt-keményatvozetek / Celsit

Elektrodak

Tomaor palcak

Porbeles huzalok

2.CSOPORT

Hegesztéanyagok felraké hegesztéséhez

Oldal

109-131
132-144
145-165
166-175

176-191
192-201

202-210

211-222
223-226

227-231
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2.CSOPORT

Hegesztéanyagok felraké hegesztéséhez

Elektrédak erésen korrozioallé felhasznalasra

Szabvany szerinti jelolés Oldal
DIN 8555
UTP DUR 250 E1UM-250 Bdzikus bevonat elektrdda jol meg- 109

munkalhatd, szivés felrakasokhoz
gordiild koptatds ellen

UTP DUR 300 E1-UM-300 Bazikus bevonat elektrdda kozepesen 110
kemény és szivs felrakasokhoz gordiild
koptatés ellen

UTP DUR 350 E1-UM-350 Bézikus bevonatd elektrdda repedés- m
mentes, kopasalld felrakdsokhoz

UTP DUR 400 E1-UM-400 Bdzikus bevonatd elektréda repedés- 112
mentes, kopasalld felrakdsokhoz

UTP DUR 600 E6-UM-60 Bézikus bevonatd elektréda iités és 113
surlédasi koptatés ellen

UTP DUR 650 Kb E6-UM-60 Bazikus bevonatu elektrdda szivos- 114
kemény és siirlddasi kopasalld fel-
rakdsokhoz

UTP 670 E6-UM-60 Bazikus bevonat elektréda kopdasalld 115

felrakdsokhoz nyomds, iités és strlédasi
koptatés ellen

UTP CHRONOS E 7-UM-200-KP Bazikus bevonatd kemény Mn-acél 116
elektréda pancélozasokhoz, nyomé
és iitd igénybevétel esetén
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UTP 7200

UTP BMC

UTP730

UTP ANTINIT

DUR 300

UTP7114

UTP LEDURIT 60

UTP LEDURIT 61

UTP LEDURIT 65

UTP718S

UTP711B

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
E7-UM-250-KP

E7-UM-250-KPR

E7-UM-250-KPR

£9-300-CP

E10-UM-35-GP

E10-UM-60-GRZ

E10-UM-60-GRZ

E10-UM-65-GRZ

E10-UM-60-G

E10-UM-60-G

Bazikus bevonatt CrNi-6tvozési
kemény Mn-acél elektroda extrém iités
és nyomds igénybevételnél

Bazikus bevonatd Cr-6tvozésii kemény
Mn-acél elektrda nagy kopasallosagu
pancélozdsokhoz, rozsdaallé

Bazikus bevonatd elektroda
kavitdcids koptatas ellen, rozsdaall

Bazikus bevonatu CrNi-elektrdda
kopdsalld plattirozasokhoz armatira-
gyartasnal

Rutilos bevonatu keményfelraké
elektrdda iités és sirlddasi koptatds
ellen

Rutilos bevonatu nagy teljesitményi
elektréda magas kopdsallosdgu pancélo-
zasokhoz dsvanyi anyagok altali strl6-
ddsi koptatds ellen

Rutilbdzikus bevonatt keményfelrakd
elektrdda sirlddasi koptatds ellen koze-
pes iitd igénybevétel esetén

Salakszegény nagy teljesitmény
elektroda extrém erds, emelt homérsék-
leten bekdvetkezd sdrloddsi koptatds
ellen

Salakszegény nagy teljesitményi
elektroda kopdséllé pancélozdsokhoz
strloddsi koptatds ellen

Rutilbdzikus bevonatu felrakd elektroda
strlddasi koptatds ellen

Oldal

n7

118

19

120

121

122

123

124

125

126
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UTP 7100

UTP75

UTP 7560

UTP34N

UTP 343

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555

E10-UM-65-GRZ

E21-UM-65-G

E21-UM-60-G

E31-UM-200-CN

E31-UM-300-CN

Salakszegény nagy teljesitményi
elektrdda sirlodasi koptatas ellen
mérsékelt iités igénybevétel mellett

Grafitbazikus bevonatos elektrdda,
szinterezett maghuzallal, Wolframkarbid
bazisu, extrém asvanyi anyagok altali
surlédasi koptatés ellen

Grafitbazikus bevonatos csGelektroda,
Worframkarbid toltéssel, extrém
asvanyi anyagok altali sirlédasi kop-
tatdsellen

Bdzikus bevonat tobbalkotds bronz
elektréda, 13% Mn-tartalommal, csdsz6-
feliiletek kopasalld és korroziéallo
plattirozasahoz

Bdzikus bevonatd keménybronz
elektréda erds cstszo koptatds ellen

Tomor huzalok kopasvédelemhez (WIG, MIG/ MAG)

UTPADUR 250

UTPADUR 350

UTPADUR 600

Szabvany szerinti jeldlés

DIN 8555
WNr:

MSG 1-GZ-250
1.8401

MSG 2-GZ-400

1.8405

W/MSG 6-GZ-60-S
14718

Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
szivos, jol megmunkalhat felrakdsok-
hoz gordiilé koptatés esetén

Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
kozépkemény, kopasallé felrakdsokhoz

Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
nagy kopdasalldsagu felrakdsokhoz,
ités és surloddsi koptatas esetén

Oldal

127

128

129

130

131

132

133

134
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UTPADUR 650

UTP A LEDURIT 60

UTP ASUPER DUR
W80 Ni

UTPA74

UTPA34N

UTP A 3436

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
WNr:
MSG 3-GZ-60

G/WSG 10-GO-
55-GR

WSG 21-GS-
60-G

G/WSG 22-GO-
60-CS

W/MSG-31-GZ-
200-CN
2.1367

MSG 31-GZ-
250-C
2.0925

Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
nagy kopésallésagu felrakasokhoz,
lités és surloddsi koptatds esetén

Kromkarbidos hegesztdpalca asvanyi
anyagok altali surlédasi koptatds ellen

Szinterezett W1G-keményfém palca,
Wolframkarbid bazisu, extrém sirlo-
ddsi koptatds ellen

Ontott NiCrBSi-hegeszt6palca kopas-
all és korrézioallé pancélozasokhoz

Tobbalkotés bronz véddgdzas huzal
cstszéfeliiletek korrdziédlld és kopasallé
plattirozasahoz 13% Mn-tartalommal

Tobbalkotds bronz védégézas huzal
cstszéfeliiletek kopdsalld felrakdsahoz

Gazhegesztd palcak kopasvédelemhez (Autogén palcak)

UTPA7550

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
G/WSG 21-UM-
55-(G

Bevonatos, flexibilis Wolframkarbid
hegesztdpalca, extrém dsvanyi anyagok
altali strlddasi koptatds ellen, korrézio-
allo

Oldal

135

136

137

138

139

140

M
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Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
UTPA 7560 G21-GF-60 G Wolframkarbid csépalca, extrém
asvanyi anyagok altali sdrlodési kop-
tatdsellen
UTP 7502 Specidlis tipus Ontott autogén pélca, forraszanyag

matrix-szal és durva keményfém szem-
csékkel mélyfarasi technikdhoz

Kopasvédd lemezek
UTP ABRADISC6000 UTP-kopdsvédelmi-  Edzett kopdséllé lemezek nagy feliiletdi
rendszer munkadarabokra torténd hegesztéshez,
UTP-DISCWELD-elektrodakkal
Porbeles huzalok kopasvédelemhez (nyilt ivii, MIG/ MAG)

Szabvany szerinti jeldlés

DIN 8555

UTP AF DUR 250 MF 1-GF-250 Nyiltivii porbeles huzal szivés,
j6l megmunkalhaté felrakdsokhoz
gordiild koptatds ellen

UTP AFDUR250 MP  MF 1-GF-250 MAG-porbeles huzal szivés, jol meg-
munkalhatd felrakdsokhoz gordiild
koptatés ellen

UTP AFDUR 350 MF 1-GF-350 Nyilt ivii porbeles huzal kzépkemény

és szivos felrako hegesztésekhez

Oldal

142

143

144

145

146

147
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Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
UTPAFDUR350 MP  MF 1-GF-350

UTP AFDUR 600 MF 4-GF-55-ST
UTPAFDUR 600 MP  MF 6-GF-60
UTP AF DUR 650

MF 4-GF-60

UTPAFDUR 650 MP  MF 3-GF-60-ST

UTPAFDUR650S  MF 10-GF-60-GP

UTP AF DUR 650 SMP MF 10-GF-60-GP

UTP AF BM MF 7-GF-200-KP

UTP AF BMC MF 7-GF-250-KP

MAG-porbeles huzal kozépkemény
és szivos felrakdsokhoz

Nyiltivii porbeles huzal erésen kopds-
all6, szivos-kemény felrakdsokhoz

MAG-porbeles huzal erésen kopésalld,
szivos-kemény felrakdsokhoz

Open-arc porbeles huzal erésen kopds-
all6 felrakasokhoz

MAG-porbeles huzal szivés-kemény
felrakdsokhoz iités és surlodasi koptatas
igénybevételnél

Nyiltivii TIC porbeles huzal kopéséllé
pancélozasokra nyomas, iités és surlé-
dasi koptatds ellen

MAG TIC-porbeles huzal kopéséllé
pancélozasokhoz nyomas, iités és sirl6-
ddsi koptatds ellen

Nyiltivii porbeles huzal kemény man-
gancél kopasmentes pancélozasahoz

Nyiltivii porbeles huzal erésen kopés-
all6 pancélozasokra, extrém nyomads,
ités és strlodasi igénybevételnél

Oldal

148

149

150

151

152

153

154

155

156
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UTPAFA7

UTP AF LEDURIT 520

UTP AF LEDURIT 60

UTP AF LEDURIT 68

UTP AF LEDURIT 70

UTP AF LEDURIT 76

UTP AF ANTINIT
DUR 300

UTP AF ANTINIT
DUR 500

UTP AF 3436

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
MF 8-GF-200-
IRKN

MF 10-GF-50-G

MF 10-GF-60-GR

MF 10-GF-65-GR

MF 10-GF-70-
GRTZ

MF 10-GF-70-
GRTZ

MF9-300-CP

MF9-50-CP

MF 31-GF-300-C

Nyilt ivii CrNiMn-porbeles huzal
puffer rétegekhez és repedésmentes
kotéhegesztésekhez

Nyiltivii porbeles huzal erdsen kopds-
allo pancélozasokhoz iités és strloddsi
koptatds ellen

Nyiltivii porbeles huzal erdsen kopds-
allo pancélozasokhoz strlddasi koptatds
ellen

Nyiltivii porbeles huzal erdsen kopds-
allo pancélozasokhoz strlddasi koptatds
ellen

Nyiltivii porbeles huzal erésen meleg
kopdsallé pancélozasokhoz stirloddsi
koptatds ellen

Nyilt ivii porbeles huzal legerdsebben
meleg kopésallé pancélozasokhoz dsvanyi
anyagok éltali surléddsi koptatds ellen

MAG-porbeles huzal kopsalld platti-
rozasokhoz armaturagyartasnal

MAG-porbeles huzal kopasallé és
korr6ziéallo pancélozasokhoz armatra-
gyrtasnal

MIG-keménybronz porbeles huzal
cstszofeliiletek kopdasalld plattiro-
zésahoz

Oldal

157

158

159

160

161

162

163

164

165
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Feddpor alatti tomor huzalok / porok kopasvédelemhez

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
WNr:
UTP UP DUR 250 UP1-GZ-250
UTP UP Flux DUR 250 1.8401

UTP UPDUR 300 UP 2-GZ-300

UTP UP Flux DUR 300 1.8404

UTP UP DUR 600 UP 6-GZ-55
UTP UP Flux DUR 600 1.4718

UTPUP73G2 UP3-GZ-50-T
UTPUPFlux73 G2

UTPUP73G3 UP3-GZ-40-T
UTPUPFlux73G3

UTPUP73G4 UP3-GZ-350-T
UTPUPFlux73 G4

UTPUP73G6 UP 3-GZ-350-T
UTPUPFlux73G6

UTP UP 661 UP 5-GZ-400-RZ

UTP UP Flux 661 14115

UTP UP 662 UP 6-GZ-45-RZ
UTP UP Flux 662 14122

UTPUPA7 UP 8-GZ-200-CK
UTPUP FluxA7 14370

Rézbevonatd por alatti huzalelektrda
j6l megmunkalhaté felrakdsokhoz és
felépitd rétegekhez

Rézbevonatd por alatti huzalelektrda
j6l megmunkalhaté felrakdsokhoz

Rézbevonatd por alatti huzalelektrda
szivos-kemény felrakdsokhoz iités
és strlgdasi koptatds ellen

Rézbevonatd por alatti huzalelektroda
meleg kopdsallé felrakdsokhoz

Rézbevonati por alatti huzalelektroda
meleg kopasalld felrakdsokhoz

Rézhevonatd por alatti huzalelektrdda
szivos, kopasalld felrakdsokhoz

Rézbevonatd por alatti huzalelektrda
szivos, hoallo felrakdsokhoz

Martenzites por alatti huzalelektréda
kopdsalld és korrdzi6allé pancélo-
zdsokhoz

Martenzites por alatti huzalelektréda
kopdsalld és korrdzi6allé pancélo-
zdsokhoz

Ausztenites por alatti huzalelektroda

puffer-rétegekhez és korrézioallo
plattirozasokhoz

Oldal

166

167

168

169

170

m

172

173

174

175
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Elektrodak szerszamokhoz

UTP73G2

UTP73G3

UTP73G4

UTP 694

UTPDUR 550 W

UTP 673

UTP 702

UTP702 HL

UTP750

Szabvany szerinti jeldlés

DIN 8555
E3-UM-55-ST

E3-UM-45-T

E3-UM-40-PT

E3-UM-45-T

E3-UM-55-ST

E3-UM-60-ST

E3-UM-350-T

E3-UM-350-T

E3-UM-50-CTZ

Bazikus bevonatu elektrdda kopds-
all6 felrakdsokhoz, meleg és hideg
munkaacélokon

Bazikus bevonatu elektroda kopdsallé
felrakdsokhoz iités, nyomas és sdrlddasi
koptatds ellen meleg munkaacélokon

Bdzikus bevonat elektréda szivos és
repedésmentes felrakdsokhoz iités,
nyomés és sirlddasi koptatds ellen
meleg munkaacélokon

Bdzikus bevonatd elektréda kopasallo
felrakdsokhoz meleg munkaacélokon

Bdzikus bevonat elektrdda erésen meleg
kopdsallé felrakdsokhoz nagy kemény-
ségtartd meleg munkaacélokon

Rutilos bevonatu elektroda kopdasalld
felrakdsokhoz hideg- és melegmeg-
munkald szerszdmokon

Bazikus bevonatt, martenzitesen kikemé-
nyedd elektréda kopéséllé pancéloza-
sokhoz meleg- és hidegmegmunkalé
szerszamokon

Bazikus bevonatu, martenzitesen kikemé-
nyedd nagy teljesitményi elektréda
kopasallé pancélozasokhoz meleg- és
hidegmegmunkald szerszamokon

Rutilos bevonatu elektréda meleg ko-
pasallé felrakdsokhoz, nagy kemény-
ménységtartassal, rozsdaallo

Oldal

176

177

178

179

180

181

182

183

184
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UTP 690

UTP 665

UTP67S

UTP 700

UTP 7000

UTP 7008

UTP 5520 Co

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
E4-UM-60-ST

E5-UM-350-RS

E6-UM-60-S

E 23-UM-200-CKTZ

E 23-UM-200-CKTZ

£ 23-UM-250-CKTZ

E23-UM-250-CKPTZ

Rutilos bevonatu gyorsacél nagy telje-
sitmény elektréda erdsen kopdsallo
felrakdsokhoz hideg és meleg munka-
acélokon

Erds krémotvozési kiilonleges
elektréda 5 és 12%-os krom vdgo-
acélok gyorsjavitasara

Bazikus bevonatd keményfelraké
elektréda hideg munkaacélhoz,
maghuzal 6tvozési

Rutilos bevonatd NiCrMoW-bazist
elektrdda erdsen héallé pancéloza-
sokra melegmegmunkalé szersza-
mokon, maghuzal 6tvozés(i

Rutilbazikus bevonatu nagy teljesit-
mény(i NiCrMoW-bdzisu elektroda
ergsen hdallé pancélozasokra
melegmegmunkald szerszamokon

Rutilbdzikus bevonatt nagy teljesit-
mény(i NiCrMoW-bazis elektrdda
erdsen meleg kopaséllé pancélozasokra
melegmegmunkaélé szerszdmokon

Bazikus bevonat NiCrCoMoTiAl-
bazisi elektroda extrém héterhelés-
nek kitett melegmegmunkalé szer-
szdmok pancélozdséra, melegen
keményedd

Oldal

185

186

187

188

189

190

191
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Tomor huzalok szerszamokhoz (Védégazas huzalok WIG / MIG / MAG)

UTPA73G2

UTPA73G3

UTPA73G4

UTP A 694

UTPA 673

UTPA 702

UTPA 696

UTPA 661

UTPA5519 Co

UTP A 5520 Co

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555

WNr:

W/MSG 3-GZ-55-
ST

W/MSG 3-GZ-45-
ST

W/MSG 3-GZ-
407

W/MSG 3-45-T
1.2567

W-MSG 3-60-ST
1.2606

W/MSG 3-GZ-
350-T
1.6356

W/MSG 4-GZ-60-S
13343

W/MSG 5-GZ-400-RZ
14115

MSG 23-GZ-
250-CKTZ

W/MSG 23-GZ-
250-CKTZ

Rézbevonati véddgazas huzal erésen
kopdsallé felrakdsokhoz meleg- és hideg-
megmunkald szerszamokon

Rézbevonati véddgazas huzal
kivalé mindségli melegmegmunkalé
szerszamok gyartasahoz és javitdsdhoz

Rézbevonati véddgazas huzal
szivos, kopasalld felrakdsokhoz
melegmegmunkald szerszamokon

Véddgazas huzal melegmegmunkald
szerszamok javitdsdhoz és gydrtasdhoz

Véddgazas huzal kopasalld felrakasokhoz
hideg- és melegmegmunkald szerszdmokon

Erdsen otvozott, melegen keményedd védd-
gdzas huzal er6sen kopasalld pancélozasokhoz
meleg- és hidegmegmunkald szerszdmokon

Véddgazas huzal a gyorsacél tulaj-
donségaival

Véddgazas huzal kopdsallé és korrd-
7i6allo pancélozasokhoz

NiCrCoMoTiAl-bazisd védégazas huzal
extrém héterhelésnek kitett meleg-
megmunkald szerszamok pancélozasara,
melegen keményedd

NiCrCoMoTiAl-bdzist véddgazas
huzal extrém héterhelésnek kitett
melegmegmunkald szerszamok
pancélozéséra, melegen keményedd

Oldal

192

193

194

195

196

197

198

199

200

201
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Véddgazas porbeles huzalok szerszamokhoz

UTP AF 732

UTP AF 733

UTP AF 734

UTP AF DUR 550 MP

UTP AF 702

UTP AF 690

UTP AF 750

UTP AF 7000 MP

UTP AF 5520 Co

Szabvany szerinti jeldlés

DIN 8555
MF 3-GF-55-ST

MF 3-GF-45-T

MF 3-GF-40-T

MF 3 GF-55-ST

MF 3-GF-350-T

MF 4-GF-60-ST

MF 5-GF-45-(TZ

MF 23-GF-200-
CKTZ

MF 23-GF-200-
CKTZ

MAG-porbeles huzal erésen kopés-
3l felrakdsokhoz meleg- és hideg-
megmunkald szerszamokon

MAG-porbeles huzal kivalé mindség
melegmegmunkéld szerszamok
gydrtdsahoz és javitasdhoz

MAG-porbeles huzal szivés, meleg
kopdsalld felrakasokhoz melegmeg-
munkald szerszamokon

MAG-porbeles huzal erésen meleg
kopdsalld felrakasokhoz melegmeg-
munkald szerszamokon

MAG-porbeles huzal meleg kopds-
all6 pancélozasokhoz, melegen kemé-
nyedd

MAG-porbeles huzal a gyorsacél
tulajdonségaival

MAG-porbeles huzal meleg kopas-
all6 és korrézioallé pancélozasokhoz

NiCrMoW-bdzisi MAG-porbeles

huzal erdsen meleg kopasallo pancé-
lozdsokhoz melegmegmunkald szersza-
mokon

NiCrMoTiAl-bazisi MAG-porbeles

huzal extrém hdterhelésnek kitett
melegmegmunkalé szerszamok pancélo-
zésdra, melegen keményedd

Oldal

202

203

204

205

206

207

208

209

210
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Kobaltbazisu elektrodak (Kobalt-keményotvozetek / Celsit)

UTP7010

UTP CELSIT 721

UTP CELSIT 721 HL

UTP CELSIT 706

UTP CELSIT 706 HL

UTP CELSITV

UTP CELSIT712

UTP CELSIT 712 HL

UTP CELSIT 701

UTP CELSIT 701 HL

UTP CELSIT 755

UTP CELSIT 760

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
E20-UM-250-CKTZ

E 20-UM-300-CKTZ

£ 20-UM-300-CKTZ

£ 20-UM-40-CSTZ

£ 20-UM-40-CSTZ

E 20-UM-40-CSTZ

£ 20-UM-50-CSTZ

£ 20-UM-50-CSTZ

£ 20-UM-55-CSTZ

E 20-UM-55-CSTZ

£ 20-UM-55-CGTZ

£ 20-UM-60-CGTZ

Bézikus bevonatu elektroda erésen
hdallé és hdsokkallé pancélozésok-
hoz, maghuzal 6tvozésii

Kobaltbazisu rutilos bevonatu elektrdda,
maghuzal 6tvozésd

Kobaltbézisu rutilos bevonat nagy
teljesitményd elektroda

Kobaltbazisa rutilos bevonatd elektrdda,
maghuzal 6tvozésl

Kobaltbdzisu rutilos bevonatd nagy
teljesitmény( elektroda

Kobalthézisu bazikus bevonati elektrdda,
maghuzal 6tvozésd

Kobaltbazisa rutilos bevonata elektrdda,
maghuzal 6tvozésii

Kobaltbazisu rutilos bevonati nagy
teljesitményd elektroda

Kobaltbdzisu rutilos bevonatu elektrdda,
maghuzal 6tvozésd

Kobaltbazisu rutilos bevonati nagy
teljesitményd elektroda

Kobalthézist bazikus bevonati nagy
teljesitmény elektroda, extrém
meleg kopés ellen

Kobaltbazist bazikus bevonati elektrdda,
er6sen meleg kopdsallé pancélozasokhoz

Oldal

2n

212

213

214

215

216

217

218

219

220

221

222
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Kobaltbazisu tomor palcak (Kobalt-keménydtvozetek / Celsit)

UTP A CELSIT 721

UTP A CELSIT 706 V

UTP A CELSIT 712 SN

UTPACELSIT701N

Kobaltbazisi védégazas porbeles huzalok

Szabvany szerinti jeldlés

DIN 8555
G/WSG 20-GO-
300-CKTZ

G/WSG 20-GO-
40-(STZ

G/WSG 20-GO-
50-CSTZ

G/WSG 20-GO-
55-(STZ

(Kobalt-keménydtvozetek/ Celsit)

UTP AF CELSIT 721

UTP AF CELSIT 706

UTP AF CELSIT 712

UTP AF CELSIT 701

UTP AF CELSIT 760

CoCrMo-dtvozetd hegesztpdlca
WIG- és gdzhegesztéshez

CoCrW-gtvozet(i hegesztopalca
WIG- és gazhegesztéshez

CoCrW-dtvozet(i hegesztopalca
WIG- és gazhegesztéshez

CoCrW-dtvozet(i hegesztépalca
WIG- és gazhegesztéshez

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8555
MF 20-GF-300-
CKTZ

MF 20-GF-40-
51z

MF 20-GF-50-
51z

MF 20-GF-55-
51z

MF 20-GF-60-
(GTZ

CoCrMo-dtvozetd MIG-porbeles huzal
kopdsalld, korrdziall és erdsen
hdallo pancélozasokhoz

CoCrW-dtvozetli MIG-porbeles huzal
kopdsalld, korrdziéall és erdsen
hdallo pancélozasokhoz

CoCrW-dtvozetli MIG-porbeles huzal
kopdsalld, korrdzidall és erdsen
hdallo pancélozasokhoz

CoCrW-dtvozetli MIG-pobeles huzal
kopdsalld, korrdziéall és erdsen
hdallo pancélozasokhoz

CoCrW-dtvozet(i MIG-porbeles huzal
er6sen meleg kopasalld pancélo-
zasokhoz

Oldal

223

224

225

226

227

228

229

230

231
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KEMENYFELRAKO HEGESZTES UTP HEGESZTOANYAGOKKAL
1. Altaldnos tudnivalék

Afelraké hegesztéanyagokat DIN 8555 szerint, kémiai dsszetételiik alapjan, 6tvozési csoportokra osztjuk:

- vashazisu (6tvozési csoport 1-10)
- kobalt- és nikkelbazisu (6tvozési csoport 20-23)
—rézbazisu (6tvozési csoport 30-32)
KOPAS alatt a technikai értelemben nemkivanatos valamennyi feliileti elvaltozast értjiik, mint pl.
- kopas
—korrozid (rozsda, salak)
- kavitacio
- erézié

Akopési folyamat sordn egyidejleg tobbféle kopasfajta is felléphet (pl. mechanikai kopds és korrdzi6).
A keménység mint az 6tvozetnek a kopdssal szembeni ellendllasi mértéke, csak egy otvozési csoporton
beliil mutat redlis képet. Az ltalanos keménységmérd eljarasok a kovetkezdk:

- Brinell-féle keménységvizsgalat DIN EN IS0 6506-1
(puha és vastag anyagokhoz)

- Rockwell C-féle keménységvizsgalat DIN EN 150 6508-1
(kemény és vastag anyagokhoz)

- Vickers-féle keménységvizsgalat DINEN S0 6507-1

(kemény és puha, vastag és vékony
anyagokhoz; nagyon pontos)

2. UTPhegesztéanyagok szerszamacélokhoz
(gyartds és javitds)

2.1. Melegmegmunkald szerszamok

Bvashdzisd
UTP73G2,UTP73G3,UTP73 G4, UTP 702, UTP 65D, UTP, 653, UTP 6020, valamint megfeleld
véddgazas huzalok

B kobaltbazisd
UTP CELSIT 701, UTP CELSIT 706, UTP CELSIT 712, UTP 7010, UTP CELSIT 721, valamint megfelel§
porbeles huzalok

I nikkelbazisu
UTP 700, UTP 7000, UTP 7008, UTP 6222 Mo, UTP 7015 Mo, valamint megfeleld véddgézas huzalok
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a) Repedések hegesztése
Arepedéseket egészen az alapig lehetdleg ,tulipan” formdjuan tisztitsa ki (mardshoz, fugézdshoz
UTP 82 AS). Flgazasndl és hegesztésnél a nagyobb szerszamokat 250—400 “C-ra melegitse eld.

Megfelel6 UTP elektrodak:
UTP 6020, UTP 653, UTP 7015 Mo, UTP 6222 Mo.

Arepedések UTP 6020 vagy UTP 653 felhasznédldsaval torténd hegesztésénél feddrétegként mind
vashdzist, mind kobaltbazisi adalékanyag hasznalhatd. Amennyiben azonban a repedés hegesztése
az UTP 7015 Mo vagy UTP 6222 Mo nikkelbazisd elektrodaval torténik, a feddréteget csak nikkel-
vagy kobaltbdzisu elektrddaval szabad hegeszteni.

b) Felrakd hegesztések
A megfeleld hegesztdanyag kivalasztasa a kopds tipusatol és nagysagatol fiigg. Mivel az UTP elekt-
rédak kiilonbozd keménységi fokozatokban keriilnek eldallitasra, ezért melegvgdsoknal, hengerek
és tiiskék, valamint vésetek munkafeliiletén optimalis éltartam érhetd el. A hegesztést kovetden
az éltartam rendszerint foliilmulja az eredeti szerszamét.

Ajavitandd szerszamokat 400—600 °C-ra kell eldmelegiteni és ezt a hdmérsékletet a hegesztés
soran is tartani kell. Ez kiilondsen a kitekndsodatt vésetek toltd hegesztésénél fontos, ahol nagy
mennyiséq(i hegesztdanyag keriil felhasznéldsra.

2.2. Hideg megmunkald szerszamok

a) Ajavitand6 vagdszerszamokon kisebb javitdsok, Ggynevezett gyorsjavitdsok elmelegités nélkiil
vagy csekély helyi elémelegitéssel elvégezhetdk. Max. 1-2 réteg hegesztésére keriiljon sor
ésa hernydvarratot j6l kalapélja le.
UTP 65D, UTP 665, UTP A 641

b) A javitandd vagdszerszamok nagyobb kitdréseinek javitdsakor 480 °C-os eldmelegités sziikséges,
melyet a hegesztés sordn is tartani kell.
Otvozetlen hordozo acélbél késziilt vagoszerszamok gyartasanal 150-250 °C-os elémelegités
rendszerint elegend.
UTP 67, UTP 673, UTP 690, UTP 73 G 2

¢) Nagyobb javitésokat és alakvaltoztatasokat lehet6leg kildgyitott dllapotban hasonl6 dsszetételd
hegesztéanyaggal kell elvégezni.

Az elémelegitési, illetve hegesztés kozbeni hdmérséklet kb. 450 °Clegyen.
UTP 672, UTP 67 S
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3. UTPhegesztéanyagok pancélozasokhoz dorzsolé koptatas ellen

Pufferrétegek
UTP 63, UTP 630, UTP 6302

Péncélozds
UTP 67 S, UTP 670, UTP DUR 600, UTP 7200, UTP LEDURIT 61, UTP 711 B, UTP 7100, UTP 75, valamint
megfeleld porbeles huzalok

Vastagabb, erdsen kopdséllé pancélozési rétegeknél (max. 3 réteg) ausztenites puffer rétegeket (puha,
szivés) és kozbensd rétegeket (szivs-kemény) kell hegeszteni, annak megakadalyozaséra, hogy a ke-
ményotvozeteknél az 6tvozés miatt képz6dd repedések a hordozdanyagban tovébb repedjenek.

Keményedésre hajlamos hordozéanyagoknal megfeleld eldmelegités sziikséges (150-300 °C).

4. UTP hegesztéanyagok felrakasokhoz csiiszo koptatasnal
(fém—fém)

A j6 siirl6dasi tényezéknek kdszonhetden az aluminium-tobbalkotds bronz felrakdsok acélra jol bevéltak,
pl. hizészerszamok rozsdamentes acélokhoz.
UTP 34N, UTP 343, UTP A 3436, UTP AF 3436
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Szabvany: DIN 8555 : E1-UM-250

Ve UTP DUR 250
Bazikus bevonati elektréda jol meg-
munkalhato, szivés felrakasokhoz
gordiil koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP DUR 250 elektroda olyan alkatrészek felrakasara alkalmas, ahol kvetelmény a szivos és jol kalhato hegesztési
varrat, mint pl. sinek, jarokerekek, tengelyek, hajtomd részek, mezégazdasagi és épitdipari gépek. Jol alkalmazhatd puffer- és
felrako rétegek kialakitasara is 6tvozetlen és gyengén otvozott acélokon, valamint acélontvényeken.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 270 HB
1réteg 0,5% széntartalmu acélra kb.320HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ i [ Mn [ « |
[ 0,15 [ 11 [ 12 [ 0,8 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Tomdr munkadaraboknal és nagy széntartalmi
acélfajtaknal 150-300 °C-ra torténd eldmelegités szilkséges. A nedves elektradakat 2 oran keresztiil 300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM [ = & | -~ | HeGeszresi poziaok [T
PA

PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3.2x450 [ 40450 [ 5,0x450 |
[ Aramerdiség [ Amper [ 100-140 [ 140-180 [ 180-230 |
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Szabvany: DIN 8555 : E1-UM-300

| UTP DUR 300
Bazikus bevonatii elektréda kozepesen
kemeény és szivos felrakasokhoz gordiilé
koptatasellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 300 elektrda kozepes keménységii felrakasokra alkalmas, kiilondsen nagy szilardsagu alapanyagokbol késziilt
munkadarabokhoz, mint pl. Mn-Mo-6tvozésii kinydk- és csatlakozd sinek 850 N/mm keménységig, jarokerekek, hajtémd- ré-
szek, tengelyek sth. A hegesztési varrat forgdcsoldssal j6l megmunkélhatd.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb.300HB

1réteg 0,5% széntartalmu acélra kb.350 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ Mn [ « |
[ 0,17 [ 0,7 [ 12 [ 13 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Kiilondsen nagy szildrdsagu acéloknal 250 -350°C-ra
torténg eldmelegités sziikséges. A nedves elektrodakat 2 dran keresztiil 300 °C-on kell szaritani.

HeGeszresi poziaok [T] =H D

PA PB PC PE PF

ARAMNEM

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3,2x450 [ 40x450 [ 50450 |
[ Aramerésség | Amper [ 90-140 [ 140180 [ 170-210 |

ENGEDELY Osterreichische Bundeshahn
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Szabvany: DIN 8555 : E1-UM-350 n UTP DUR 350

Bazikus bevonatu elektroda repedés-
mentes, kopasallé felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 350 elektrada kiilongsen Mn-Cr-V-otvozésii alkatrészek kopasall felrakasahoz alkalmas, mint pl. vasti keresz-
tezési csticsok, lanctalpas jarmiivek futémii részei, gorgdk és gorgopalyak, csiszopalyak és lanckerekek. A hegesztési varrat
keményfémmel még megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 370 HB

1réteg 0,5% széntartalmu acélra kb. 420 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ Mn [ « |
[ 0,2 [ 12 [ 14 [ 18 |

HEGESZTES| UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektradavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Tomar munkadaraboknél és nagy széntartalmd
acélfajtaknal 250 —350°C-ra torténd eldmelegités sziikséges. A nedves elektrédékat 2 6ran keresztiil 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIGK m
PA

PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3.2x450 [ 40450 [ 5,0x450 |
[ Aramerésség [ Amper [ 100-140 [ 140-180 [ 180-230 |

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 20.138.06 sz.
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Szabvany: DIN 8555 : ET1-UM-400 n UTP DUR 400

Bazikus bevonatii elektréda repedés-
mentes és kopasallé felrakasokhoz.
Kihozatal 200 %.

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 400 elektrdda olyan 6tvozetlen és gyengén tvozott acélokbol és acélantvényekbdl késziilt alkatrészek felrakd
hegesztésére alkalmas, melyek féleg nyomd és iitd igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. tengelykapcsoldk, gorgdk, veze-
tékek, nyomofejek, kalapacsok stb.

A hegesztési varrat keményfém forgécsold szerszammal megmunkalhat és 350 °C-ig h6allo.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 450 HB

1réteg 0,5% széntartalmu acélra kb. 500 HV

1réteg 0,12% széntartalmu acélra kb.380HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i | Mn | Cr | Mo |
[ 02 | 08 | 1 | 1 | 05 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Tomor il ésnagy aguacél-
fajtaknal 250 -350 °C-ra torténd eldmelegités szilkséges. A nedves elektrodakat 2 oran keresztiil 300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM [ =+ | -~ | HEGESZTESI POZiCIOK E!]

) o PA

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3,2x450% [ 4,0x450 [ 5,0 x450¢ |
Arameréisség | Amper [ 120160 [ 140190 [ 190-260 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E 6-UM-60 n UTP DUR 600

Bazikus bevonati elektréda iités és
stirlédasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 600 elektroda olyan acélbol, acélontvényekbdl és kemény Mn-acélbol késziilt alkatrészek univerzalis pancélo-
zéséra szolgdl, melyek egyidejileg vannak kitéve sirlédési koptatdsnak, nyomésnak és it igénybevételnek. F6 felhasznalasi
teriiletei: felrakdsok foldmozgatd gépek alkatrészein (pl. kotrokanal kések, kotréfogak), kdzetapritd berendezések kop alkat-
részein (pl. tordpofak, torékupok, verdlécek és kalapacsos malmok), valamint hidegmegmunkald szerszdmok vago élein és
munkafeliiletén. A hegesztési varrat csak koszoriiléssel munkalhatd meg.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 56-58 HRC

ldgyitva 780-820°C/kemence kb. 25HRC

edzve 1000-1050°C/ olaj kb. 60HRC

1réteg Mn-acélra kb. 22HRC

2réteg Mn-acélra kb. 40HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « |
[ 0,5 [ 23 [ 04 [ 9 |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Tomdr munkadarabokndl és nagy szilardségu
hordozd acéloknal 200-300 “C-ra torténd elémelegités sziikséges. Kemény Mn-acélra hidegen kell hegeszteni (max. 250 °C),
adott esetben kozbensd hiitéssel. Repedésre hajlamos alkatrészek pancélozasanal ajénlatos egy pufferréteq kialakitasa UTP
630 felhasznélasaval. Repedéshegesztésnél keményfelrakdsok esetén ugyancsak UTP 630 hasznélata javasolt. Tobb mint 3-4
réteg felrakdsa esetén ajanlatos a lagyabb UTP DUR 250 vagy UTP DUR 300 elektrédaval hegeszteni. A nedves elektrodakat
26ran keresztiil 300 °C-on kell szritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m E m @

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25x300* [ 32x450 | 40x450 [ 50x450 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-100 [ 100-140 [ 140180 [ 180-210 |

*Csak kiilon kérésre kaphato

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 20.138.07 sz., Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8555 : E6-UM-60
%a UTPDURG650Kb
Bazikus bevonatii elektréda szivs-ke-
mény és surlodasi kopasallo
felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP DUR 650 Kb elektroda olyan alkatrészek pancélozasara szolgal, melyek egyidejleg vannak kitéve stirlodési koptatas-
nak és iitd igénybevételnek. Fé felhasznéldsi teriiletei: foldmozgatd gépek és kdzetapritd berendezések alkatrészei, valamint
hideg- és melegmegmunkalé szerszamok. A hegesztési feliilet csak koszoriiléssel munkalhatd meg.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 58-60 HRC
kezeletlen, 3 réteg

1réteg kemény Mn-acélra kb. 24 HRC

2réteg kemény Mn-acélra kb. 45HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ « [ Mo [ Nb |
[ 05 | 08 | 13 | 7 | 13 | 05 |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Otvizetlen acéloknal eldmelegités nem sziikséges.
Tomor munkadaraboknl és nagy szilardsagu hordozé anyagoknal 250350 °C-ra torténd elémelegités ajanlott. Tobb mint 3-4
réteg felrakdsa esetén ajanlatos a lagyabb UTP DUR 250 vagy UTP DUR 300 elektrddéval hegeszteni, kemény Mn-acél esetében
pedig UTP BMCelektrodaval. A nedves elektrodakat 2 oran keresztiil 300 °C-on kel szaritani.

ARAMNEM HeGeszTEs poziciok [T =i

PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 32x450 | 40x450 [ 50x450 | 60x450* |
framer6isé [ Amper [ s0-1m0 | 130-170 [ 1e0-200 | 190-230 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E6-UM-60 n UTP 670

Bazikus bevonatu elektroda kopasallé fel-
rakasokhoz nyomas, iités és strlodasi
koptatasellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 670 nagy teljesitményi elektroda olyan acélbdl, acélontvényekbdl és kemény mangénacélbol késziilt alkatrészek
keményfelrakdsdra szolgdl, melyek egyidejiileg vannak kitéve iitd, nyomé és srlodasi igénybevételnek. Magas kihozatala mi-
att gazdasagos felhasznalast biztosit. F felhaszndldsi teriiletei: gorgdk, futéfeliiletek, hengerek, lanctalpak, kerékkoszoruk,
jarékerekek, kollerjaratok, szallitocsigak, verdfejek, verdgépek, kotroalkatrészek, kotélvezetd gargdk, tereldlapok stb.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE  kb. 58 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm [ o T m ] v | Fe |
[ os ] 1 | 1 [ o5 1 o6 | 15 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Eldmelegités altaldban nem sziikséges. Tobbréte-
gl felrakdsok esetén mindenképpen érdemes UTP DUR 250 elektrddaval aldhegeszteni, hogy max. 3 utolsé réteg hegesztése
torténjen UTP 670 elektrodaval. A kemény Mn-acélt max. 250 “C-ig eldmelegiteni, adott esetben kdzbensd hiitéssel vagy viz-
fiirddben végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat 2 6ran keresztiil 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [ 9 k4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25x350% | 32x450 | 40x450 [ 50x450 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 90-120 [ 130-160 [ 170-210 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : E7-UM-200-KP

%a  UTPCHRONOS
Bazikus bevonati kemény Mn-acél elek-
troda pancélozasokhoz, nyomé és
iitd igénybevétel esetén

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CHRONOS alkalmas azonos, illetve hasonl dsszetételd kemény Mn-acélok és szénacélok felraké hegesztésére. F6
felhasznalasi teriiletei: torépofak és torokapok, verdlécek, kotrofogak és kotrékanalak, 6rl6- és kollerjaratok, valamint sinek
feldjitdsa és javitdsa.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Teljesen ausztenites, szivés, nyomasra és iitésre erds hid ényedéssel. M kalds csak keményfém szerszdmokkal vagy
koszoriiléssel lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE

Hegesztett dllapot: kb. 220 HB

Hidegkeményedés utan: kb. 550 HV

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ Mn [ Fe |
[ 09 [ 03 [ 13 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg merdleges elektrodavezetéssel dolgozzon. A hegesztést a lehetd legalacsonyabb hdmérsékleten végezze. A kbz-
bensd hdmérséklet 250 °C-nal nem lehet magasabb. Ezért ajanlatos rovid varratokat hegeszteni, és mindig hagyni kihlni vagy
vizfiirddben végezni a hegesztést tigy, hogy csak a hegesztési teriilet emelkedik ki a vizbdl.

ARAMNEM HEGESZTES! POZiCIOK m

PA PB PC PF

Elektréda szaritasa: 2 6ra/300°C

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x450¢ [ 4,0 x 450 [ 5,0 x450% |
Aramerdsség | Amper [ 120150 [ 150180 [ 180210 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 30.138.05 sz.
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Szabvany: DIN 8555 : E7-UM-250-KP ’V
AWS A5.13 : ~EFeMn-A ad

UTP 7200

Bazikus bevonatu CrNi-otvozési kemény
Mn-acél elektréda extrém iités és nyomas
igénybevételnél

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 7200 elsésorban szivos, repedé felrakd és kotéhegesztésekre alkalmas olyan kemény Mn-acél alkatrészeken,
melyek extraerds iitésnek, lokésnek és nyoméasnak vannak kitéve. Szénacélokra vald felrakdsra is alkalmas. Fé felhasznalasi

teriiletei: épitdiparban, kavics-, homok- és ércf kemény dnacélbl késziilt elkopott alkatrészek
felrako hegesztésére, mint pl. kotrdgépek csapszegei, kotrékanal kések, poligonsarkok, kotrokések, kotrd- és markolofogak,
drldtestek, toropofak és torckupok, tordgytirdk, verdlécek, vaganyépitd gépek, valtdszivek és sinkeresztezodések.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

A magas mangéntartalom miatt a hegesztési varrat teljesen ausztenites. A hegesztési varrat erdsen hidegkeményedd és
a munkafolyamat soran az eredeti 200-250 HB keménységérdl 450 HB-re keményedik fel. A hegesztési varrat keményfém
forgacsold szerszimmal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

dalanad mivekh

Hegesztett allapot: 200-250HB

Hidegkeményedés utan: 400-450 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Mn [ Ni [ 4 [ Fe |
| 07 [ 13 | 4 | 45 [ mamde |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg merdleges elektrodavezetéssel dolgozzon. A hegesztést a lehetd legalacsonyabb hdmérsékleten végezze. A koz-
bensd homérséklet 250 °C-nal nem lehet magasabb. Ezért ajnlatos rovid varratokat hegeszteni, és mindig hagyni kihdilni vagy
vizfiirddben végezni a hegesztést igy, hogy csak a hegesztési teriilet emelkedik ki a vizbdl.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m E @

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3.2x350 [ 40450 [ 5,0x450 |
[ Aramerésség | Amper [ 110140 [ 150180 [ 180-210 |

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 20.138.08 sz.
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Szabvany: DIN 8555 : E7-UM-250-KPR

n UTP BMC
Bazikus bevonatii Cr-6tvozési kemény
Mn-acél elektréda nagy kopasalldsagui
pancélozasokhoz, rozsdaallé

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP BMC olyan alkatrészek pancélozésara szolgal, melyek a stirlodési koptatdssal egyidejiileg erds nyomo és iitd igénybe-
vételnek vannak kitéve. A felrak hegesztés torténhet ferrites acélfajtékra és ausztenites kemény Mn-acélfajtékra egyarant;
kemény Mn-acélok kotéhegesztése is lehetséges.

Fé felhasznaldsi teriiletei: banyaszatban, cementiparban és kézetapritdsnal, singyartasnal és acélmivekben torépofak, vers-
kalapacsok és verdlécek, valtoszivek és sinkeresztezddések, hengermiivi tiiskék, menesztdcsapok és kapcsoldrozsék kopott
alkatrészeinek javitasahoz.

HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Teljesen ausztenites szerkezet. A krom hozzadtvozése miatt nd a strldddssal és korrdziéval szembeni ellendllds. Nagyon erds
hidegkeményedési képesség és szivdssag.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

Hegesztett dllapot: kb. 260 HB

Hidegkeményedés utan: 550 HB-ig

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ Mn [ [ [ Fe |
[ 0,6 [ 08 [ 16,5 [ 13,5 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg merdleges eleketrddavezetéssel dolgozzon. A hegesztést a lehetd legalacsonyabb hdmérsékleten végezze. A koz-
bensd hdmérséklet 250 °C-nal nem lehet magasabb. Ezért ajanlatos rovid varratokat hegeszteni, és mindig hagyni kihdilni vagy
vizfiirddben végezni a hegesztést tigy, hogy csak a hegesztési teriilet emelkedik ki a vizhél.

Elektroda szritasa: 2 6ra/300°C

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE E @

) o PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 3,2x450 [ 40x450 [ 50450 |
framerd | Amper [ 110-150 [ 140-190 [ 190-240 |

g
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Szabvany: DIN 8555 : E7-UM-250-KPR n UTP 730

Bazikus bevonati elektréda kavitacios
koptatas ellen, rozsdaallo

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 730 olyan alkatrészek kopasallé felrakasdra alkalmas, ahol fontos kdvetelmény a kavitacidval, korrozidval, nyomassal
ésitéssel szembeni ellendllésédg, mint pl. vizturbina- és szivattytgyartashan. J6 hidegkeményedési képessége miatt a hegesz-
tett feliilet keménysége iitd igénybevételnél megduplazédhat.

Fé felhaszndlasi teriilete: felraké hegesztések [agymartenzites 13/4 CrNi-acélokndl az iddtallosag javitésahoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
AzUTP 730 elektréda hegesztési tulajdonsagai kényszerhelyzetben s kivaloak. Stabil iv, egyenletes varratfelépités, jo salakel-
tavolithatdsag jellemzi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

Hegesztett allapot: kb. 240 HB

Hidegkeményedés utdn: kb. 50 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T mn T o T N | mo ] & [ Fe |
[ o2 1 20 | o T 16 [ 05 | 05 | 3 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A kozbensd hdmérséklet nem lehet magasabb 250 °C-nal. Tomor munkadara-
boknal a80-100 "C-ra torténd eldmelegités elonyds. Az elektradakat rovid ivvel és meredek elektrodavezetéssel kell hegeszte-
ni. Anedves elektrodakat 2 orédn &t 300 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM [ = + | -~ | HeGEszTEs! Poziciok [T ] 5 4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x350* [3,2x350% [ 4,0 x 450 |
[ Aramerésség | Amper [ 70-90 [ 90-120 [ 120150 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: EN 1600 8 sllaf)}éi%Si MnB43 UTP ANTINIT DUR 300

DIN 8555 o E9300-CP Bazikus bevonati CrNi-elektréda kopasal-
16 plattirozasokhoz armatiiragyartasnal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP ANTINIT DUR 300 alkalmas ferrites és ausztenites alapanyagok kopasalld és korrdzidallé felrakd hegesztésére azarma-
turagyartasban. A nagyon alacsony Co-tartalom miatt lehetdség van nukledris teriileten torténd hasznélatara is szelepiilések
plattirozasahoz.

AHEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Az UTP ANTINIT DUR 300 elektréda hegesztési varrata kb. 45 : 55% ardnyban ferrites-ausztenites szerkezetd. Kitéinik a fel-
rakott anyagok magas ellenalloképességével és igen magas a stirlodassal, kavitdcidval és eréziéval szembeni ellendlldsaga.
Aferrites-ausztenites varrat IK-ellendlld és a stirlodési tényezdje igen alacsony.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE
Hegesztett dllapot: 310HY
Hokezelés utén (16ra/550°C): 380HV

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[T si T [ o [ N [ o [ °» T s T r ]
Lo [ 50 [ 65 | a1 | 80 [ <015 | <002 [ <0015 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletrdl tévolitsa el az oxidokat. Az elektrédaval hizottsoros technoldgiaval, rovid ivvel, meredek elektrodave-
zetéssel végezze a hegesztést. Egyrétegii hegesztésnél az elémelegités hdmérsékletét és a kozbensé hémérsékletet az alap-
anyaghoz kell igazitani. Tobbréteg(i hegesztésnél a munkadarabot min. 300400 °C-ra kell elémelegiteni, melyet a hegesztés

sorn is tartani kell. Ugyelni kell arra, hogy a munkadarab j6I dtmelegedjen. A teljes kopésallésag, ill. korré csak
tobbrétegii hegesztéssel érhetd el. A nedves elektrédékat 2-3 oran at 250-300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T

] — PA PB PC
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 2,5%250* [ 32350 [ 4,0x400* |
Arameréisséq [ Amper [ s0-100 [ 90-110 [ 110-130 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E10-UM-35-G UTP 7114

Rutilos bevonatu keményfelrakod
elektrdda iités és sirlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7114 olyan gépalkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek kombindlt iit6 és sirlodasi igénybevételnek vannak
kitéve. A krémkarbid tartalmd, szivds hegesztéanyag repedésallo és alkalmazhatd csiszopalyakhoz, fém-fém kozot-
ti tomitdfeliiletekhez, szelepiilésekhez, széllitd gorgokhaz, forgérészekhez. Pufferrétegek altaldban nem sziikségesek.
200 °Ciizemi hdmérsékletig alkalmazhato.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
AzUTP 7114 elektroda hegesztési tulajdonsagai nagyon jok. A finomceseppes szordiv sima, beégé: varratoter
jo salakeltévolithatdsaggal. A hegesztési varrat forgacsoldssal még megmunkalhatd.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 35 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | « | Ni | Fe |
[ 12 | 1,0 | 18 | 6 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO
A hegesztési teriletet tisztitsa fémesen simdra. Az elGmelegités hémérsékletét a hegesztési munkahoz kell igazitani
(150-400°C). Otvozetlen vagy gyengén otvazdtt acélokndl legalabb 3 rétegi hegesztés sziikséges.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m

q

] — PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25x350* [ 32350 [ 4,0x450% |
[ Aramerésség [ Amper [ 70-100 [ 90-130 [ 120-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : E10-UM-60-GRZ

%a UTPLEDURIT 60
Rutilos bevonatu nagy teljesitményii
elektroda magas kopasallosagu pancé-
lozashoz asvanyi anyagok altali surlodasi
koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP LEDURIT 60 olyan alkatrészek pancélozdsara alkalmas, melyek kismértékii iitd igénybevétel mellett erds dorzsold kop-
tatdsnak vannak kitéve, mint pl. szallitdcsigak, kotréfogak, homok- ésiszapszivatty(k, keveréberendezések lapatjai, valamint
feddrétegként szivos-kemény hegesztéanyagra (UTP DUR 600) vagy kemény Mn-acélra (UTP BMC).

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP LEDURIT 60 elektréda hegesztési tulajdonsdgai kivéléak. Nagyon jé salakeltavolithatdsag. Az egyenletes és finompik-
kelyes varratkép a legtobb esetben feleslegessé teszi a hegesztési varrat koszoriiléssel torténd utomegmunkalasat.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 60 HRC

1réteg 0,15% C tartalmu acélra kb. 55 HRC

1réteg kemény Mn-acélra kb. 52 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ @] [ Fe |
[ 32 [ 1 [ 29 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Eldmelegitésre dltaldban nincs sziikség. Mivel tobbréte-
qli felrakasnal fennéll a repedésveszély, ajanlatos UTP 630 elektrdaval pufferrétegek felvitele. A nedves elektrédakat 2 drén
4t 300 °C-on kel széritani.

ARAMNEM [ = 5 | ~ | HeGeszresi poziaok [
PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 25%x300 [ 32x350 [ 40x350 | 50x450% |
framerdssé Amper [ s0-80 [ s0-120 [ 120-150 [ 150-200 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Osterreichische Bundeshahn
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Szabvany: DIN 8555 : E 10-UM-60-GRZ ’V
AWS A5.13 : ~EFeCrAT ad

UTP LEDURIT 61

Rutilbazikus bevonati keményfelrako
elektrdda sirlodasi koptatas ellen
kozepes iitd igénybevétel esetén

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP LEDURIT 61 olyan alkatrészek erdsen kopasallé pancélozasara alkalmas, melyek kozepes iitd igénybevétel mellett
erds dorzsolé koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. szallitécsigak, dorzslécek, kotrofogak, keverdberendezések lapatjai, homok-
ésiszapszivattyuk, feddrétegként torépofaknal

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP LEDURIT 61 elektréda hegesztési tulajdonsdgai kivéléak. Nagyon jé salakeltévolithatdsag. Az egyenletes és finompik-
kelyes varratkép a legtobb esetben feleslegessé teszi a hegesztési varrat koszoriiléssel torténd utomegmunkalasat.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 60 HRC

1réteg0,15% Ctartalmu acélra kb. 55 HRC

1 réteg kemény Mn-acélra kb. 52 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ « [ Fe |
[ 35 [ 1 [ 35 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Eldmelegitésre dltaldban nincs sziikség. Mivel tobbréte-

gl asnal fennall a repedé ély, aja UTP 630 elektrodaval pufferrétegek felvitele. A nedves elektrodakat 2 ran
4t 300 "C-on kell széritani.

ARAMNEM [ = & [ - | HeGeszresi poziaok [

) s PA

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25x350 [ 32x350 | 40x450 [ 50x450 |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-100 [ 90-130 [ 100150 [ 140-190 |
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Szabvany: DIN 8555 : E10-UM-65-GRZ

% UTPLEDURIT 65
Salakszegény nagy teljesitményii elek-
tréda extrém erds, emelt hdmérsékleten
bekovetkezd surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP LEDURIT 65 alkalmas extra stirlédasallo pancélozasokhoz olyan alkatrészeken, melyek igen erds asvényianyagok altali
koptatasnak vannak kitéve, emelt izemi hdmérsékleten is 500 °C-ig. A stirl6dasi kopmassal szembenlerosellenallasaakulon—
leges karbidoknak (Mo, V, W, Nb) készonhetd. Fé felhasznalasi teriiletei: foldi 0 gépek szerszamainak pancél

gyorsan kopd alkatrészeknél a cement- és téglagyértasban, valamint az acéliparban tordcsillagokhoz és rostakhoz szinterezé

berendezéseknél.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP LEDURIT 65 elektrdda cseppatmenete a széréivben egyenletes. Fényes, salakmentes varrat. Kdszoriiléssel torténd
utélagos megmunkalds altalaban nem sziikséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 65 HRC

1réteq 0,15% C tartalmui acélra kb. 58 HRC

1réteg kemény Mn-acélra kb. 55 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [« T wm T w [ w ] v [ Fe |
[ a5 T 35 1 65 [ 55 | 22 | 15 | maadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Lengetéssel a felkeveredés csekély mértékdi marad.
Tobbrétegd felrakas esetén fenndll a repedésveszély, ezért ebben az esetben ajénlatos UTP 630 elektrddaval egy pufferréteg
felvitele. A nedves elektrédékat 2 6ran at 300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HeGeszTEs poziciok [T

PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x350 [ 40x450 [ 50450 |
[ Arameréisség [ Amper [ 110150 [ 140200 | 190-250 |
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Szabvany: DIN 8555 : E10-UM-60-G
W

UTP 718S

Salakszegény nagy teljesitményi
elektrdda kopasallo pancélozasokhoz
stirlédasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 718 S olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek mérsékelt iitd igénybevétel mellett erds dorzsold koptatésnak
vannak kitéve, mint pl. szallitocsigak, kotrofogak, homok- és iszapszivatty(k, keverd részek, dorzslécek sth. Specidlis felhasz-
nalasi teriilete: adagoléhengerek pancélozasa cukorndd feldolgozaséhoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 718 S hegesztési tulajdonsdgai kivéldak. A salakmentesség kovetkeztében jol kontroldlhatd folyds és egyenletes csep-
aszérdivben. A finompikkelyes varratkép altaldban feleslegessé teszi a hegesztési varrat utélagos megmunkalasat.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 60 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

| C | Si | Mn | Cr | Fe |
[ 35 [ 12 [ 25 [ 28 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Lengetéssel a felkeveredés mértéke csokkenthetd.
Tobbrétegii felrakds esetén fenndll a repedésveszély, ezért ebben az esetben ajénlatos UTP 630 elektrédéval egy pufferréteg
felvitele. A nedves elektrédakat 2 6ran &t 300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m

] o PA

ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz | 3,2x350% [ 4,0x450% [ 5,0x450% |
[ Aramerésség | Amper [ 120-150 [ 140-170 [ 170-200 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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UTP711B

Rutilbazikus bevonatu felraké elektréda
stirlodasi koptatas ellen

Szabvany: DIN 8555 8 E10-UM-60-G
AWS A5.13 : ~EFeCr-A1 n

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 711 B olyan alkatrészek pancélozasra alkalmas, melyek mérsékelt iitd igénybevétel mellett dsvanyi anyagok dltali
stirlddasi koptatasnak vannak kitéve, mint pl. keverd berendezések lapétjai, széllitocsigék, dorzslécek, kotréfogak.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 711 B hegesztési tulajdonsagai a széréivnek, valamint a nagyon jo salakeltévolithatésagnak koszonhetden kivéloak.
Avarratfeliilet nagyon sima, ami dltaldban feleslegessé teszi a hegesztési varrat kdszoriiléssel torténd utélagos megmunka-
lasat.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 60-62 HRC

1réteg G-acélra kb. 55 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ [ [ Fe |
[ 35 | 35,0 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektrddavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Eldmelegitésre ltalaban nincs sziikség. Mivel tobbréte-
qli felrakasnal fennall a repedésveszély, ajanlatos UTP 630 elektrédaval puffer-rétegek felvitele. A nedves elektrodakat 2 drén
4t 300 °C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE

) o PA

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x350* [ 4,0x450* [ 5,0x450* |
[ Arameréisség [ Amper [ 90-130 [ 100150 [ 140190 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 . E10-UM-65-GRZ
AWS A5.13 © ~EFeCrAl E UTP 7100
Salakszegény nagy teljesitményii elek-

troda surlodasi koptatas ellen mérsékelt
iitésigénybevétel mellett

FELHASZNALASI TERULET

A magas Cr-CG-6tvozési UTP 7100 keményfelrako elektroda olyan szerkezeti acélbdl, acélontvénybdl vagy mangénacélbl
késziilt alkatrészek felrakd hegesztésére alkalmas, melyek elsdsorban dorzsol6 koptatasnak vannak kitéve, mint pl. vezetdgor-
qgok, k odrok, kotréfogak, ekevasak, k dlapatok és szallitocsigak.

Tobbrétegii felrakasoknal kivaléan alkalmas feddrétegként az UTP DUR 600 és UTP 670 nagy szilérdsagu felépitd rétegekre;
kemény manganacélokndl ajanlatos a felépitd rétegeket UTP 630 vagy UTP 7200 elektrodaval hegeszteni.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 7100 kivél6 hegesztési tulajdonsagaival tiinik ki. Az elektréda kényszerhelyzetekben is jé| hegeszthetd. Aramterhel-
hetdsége jo. Nagyon nyugodt iv jellemzi, minimélis fiistképzddés mellett. Sima, egyenletes varratkép. A 180%-os kihozatallal
magas leolvasztasi teljesitmény célozhato meg.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 60-63 HRC

1.réteg St 52-re 55HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ Fe |
| 5 | 35 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg merdleges elektrodavezetéssel és rovid ivvel kell hegeszteni. Az alacsony dramerdsség miatt csekély a felkeveredés,
ezért maraz elsé rétegnél is nagy keménység érhetd el. A fesziiltségre érzékeny munkadaraboknal eldmelegités ajanlott.

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25x350* [ 32x350 | 40x350 | 50x450* |
[ Aramerésség [ Amper [ [ 90-120 [ 10140 [ 130160 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : E21-UM-65-G n UTP 75

Grafitbazikus bevonatos elektréda
szinterezett maghuzallal, volframkarbid
bazisd, extrém asvanyi anyagok altali
stirlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 75 a nagy keménység miatt kiilondsen olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek mérsékelt iitd |genybevetel
mellett extra erds dsvanyi anyagok altali surlodési koptatasnak vannak kitéve, mint pl. homokkeverd lapatok, keramiaipari
szallitdcsigak, mélyfiird szerszdmok, téglaprések csigai, kohdipari rostélyok és fogak, kotrok és markolok fogai, lehtzoszerke-
zetek aszfalt elokészité gépeknél, mardgépek.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 75 jellemzdje a lagy, nyugodt iv, magétl levélé salak. A sima varratfeliilet altalaban feleslegessé teszi a hegesztési
varrat sziliciumkarbiddal vagy gyéméntkoronggal torténd utélagos megmunkaldsat.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 65 HRC
Wolframkarbid mikrokeménysége: kb. 2500 HV

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ [T [ «C [ Fe |
[ 70 [ 10 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel, lengetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Az eldmelegitési hdmérséklet dltala-
ban nem fontos, maximum két réteg felrakdsa. A nedves elektrodakat 2 oran &t 300°C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE

) o PA PB
ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz | 4,0x300 [ 50300 |
[ Arameréisség [ Amper [ 110140 [ 140170 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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UTP 7560

Grafitbazikus bevonatos csdelektréda,
volframkarbid tdltéssel, extrém asvanyi
yagok altali sirlodasi k as ellen

Szabvany: DIN 8555 : E21-UM-60-G
K

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7560 olyan szerszamok és gépalkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek az asvanyi anyagok éltal a legnagyobb
kopédsi igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. koronafdrék, gorgds farok, furdcsovek, feltard kotrokanalak, keverélapatok,
valamint a homok, cement, mész, agyag, szén és salak feltéraséhoz hasznélatos legnagyobb igénybevételnek kitett gépal-
katrészek.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 7560 hegesztési varrata egy FeC-Matrix-bol &l kb. 60 HRC keménységgel és bedgyazott volframkarbid-szemcsékkel
kb. 2500 HV keménységgel. A volframkarbid részaranya 60 %. A szemcsenagysag kb. 0,5 mm.

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. Eldmelegités a munkadarab nagysagatol fiiggden 250-300 “C-ra. A hegesztés
alehetd legalacsonyabb dramerdsséggel torténjen és az ivet tartsa roviden. Hegesztést kovetden lasst lehiités sziikséges.

ARAMNEM [ - HEGESZTESI POZICIOK [T]  anyhen emelkedsielinys
PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 32x350¢ | 40x350* | 50x350* | 60x350* |
[ Arameréisség [ Amper [ 70100 [ 90-120 [ 10-130 [ 10-m0 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E 31-UM-200-CN
DIN1733 : E-CuMn14Al _" UTP 34N
AWSA5.6 ¢ ECuMNiAl Bazikus bevonati tobbalkotés bronz

elektrdda, 13 % Mn-tartalommal,
cstiszofeliiletek kopasallé és korrdzidallo
plattirozasahoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 34 N alkalmas kotd- és felrako hegesztésekre réz-aluminium-gtvozeteken, kivaltképpen magas Mn-tartalommal,
valamint dntdttvas és acél plattirozdsahoz. F6 felhasznldsi teriiletei: hajoépitésnél (hajocsavarok szwattyuk armaturak)

és a vegyiparban. A kedvezd strlodasi tényezd lehetdséget nyuijt a plattirozéshoz tengelyeken, csap y j
hiizdszerszimokon és mindenfajta cstiszofeliileten.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 34 N hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Kismértékii frocskolés és jo salakeltavolithatdsag jellemazi. A hegesztési varrat
mechanikai értékei igen magasak Jellemzdi: oxidalodé kozegekben j6 korrézioallosag, optimalis cstiszési tulajdonsagok, na-

Kilh A4

gyonjo rep és porozitd
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI (IRANYERTEKEK)
Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység El. vezetképesség Olvasztasi
Rpo. Rn A S-m tartomany
MPa MPa % HB mm= °C
400 650 25 kb. 220 kb. 3 940-980
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ Mn [ Al [ Ni [ Fe [ u |
[ 13 [ 7 [ 25 [ 25 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Vastag fali munkadaraboknal elémelegités 150250 °C-ra. Meredek
elektrodavezetéssel, enyhe lengetéssel végezze a hegesztést. Kizardlag szaraz elektrodékat hasznéljon. A nedves elektré-
dékat hegesztés el6tt 2-3 6ran &t 150 “C-on kell szdritani.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [

, o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5%350 [ 32x350 [ 40x450 |
framer6isé | Amper | 50-70 | 70-% | 90-110 |

ENGEDELY DB
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Szabvany: DIN 8555 8 E31-UM-300-CN ’V
AWS A5.13 © ~ECuAlC ad

UTP 343

Bazikus bevonati keménybronz-elek-
troda erds cstiszo koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 343 erdsen kopasalld felrakasokra alkalmas, mindenekelGtt olyan hiiz és présszerszimokon, melyek a legnagyobb
igénybevétel mellett sem hagyhatnak hatra hizé- és présnyomokat az alakitott munkadarabok

llyen munkalatok elsdsorban az autéiparban fordulnak eld (mélyhuzo fejek, 6fejek karosszérial khez). A felrakas

torténhet hasonld fajta bronzra, vagy acélra és acélontvényekre is.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 343 elektrdda jol hegeszthetd és tomor varratot ad sima feliilettel.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 300 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ Al | Fe | Cu |
[ 1 [ 3 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Az UTP 343 elektrodaval lehetdleg rovid ivvel és vekony hernyovarratlal vegezze a hegesztést. Hasonld fajta alapanyagok-

nél elémelegités kb. 200-400 °C-ra. Helyi tilmelegi ok. Merdleges elektréd és. A tilmelegedés és a nagy
hegfurdo elkeriilése érdekében mlndlg alehetd legalacsonyabb Amper bedllitast valassza, ugyanis az alapanyaggal vald erds

edés akeménység fokozasat és a repedési hajlam erdsodését okozhatja. Kiilondsen edzett alapanyagoknal ajanlatos
eqy kizbensé réteg felraksa az UTP 34 N tobbalkotds bronz elektrddaval. A nedves elektrodakat hegesztés el6tt 2-3 dran at

150 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m

_ o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x250* [ 3,2x350* [ 4,0x350* |
[ Aramerésség [ Amper [ s0-70 [ 70-90 [ 90-110 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MSG1-GZ-250
W 18401 UTP ADUR 250
Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
szivos, jol megmunkalhato felrakasok-
hoz gordiil koptatas esetén

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A DUR 250 alkalmas MAG-eljérassal torténd felrak hegesztésre olyan alkatrészeken, ahol kovetelmény a gordiil kop-
tatdssal szembeni kopdsallésag, valamint a jo megmunkdlhatdsag, pl. sinek, sinkeresztezddések, darukerekek futéfeliiletei,
gorgok, tengelykapcsolok, tengelyek, gépalkatrészek és hajtomdivek.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 250 HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ [ [ Ti |
[ 03 [ 03 [ 1 [ 1 [ 02 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simdra. Tomor

AJANLOTT PARAMETEREK MAGHEGESZTESHEZ

kadarabokat 150°Cra elémel,

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1.2 130-260 26-31

1,6 190-350 29-33
VEDOGAZ  KevertgdzM1,M2,M3és(0, 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
[ Huzal [ @mm [ 12 1,6%
*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 20.138.09 sz.
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Szabvany: DIN 8555
WNr

FELHASZNALASI TERULET

MSG 2-GZ-400

1.8405

UTP ADUR 350

Rézbevonati MAG-véddgazas huzal

th

Az UTP A DUR 350 alkalmas MAG-eljarassal torténd felrako hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek nyomasnak, iitésnek
és stirloddsi koptatdsnak vannak kitéve, pl. futémirészek lanctalpas jarmiveknél, gépalkatrészek és hatomdivek, nyomofejek.

Ahegesztésivarrat lagyithatd és edzhetd. Utélagos megmunkalas kdszoriiléssel lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE
kezeletlen

edzve 820-850 "C/olaj

ldgyitva 720-740°C

1réteg 6tvozetlen acélra

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

kb. 240HB
kb. 62 HRC
kb. 200 HB
kb. 350 HB

I C I

Ti

[ 07 [

0,2

HEGESZTES| UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Tomor munkadarabokat 200-300 °C-ra el6melegiteni.

AJANLOTT PARAMETEREK MAGHEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
12 130-260 26-31
16 190-350 29-33

VEDOGAZ  KevertgazM1,M2,M3és(0,

ARAMBEALLITAS

18-20 liter/perc

|Huza| | @mm

[ 12

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG 6-GZ-60-S
WNr © 1478 UTP ADUR 600
Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
nagy kopasallésagu felrakasokhoz, iités
és surlodasi koptatas esetén

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A600 alkalmas WIG- és MAG-eljérassal torténd felraké hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek erds iitésnek és kozepes
abréziés igénybevételnek vannak kitéve. F6 felhasznalasi teriiletei: kdbanydszat berendezései, kdzetapritok, banyaszatban,
acélfeldolgozasnal, cementiparban, valamint vago- és formdzo szerszamoknal az autdiparban. A hegesztési varrat nagy ke-
ménysége ellenére szivés és repedésmentes, bevagasnak ellendll. Kdszoriiléssel megmunkalhato.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 54-60 HRC
ldgyitva 800°C kb. 250 HB
edzve 1000 °C/olaj kb. 62 HRC
1réteg 6tvozetlen acélra kb. 53 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C | Si [ Mn [ r |
[ 05 [ 3 [ 05 [ 95 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Elémelegiteni dltalaban csak szerszamacélokndl 450 “C-ra.

AJANLOTT PARAMETEREK MAGHEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
10 105-200 25-29
12 135-260 26-31
16 190-355 29-33

VEDGGAZ  KevertgazM1,M2,M3¢sC0,  18-20liter/perc

ARAMBEALLITAS
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 16 [ 2,0¢ [ 24 [ 32 |
[ Huzal [ @amm [ o8 [ 10 [ 12 [ 16 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 20.138.10
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Szabvany: DIN 8555 © MSG3-GZ-60

UTP A DUR 650
Rézbevonati MAG-véddgazas huzal
nagy kopasallésagui felrakasokhoz, iités
és surlodasi koptatas esetén

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A DUR 650 alkalmas MAG-eljarassal torténd felrako hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek erds iitésnek és abrazids
igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. vasttépitd berendezéseknél a kavicsdgy aldverd kalapacsok, iitvefdrd vésck, véss-
tart6k, bontékalapacsok, kozetapritd & dezések alk l6anyag gyrtashoz hasznalatos présformék, feddréteg
kemény Mn-acél szerszamokon. Koszoriiléssel torténd megmunkalds lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE  55-60 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T m T o T M ] v | W |
[ o3 [ 1 T o4 1 50 [ [ o3 T 13 ]

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet le kell csiszolni. Elgmelegités csak tomor munkadaraboknal 150-300 °C-ra. Haromnal tobb réteg felraka-
saesetén UTP A DUR 250 huzallal puffer-,ill. felépitdréteg hegesztése.

AJANLOTT PARAMETEREK MAGHEGESZTESHEZ

Huzal @ HegesztGaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1.2 135-260 26-31
16 190-350 29-33
VEDOGAZ  KevertgazM1,M2, M3 és 0, 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
| Huzal | 2 mm | 12 1,6%

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : G/WSG10-G0-55-GR

UTP A LEDURIT 60

Kromkarbidos hegesztépalca asvanyi
anyagok altali koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET
AzUTP A LEDURIT 60 alkalmas nagy kopasalldsagu pancélozasokhoz olyan alkatrészeken, melyek kismértéki iitd igénybeve-
tel mellett erds dsvanyi anyagok altali dorzsold koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. szllitocsigék, cstiszocsigak és csigaprések,

drlagyrik, kalapacsos malmok, tordpofak és torkupok, kotrogép alkatrészek, keverdlapatok, zéré pancélozas kemény Mn-
acélra.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 57-60 HRC

Melegkeménység 600 °C-on kb.340HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Fe |

[ 40 [ 0,6 [ 05 [ 31 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Elémelegités dltaldban nem sziikséges, azonban repedésmentes pancélozds
kovetelménye esetén 400600 °C-ra eldmelegiteni és nagyon lassan lehditeni.

ARAMNEM [ = — |

VEDOGAZ 11 (Argon)
Gézhegesztéshez acetilén tobblet (redukalt ldng) bedllitasa

ARAMBEALLITAS
[ Palcak [ @mmxhossz | 3,2x1000* [ 40x1000* [ 5,0x1000 |
[ Arameréisség [ Amper [ 70-110 [ 100130 [ 130170 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : WSG21-GS-60-G o

UTP A SUPERDUR W 80 Ni
Szinterezett WIG-keményfém palca,
volframkarbid bazisu, extrém sirlodasi
koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A SUPER DUR W 80 Ni alkalmas nagy kopasalldsagu pancélozasokhoz olyan alkatrészeken, melyek extra erds strlodasi
és dorzsold koptatasnak vannak kitéve, mint pl. hantolokések, hizokorondk, hajtokerekek, revétlenitd gorgdk, keverdlapatok,
préscsigak és présfivokak, orldtestek és iitdkések, alagutépitéshez és szénfejtéshez szolgald szerszamok, vezetdpofak és ve-
zet6tarcsak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 55-60 HRC

volfrdmkarbid mikrokeménysége: kb. 2500 HV

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ we [ Ni [ Fe |

[ 80 [ 10 [ 10 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Eldmelegités dltaldban nem sziikséges, de a tomdr munkadarabokat
150200 °C-ra eldmelegiteni. A hegesztdpalcat cseppenként a WIG-pisztoly félhold alakban torténd mozgatasaval kell felrak-

ni. Ugyeljen az alapanyaggal val6 csekély mértékii felkeveredésre, lehetdség szerint megszakitds nélkiil végezze el a pancélo-
zést. Utdlagos kalas kizarélag gyémantkoronggal vagy felmarassal.

ARAMNEM [ = ]

VEDGGAZ 11 (Argon) kb. 6 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK WIG-HEGESZTESHEZ

[ Palcak [ @mmxhossz | 3,0x350* [ 40x350% [ 60x350 |
| Arameréisség | Amper | 70-90 | 100120 | 130-150 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 © G/WSG 22-G0-60-CS

UTPA74

Ontott NiCrBSi-hegesztépalca kopasallo
és korrozidallo pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Azdnmagatdl folyo UTP 74 WIG-autogén palca szerszamok és alkatrészek kopasalld és korrézidalld pancélozasara szolgal, mint
pl. vagd és formdzo szerszamok, préscsigak, szivattydalkatrészek. A megmunkalds kdszoriiléssel lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 56-60 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ « [ B [ Fe [ Ni |
[ 0,6 [ 50 [ 16,0 [ 3,5 [ 40 [ maadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Szerszimoknal elémelegités 400 °C-ra és ezt a hdmérsékletet a hegesztés alatt
is tartani kell. Az alapanyagot csak enyhén megolvasztani. A hegesztést kovetd lassd lehiités kemencében vagy lefedés alatt
torténjen.

AJANLOTT PARAMETEREK MAGHEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2 135-260 26-31
1,6 190-350 29-33
VEDOGAZ WIG 11 (Argon), kb. 6 liter/perc
LANGBEALLITAS semlegestd] az enyhén redukaltig

SZALLITASIFORMA: ~ @4,0/5,0% 1000mm
csak kiilon kérésre kaphatd

138



Szabvany: DIN 8555

W/MSG-31-GZ-200-CN

DIN 1733 SG-CuM13A17 UTPA 34N
AWSAS.7 ER CuMnNiAl Tébbalkotos védégazas huzal csiiszofelii-
Whr 2.1367 letek kopasallo és korr6zioallé plattiroza-
sahoz 13% Mn-tartalommal
FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 34 N alkalmas MIG-eljarassal torténd kotd- és felraké hegesztésekre tobbalkotds aluminium-bronzon, mindenekel6tt
magas Mn-tartalommal, valamint acélhoz és gdmbagrafitos ontdttvashoz. Tengervizzel szembeni j6 ellendlld képessége, vala-
mint éltaldnos kopdsalldsaga miatt az 6tvozet elsdsorban a hajéépitésnél hasznalatos (hajocsavarok, szivattyik és armaturak),
valamint a vegyiparban (szelepek, toldzarak, szivatty(k), mindenekel6tt ott, ahol a vegyi behatés eréziéval kapcsolddik dssze.
A kedvezd strlodasi tényezdk lehetdséget nyujtanak felrakasokh: gelyeken, csuszéfeliileteken, csapagyakon és minden-
féle présszerszamon.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP A 34 N a MIG-Puls eljérassal nagyon jl hegeszthetd. A hegesztési varrat mechanikai értékei igen magasak, szivés,
porozitdsmentes és repedésmentes. Forgacsolassal jol megmunkalhatd, korréziéallo és nem méagneses.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 3133 LC hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Nyugodt, stabil iv, nagyon jo salakeltavolithatdsag és finompikkelyes var-
ratkép jellemzi.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI (IRANYERTEKEK)

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyalds El. vezetdképesség Keménység

Rpoa Rn A S-m

MPa MPa % mm= HB

400 650 25 3 220
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ Mn [ Al [ Fe [ Ni [ & |
| 13 | 75 | 25 | 25 | maradék |
ARAMNEM [wig]

wig

VEDGGAZ MSG/WSG: 11 (Argon 100%)
HEGESZTESI UTMUTATO

kadarahnknsl el

hat4l

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Nagyobb
alacsonyan kell tartani és a kozbensd hdmérséklet ne legyen tobb 150 °C-nal.

SZALLITASI FORMA:

legités kb. 150 "C-ra. A hél

[ Pélca [ @mmx1000 mm | 1,6* [ 2,0¢

[ 24

[ 32

|Huza| | @ mm | ™ | 12

[ 16

*Csak kiilon kérésre kaphato
ENGEDELY DB
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Szabvany: DIN 8555 © o MSG-31-62-250-C
AWS A5.13 : ~ERCuNiAl UTP A 3436

Whr L2095 Tébbalkotés védégazas huzal csiszofelii-
letek kopasallé felrakasahoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 3436 alkalmas WIG- és MIG- eljarassal torténd hegesztése réz-aluminium-alakithat6 dtvozeteken DIN 17 665 szerint
és ontott-aluminium-bronzon DIN 1714 szerint, és kiilondsen kopdsalld felrakdsokra acélon és dntdtt-alumimium-bronzon,
ahol kovetelmény a kavitacioval és erdziéval szembeni magas ellenall6 képesség, valamint a j6 korréziéallosag tengervizben.
Kiilonleges felhasznalasi teriilete: felrakésok hajocsavarokra er6zids és kavitaciés karoknal, valamint huzdszerszamokon.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI (RT-NEL KEZELETLEN)
A hegesztési varrat kopasallosaga és korrozioalldsaga tengervizben kivalo. J6 csuszasi tulajdonsagok.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 340 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ Al [ Mn [ Ni [ Fe [ u |
| 10 | 1 | 6 | 3 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Elémelegités dltaldban nem sziikséges, azonban repedésmentes pancélozds
kovetelménye esetén 400-600 °C-ra eldmelegiteni és nagyon lassan lehditeni.

ARAMNEM

VEDOGAZ 11 (Argon 100%)

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet koszoriiléssel alaposan meg kell tisztitani. Témor és fesziiltségre érzékeny munkadarabok
250-300 °C-ra torténd eldmelegitése és ezt a hdmérsékletet a hegesztés soran is tartani kell. Max. két réteg felrakasa; tobb
réteg esetén pufferrétegként UTP A 34 N huzalt hasznaljon. Hegesztés utdn a munkadarabokat lassan hitse le; fesziiltségre
érzékeny alkatrészeket a hegesztési hdmérsékletbdl fesziiltség szegényen lagyitsa kb. 4 6ran keresztiil 580 °C-on kemencében
torténd hiitéssel.

ARAMBEALLITAS
| Huzal | @ mm 1,2* 1,6%
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : G/WSG21-UM-55-CG
UTP A 7550

B , flexibilis volframkarbid

hegesztdpalca, extrém dsvanyi anyagok

altali surlodasi koptatas ellen, kor-

roziallo

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 7550 bedolgozésa autogén vagy MIG-eljarassal torténik. Elnye egy kompakt W2C védarétegben all, mely két egy-
mastdl eltérd szemcsenagysdgnak kdszonhetden jon létre. Ennek jelentdsége, hogy a szemcsék kozotti kotés egy Ni-Cr-B-Si-
otvozet altal jon létre 1050 “Chémérséklet korill, tehat joval az acél olvadéspontja alatt.

Az UTP A 7550 kivéldan alkalmas olyan gépalkatrészek pancélozasara, melyek nagy keményséqi, abraziv svanyi anyagok
altali extrém surlédasi koptatasnak vannak kitéve, mint pl. téglagyarakban, timfoldgyartasnal, cementmivekben, banyaszat-
ban, offshore szférdban, valamint ezen ipardgak gépeinek és berendezéseinek gyartasa soran.

Csak kis- vagy kozepes mértéki iitd igénybevételre alkalmas. A hegesztési varrat korr6zi6dllo.

KEMENYSEG:

Karbidok: kb. 2500 HV

Matrix: kb. 55 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ WC [ NicBsi-Matrix |
[ 60 | 40

VEDGGAZ WIGI 1 (Argon 100%)

LANGBEALLITAS semlegestdl az enyhén redukdldig
SZALLITASI FORMA

[ Pélca [ 6,0x450% |

|Huza| | 6,0*

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : G21-GF-60G

UTP A 7560

Volframkarbid csépalca, extrém asvanyi
anyagok ltali surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 7560 toltott gazhegesztd palca olyan szerszamok és gépalkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek az asvanyi
anyagok dltali koptatds miatt a legnagyobb stirlodasi igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. koronaftirok, gorgds farok, fa-
réesovek, feltard kotrokanalak, keverdlapatok, valaminta homok, cement, mész, agyag, szén és salak feltardsahoz hasznélatos
legnagyobb igénybevételnek kitett gépalkatrészek.

HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Elémelegités a munkadarab nagysagatal fiiggden 300500 “C-ra. A pisztolyt
lehetdleg laposan tartsaa munkadarabhoz és a feliiletet enyhén olvassza meg. Keriilje a tilmelegitést.

KEMENYSEG
Karbidok: kb. 2500 HV
Matrix: kb. 60 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ W,C [ Fe(-Matrix |
| 60 | 40
LANGBEALLITAS semlegestdl az enyhén redukaléig

SZALLITASI FORMA:
[ Pélca [ @mm [ 35x700% 4,0x700% 5,0 X 700*
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : Kiilonleges otvozet
UTP 7502

Ontott autogén palca, forraszanyag

matrixszal és durva keményfém

szemcsékkel mélyfirasi technikahoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7502 erdsen kopésallo pancélozasokra alkalmas a mélyfirasi technikaban, mint pl. magfirk, stabilizatorok, homlok-
mardk, valamint a banydszatban és dntddei iizemekben.

Azautogén palca egy specidlis CuZnNi-forraszanyag matrixbdl &ll bedgyazott volframkarbid szemcsékkel. Az egyenletes elosz-
tds jo mindséqii pancélozast garantal.

IRANYANALIZIS

CuZnNi-Matrix kb. 40%
Wolframkarbid kb. 60%
KEMENYSEG

Karbidok kb. 2500 HV
MUNKAHOMERSEKLET kb.900°C

HEGESZTESI UTMUTATO

AA pancélozando feliiletet fémesen simara kell tisztitani és szennyezddésektdl mentes legyen. A feliiletet UTP Flux HLS-B fo-
lyasztdszerrel kell bekenni és UTP 2 keményforrasszal egy vékony réteget rakjon fel. Az UTP 7502 palcéval torténd felrakéshoz
ugyancsak ajanlott a folyasztdszer hasznélata. Keriilje a tilmelegitést.

SZALLITASI FORMA
Pélcahossz kb.450 mm
Pélcastlya kb.500¢
Szemcseszerkezet 1,6-3,2mm és 3,2-4,8 mm
csak kiilon kérésre kaphaté
LANGBEALLITAS semlegestdl az enyhén redukdltig
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UTP kopasvédelmi-rendszer

asvanyi anyagok dltali koptatas ellen UTP ABRADISC 6000
Edzett kopasalld lemezek nagy feliiletii
munkadarabokra torténd hegesztéshez,
UTP-DISCWELD-elektrodakkal

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP ABRADISC 6000 lemezek a nagy feliiletdi munkadarabokat védik az asvényi anyagok altali surlodd koptatassal szem-
ben. A plattirozds a terhelési irdny fiiggvényében egy adott minta alapjan torténik a hozzatartozé UTP DISCWELD specilis
elektrodakkal.
Ezen eljarés el6nyei a kovetkezdk: « kevés iddigény

« kis hegesztési sajatfesziiltség

« kevés iddkiesés

« dtlagos keménység (60 HRC)

« nings sziikség eldmelegitésre

+nagyon gazdasagos

« nincs vetemedés

- kdltségtakarékos

« nings felkeveredés

FO FELHASZNALASI TERULETEI
F felhasznélasi teriiletei: lapatok, cstszdak, keverdk, nagyobb kopéfeliiletek lanctalpas jarmiveken és épitdipari gépeken.

HEGESZTESI UTMUTATO

Azalapanyagot a hegesztési feliileten alaposan meg kell tisztitani és gondoskodni kell az ABRADISC 6000 lemezek jo elhelyez-
kedésérdl. Az UTP DISCWELD elektrddakkal @ 3,2 (70100 Amper, = +/ ~) alemezeket sarokvarrattal csak a hosszanti lyukban
kell azalaptestre felhegeszteni. A plattirozas ivelt feliileteken csak abban az esetben lehetséges, ha a kozéppont szorosan rajta
van a hosszanti lyukon.

SZALLITASI FORMA
Készletben (72 db ABRADISC 6000 5 mm vastag + 36 db DISCWELD @ 3,2 x 350) kb. 5,0 m-re elegendd.
ABRASTRIP 6000 kopésvédd szalagok csak kiilon kérésre kaphatok.

Tovabbi informdciok az UTP ABRADISC 6000 kiilon ismertetdjében.
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Szabvany: DIN 8555 MF1-GF-250

UTP AF DUR 250

Nyilt ivii porbeles huzal szivés, jol
megmunkalhato felrakasokhoz gordiilé
koptatasellen

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP AF DUR 250 onvédd porbeles huzal alkalmas felrakasokra olyan alkatrészeken, melyek fdleg gordiild és csiszo kop-
tatasnak vannak kitéve, mint pl. cstszéfeliiletek, vezetékek, gorgdk, vezetd gorgdk, daru jarékerekek, nyomkarimak, sinek,

tengelykapcsolok, valamint puffer- és felépitd rétegként erdsen kopasallé keményfém tvozetekt

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 280 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ [ |
[ 01 | 02 | 16 | 1.7 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztésiteriiletet alaposan meg kell tisztitani. Tomdr munkadarabokat minimum 150 °C-ra elémelegiteni, hiizott pisztoly-
vezetés 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

HEGESZTESI POZICIOK m
PA

PB

Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
2,4* 250-450 23-31
28 300-500 39-31

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF1-GF-250

UTP AF DUR 250 MP
MAG-porbeles huzal szivos, jol
megmunkalhaté felrakasokhoz gordiilé
koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 250 MP fémpor-porbeles huzal alkalmas felrako hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek nagy iitd és nyomé
igénybevétel mellett fdleg gordiild és csuiszé koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. torélancok, fogaskerekek, tengelyek, gorgdk,
tengelykapcsolok. Tovabbi felhasznalasi teriilete: puffer- és felépitd rétegként keményfém otvozetekhez. Forgacsolassal jol
megmunkélhaté.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 250 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

| C | Si | Mn | Cr | Fe |
[ 0,12 | 07 | 1,2 | 07 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen simara. Tomor munkadarabokat minimum 150 °C-ra elémelegiteni, enyhén
hizott vagy sz(rd pisztolyvezetés széréivben kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM neceszresipoziaok [T] [
L PA PB
VEDOGAZ Kevertgdz M 21ésM 22 1820 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 150-250 25-31

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF1-GF-350

UTP AF DUR 350

Nyilt ivii porbeles huzal kozépkemény és
szivos felrako hegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 350 6nvédd porbeles huzal alkalmas kopasallo felrakdsokra olyan alkatrészeken, melyek erds nyomd igény-
bevétel mellett gordiild és csiszo koptatasnak vannak kitéve, mint pl. lanctalpas jarmivek futémi alkatrészei, hengermivi
tiiskék, kapcsold rozsak, kotélvezetd gorgak, csillagkerekek. Forgacsold megmunkalds keményfémmel lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 370 HB

1réteg 0,5% Ctartalmu acélra kb. 420 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « |
[ 0,12 | 02 | 15 | 27 |

HEGESZTES| UTMUTATO
A hegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Tomor munkadarabokat és nagy szilardsagu acélokat minimum 250 °CG-ra
elémelegiteni, hizott pisztolyvezetés 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszrEs! poziciok [T]
PA PB
.ZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,6* 150-350 22-33

24% 250-450 23-31

2,8* 300-500 24-33

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF1-GF-350

UTP AF DUR 350 MP

MAG-porbeles huzal kozépkemény és
szivos felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP AF DUR 350 MP fémpor-porbeles huzal alkalmas felrak hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek erds nyoma igény-
bevétel mellett gordiild és cstisz6 koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. [anctalpas jarmGivek futdmdalkatrészei, csillagkerekek,

kotél 6 gorgdk, tengelyek, fogaskerekek, cstiszé fém alk k. Forgdcsold megmunkalas keményfémmel lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 350HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

| C | Si | Mn | (r | Mo | Fe |
[ 0,25 [ 05 [ 15 [ 15 [ 05 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATG

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen simara. Tomor munkadarabokat és nagy szildrdsagu acélokat minimum
250°C-ra eldmelegiteni. Enyhén hiizott vagy szdrd pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T]
L PA PB
VEDOGAZ  KevertgazM21ésM22 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,2% 110-180 25-31

1,6* 150-250 25-31

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF4-GF-55-ST

UTP AF DUR 600

Nyilt ivii porbeles huzal erésen kopasal-
16, szivds-kemény felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF DUR 600 onvéda porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt nyoma, itd és stirlodo
igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. foldmozgatd gépek, kotrokandl kések, kanalas kotrok feliileti pancélozasa, iitd- és ka-
lapacsos malmok, iitvefdr vésok, széngyaluk, szallitocsigak, bontokalapacsok. Megmunkalas csak koszoriiléssel lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 55-58 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ 3 [ Mo [ w |
Lo [ 06 [ 15 1] 6 [ s [ s ]

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Altaldban nincs sziikség elémelegitésre. Hizott pisztolyvezetés 25-30 mm
szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIGK m

PA  PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
16* 150-350 22-33
2,4 250-450 24-32
2,8* 300-500 25-33

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF6-GF-60

UTP AF DUR 600 MP

MAG-porbeles huzal erésen kopasallo,
szivos-kemény felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 600 MP fémpor-porbeles huzal alkalmas felraké hegesztésre olyan alkatrészeken, melyek kombinalt nyomé,
{itd és surloda igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. kotrd vagoélek, torpofak, tereldlapok, széngyaluk és vagészerszamok.
Ahegesztési varrat kitorésekkel szemben érzéketlen és koszoriiléssel megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 55-60 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

| C | Si | Mn | (r | Mo |
[ 06 | 06 | 038 | 7 [ 1 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Altalaban nincs sziikség elémelegitésre, szerszmacéloknél 350—400 °C-ra
torténd elémelegités. Enyhén hiizott vagy sziir6 pisztolyvezetés sz6ro- vagy rovid ivben kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T]
L PA PB
VEDOGAZ  KevertgazM21ésM22 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,2% 150-300 29-34

1,6* 200-350 31-34

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF4-GF-60

UTP AF DUR 650

Nyilt ivii porbeles huzal erésen kopasallo
felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF DUR 650 onvéda porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt iitd és abraziés igény-
bevételnek vannak kitéve, kiilonosen megemelt iizemi hdmérséklettel sszekapcsolva 550 “C-ig, mint pl. apritéberendezések
verdfejei, banyaszati és Gitépitd szerszamok, kdzetapritds, kalapacsok és kavicsagy aldverd csakanyok. Megmunkalds csak ko-
szoriiléssel lehetséges.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE  58—62 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T o T w T 1 [ M ]
[ T 02 T T as [ sn [ s ] 1 |

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Altaldban nincs sziikség elémelegitésre. Hizott pisztolyvezetés 25-30 mm
szabad huzalhosszal.

ARAMNEM [ = + | HEGeszTesi poziciok [T]

PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

16* 150-350 23-32
2,0% 200-400 23-32
24 250-450 24-32
2,8* 300-500 25-33

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 3-GF-60-ST

UTP AF DUR 650 MP
MAG-porbeles huzal szivés-kemény
felrakasokhoz iitd és surlodasi koptatas
igénybevételnél

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 650 MP fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek nyomd, iitd és stirlodo
igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. hideg- és melegmegmunkald szerszamok vagdélei és munkafeliiletei, kovacsszersza-
mok, sorjazd szerszamok, hengerld tiiskék, tengelyiranyd hengerek, egyengetd gorgak, dsvany- és kozetapritok forgérészei
és iitdszerszamai, épitdipari jarmiivek fogai és mélyitd |écei, kavicsagy alaverd csakanyok, iitvefird vésok, bontokalapacsok.
Megmunkalas kdszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 55-60 HRC

lagyitva 800°C kb. 230 HB

edzve 1030°C/olaj kb. 58 HRC

megeresztve 650°C kb. 40 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ T " si T wm T o T wm [ w ] v |
[ o3 T o6 T 08 [ 52 | 1w [ 13 [ o4 ]

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen simara. A meleg és hideg megmunkald szerszamokat 400 °C-ra eldmele-
giteni, adott esetben fesziiltségmentesités 550 “C-on. Enyhén hiizott vagy szir6 pisztolyvezetés szoré- vagy rovid ivben
kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m (/]
PP PA PB
VEDOGAZ  KevertgazM21ésM22 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 150-300 29-34
1,6* 200-350 31-35

*Csak kiilon kérésre kaphatd

152



Szabvany: DIN 8555 : MF10-GF-60-GP

UTP AF DUR 650 S
Nyilt ivii TIC-porbeles huzal kopasallé
pancélozasokhoz nyomas, iités és
surlédasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF DUR 650 S nvédd (Open-arc) porbeles huzal olyan gyorsan kopd alkatrészek pancélozéséra alkalmas, melyek kom-
binalt erds iitd és strlddd igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. toréhengerek, bontokalapacsok, apritd elemek, kavicsszi-
vattyk, szallitdcsigak, préshengerek a c ipar szdmara, keverdrészek, foldmunkagépek. Koszoriiléssel megmunkalhato.
Felrakasi vastagsag max. 10—15 mm 3-4 rétegnél.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 57 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T o T m [ 1 ] Fe |
[ T o5 T 10 1 60 [ 13 [ 50 | manadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra. Tomor és nagy agu acélokat minimum
250 “C-ra eldmelegiteni. A magas elémelegitési és hegesztés kozbeni hdmérséklet csokkentheti a hegesztési varrat repedésre
vald hajlamat. Huzott pisztolyvezetés 35—-40 mm szabad huzalhosszal.

Kadarahok £

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [
PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,6* 120-150 26-30

2,0% 180-200 26-30

24 250-300 26-30

28 300-350 26-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 10-GF-60-GP

UTP AF DUR 650 SMP
MAG TIC-porbeles huzal kopasallé pancé-
lozasokhoz nyomas, iités és surlodasi
koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 650 SMP fémpor porbeles huzal olyan gyorsan kopo alkatrészek pancélozésara alkalmas, melyek kombinalt
erds iitd és surloda igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. tor6hengerek, bontokalapacsok, apritéelemek, kavicsszivattyk,
szallitocsigak, préshengerek a cementipar szdmara, keverdrészek, foldmunkagépek. Koszoriiléssel megmunkalhato. Felrakasi
vastagsag max. 10-15 mm 3-4 rétegnél.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 57 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T "« T m [ 1 ] Fe |
[ T o5 1 10 T 60 [ 13 | 60 | manadek |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen simara. Tomor munkadarabokat és nagy szilardsagu acélokat minimum
250 °C-ra eldmelegiteni. A magas eldmelegitési és hegesztés kozbeni hdmérséklet csokkentheti a hegesztési varrat repedésre
valé hajlamat. Enyhén hizott vagy szir6 pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ueceszresipoziaok (1] 7]
PA PB

ARAMNEM

VEDOGAZ  KevertgdzM21,M22 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziltség
mm Amper v
1,2% 120-150 26-30
1,6* 180-200 26-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 7-GF-200-KP

UTP AF BM

Nyilt ivii porbeles huzal kemény

él a pancél
P F

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF BM onvédd porbeles huzal mindenekel6tt kemény manganacélbol késziilt elkopott alkatrészek kotésére és felraka-
sara alkalmas, mint pl. baggerrészek, toropofak, verdlécek, markoléélek, valtok és sinek, terelélemezek, sugarberendezések.
Olyan dtvozetlen vagy gyengén otvozott acélbol késziilt alkatrészek pancélozaséra is alkalmas, melyek erds nyomd és iit6
igénybevételnek vannak kitéve.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Teljesen ausztenites szerkezet, erdsen hidegkeményedésre képes, szivés és repedésmentes.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

Hegesztett dllapot: kb.200 HB

Hidegkeményedés utan: 450 HB-ig

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ i [ Mn [ « [ Ni [ Fe |
[ 1 [ 0,7 [ 14,5 [ 35 [ 1 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Kemény Mn-acéIndl eldmelegités nem sziikséges és hegesztés kozben
ne lépje tdl a 250 °Ct, adott esetben kdzbensd lehiités vagy vizfiirdoben végezze a hegesztést. Huzott pisztolyvezetés
kb. 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m /|

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

PA

PB

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 120-150 26-30
2,4* 250-450 24-31
28 300-500 25-31

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF7-GF-250-KP
UTP AF BMC

Nyilt ivii porbeles huzal erésen kopasallé

pancélozasokra, extrém nyomas, iités és

strlodasiigénybevételnél

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF BMC 6nvédd porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek erds nyomd és iitd igénybevétel
mellett sirlddasi koptatasnak vannak kitéve. A felrakds torténhet dtvozetlen és gyengén otvozott acélokra, vagy kemény Mn-
acélra is. F6 felhasznalasi teriiletei: banydszat, cement- és kdzetapritd ipar, vasiit és acélipar, ahol gyorsan kopé alkatrészek,
mint pl. térdpofak, verdkalapacsok, verdlécek, valtészivek és sinkeresztezédések, hengermdivi tiiskék és kapcsolorézsak pan-
célozésara kerill sor.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Teljesen ausztenites szerkezet, a krém hozzadtvozésének koszonhetden javul a siirlédassal és korréziéval szembeni ellendllds.
Nagyon erds hidegkeményedd képesséq és szivdssag jellemazi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

Hegesztett dllapot: kb. 260 HB

Hidegkeményedés utan: 550 HV-ig

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ Mn [ « [ Fe |
[ 0,5 [ 17 [ 13 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Kemény Mn-acéIndl eldmelegités nem sziikséges és hegesztés kozben
ne Iépje tul a 250 “C-t, adott esetben kdzbensd lehiités vagy vizfirddben végezze a hegesztést. Hizott pisztolyvezetés
kb. 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T]
o o . PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 120-150 26-30
2,4* 240-450 25-32
2,8% 300-500 26-33

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MEF 8-GF-200-ZRKN

UTPAFA7

Nyilt ivii CrNiMn-porbeles huzal
pufferrétegekhez és repedé
kotohegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF A7 6nvédd porbeles huzal mindenekeldtt szivds, rep puffer- és felépitd rétegként alkalmazhatd olyan
keményfém dtvozeteknél, melyek az 6tvozés révén repedésre hajlamosak. Repedés hegesztések nagy szilardsagu acélokon és
acélontvényeken, valamint kotéhegesztések kemény Mn-acélon és kopd lemezeken lehetségesek. Altalanosan haszndlhaté
rozsdaallé és revedld, hidegkeményedd és forgacsolassal jol megmunkalhatd plattirozasokhoz otvozetlen és gyengén Gtvozott

acélokon.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitoszildrdsag Nydlas Keménység Keménység

Rpo. Rn A kezeletlen hidegkeményedés utdn

MPa MPa % HB HV

>300 > 620 >35 kb. 200 kb. 400
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Mn [ « [ Ni |
[ 0,1 [ 6,5 [ 19 [ 8,5 |
HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Tomor larabokat és nagy szilérdsagu acélokat mini 250°Cra

elémelegiteni, huzott pisztolyvezetés 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [
PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
24 250-500 25-32
28 300-550 26-32
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Szabvany: DIN 8555 : MF10-GF-50-G

UTP AF LEDURIT 520
Nyilt ivii porbeles huzal erésen kopasallé
pancélozasokhoz iités és surlodasi
koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF LEDURIT 520 6nvédd porbeles huzal olyan alkatrészek felrakasara alkalmas, melyek kozepes iitd igénybevétel mel-
lett, erds dsvanyi anyagok ltali strl6dési koptatasnak vannak kitéve, mint pl. szallitdcsigék, csiszofeliiletek, keverdlapatok,
kotrokanalak, széndrlé malmok 6rléhengerei és verdlapjai, homok- és iszapszivattyuk, szemeteskocsik bélése.

Anagyon j6 hegesztési tulajdonsagok és asima varratfeliilet altaldban feleslegessé teszik a kdszoriiléssel torténd utomegmun-
kalast. Az UTP AF LEDURIT 520 feddrétegként is hasznalhato UTP AF DUR 600-ra és UTP AF BMC-re.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 50-55 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Fe |
[ 3 [ 15 [ 15 [ 15 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitaniill. az elfaradt anyagot el kell tavolitani. Altalaban nincs sziikség elsmelegi-
tésre. Huzott pisztolyvezetés 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T
PA
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
2,8* 300-500 24-31

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF10-GF-60-GR

UTP AF LEDURIT 60

Nyilivii porbeles huzal erésen kopasallé
pancélozasokhoz surlédasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF LEDURIT 60 6nvédd porbeles huzal olyan alkatrészek felrakasra alkalmas, melyek kismértékii iitd igénybevétel
mellett, erds dsvanyi anyagok dltali strlédési koptatasnak vannak kitéve, mint pl. széllitocsigék, cstszéfeliiletek, keverdlapa-
tok, kotrokanalak, szénérld malmok drlhengerei és verdlapjai, homok- és iszapszivatty(k, szemeteskocsik bélése.

A nagyon j6 hegesztési tulajdonsagok és a sima varratfeliilet dltalaban feleslegessé teszik a koszoriiléssel torténd utomeg-
munkalast. Az UTP AF LEDURIT 60 feddrétegként is hasznalhat szivés-kemény felépitd rétegekhez UTP AF DUR 600 és UTP
AF BMCsegitségével.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 56-58 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ [ |
| 44 | 02 | 03 [ 7 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitaniill. az elfaradt anyagot el kell tavolitani. Altaldban nincs sziikség elémelegi-
tésre. Huzott pisztolyvezetés 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m
PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,2% 120-300 22-29

16 150-350 22-29

2,0% 200-400 24-30

24 250-450 24-30

28 300-500 24-31

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF10-GF-65-GR

UTP AF LEDURIT 68

Nyiltivii porbeles huzal erésen kopasallo
khoz strlddasi k as ellen

pancél
p

P

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF LEDURIT 68 onvédd porbeles huzal olyan alkatrészek felrakdsara alkalmas, melyek por, homok, kavics, érc,
szén, samott, cement és salak dltal extra erds dorzsold koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. 6rldkerekek, 6rlgtanyérok,
szallitocsigak, ventilatorlapatok, keverdk, csiszdak, homokrdpitdk, salak-, koksz- és széntorok, préscsigak, baggerrészek.
Anagyon j6 hegesztési tulajdonsagok és asima varratfeliilet altaldban feleslegessé teszik a kdszoriiléssel torténd utomegmun-
kélast. 450 °Ciizemi hémérsékletig alkalmas.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 63-65 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Nb |

[ 55 [ 03 [ 03 [ 2 [ 7 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitaniill. az elfaradt anyagot el kell tavolitani. Altalaban nincs sziikség elsmelegi-
tésre. Huzott pisztolyvezetés, lehetdleg lengetve, 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM weceszresipoziaok (1] 7]
o o . PA PB

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,6 150-350 22-29

2,0% 250-400 25-31

24 250-450 24-30

28 300-500 26-32

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 10-GF-70-GRTZ

UTP AF LEDURIT 70
Nyilt ivii porbeles huzal erésen meleg
kopasallo pancélozasokhoz sirlodasi
koptatasellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF LEDURIT 70 Gnvédd porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozasara alkalmas, melyek por, cement
és salak dltal extra erds dorzsold koptatdsnak vannak kitéve megemelt iizemi humersekleten 600 °C-ig, mint pl. szmtertorok
rostélypalcak, kohdzaré kipok palastfeliiletei, kokszkitold gépek csiszopofa b or futok i, cement
és klinkerapritd kalapacsos 6rl6i, klinkerszallitok, kohdk levezetd csatorndi, keverélapatok. Anagyonjo hegesztesnulajdonsa»

gok és a sima varratfeliilet dltalaban feleslegessé teszik a kdszoriiléssel torténd utomegmunkalast.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 68 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ T si T o T o T M [ wm [ w [T v ]
[ s [ 1 [ o5 [ 20 [ 65 [ 65 [ 25 [ 1 ]

HEGESZTESI UTMUTATO )
A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Altalaban nincs sziikség eldmelegitésre. Hizott pisztolyvezetés, lehetéleg
lengetve, 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

PA

PB

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
24 250-450 29-34
28 300 - 500 27-38

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 10-GF-70-GRTZ

UTP AF LEDURIT 76

Nyilt ivii porbeles huzal legerésebben
meleg kopasallé pancélozasokhoz asvanyi
anyagok altali surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF LEDURIT 76 dnvédé porbeles huzal olyan alkatrészek pancélozaséra alkalmas, melyek extra erds dorzsol6 koptatas-
nak vannak kitéve megemelt iizemi hGmérsékleten 700 °C-ig, mint pl. térdcsillagok, szinterberendezések rostélyai, kohdzaré
kipok palastfeliiletei, Paul-Wurth-éle adagoldrendszer surranto- és kopdrészei, klinkertordk, szallitocsigak, cement- és be-
tonszivattyuk, kavicsmosd berendezések. A nagyon j6 hegesztési tulajdonsagok és a sima varratfeliilet altalaban feleslegessé
akoszoriiléssel torténd utomegmunkalast.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 68 HRC

Melegkeménység 500 °C-on kb. 59 HRC

Melegkeménység 600 “C-on kb. 55 HRC

Melegkeménység 700 °C-on kb. 46 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si Mo | a [ w ]
[ 53 ] 1 03 | n [ 65 ]

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Altaldban nincs sziikség eldmelegitésre. Hizott pisztolyvezetés, lehetdleg

lengetve, 25-30 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m /]
o o . PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
2,4* 250-450 25-33
2,8* 300-500 26-34

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF9-GF-300-CP
UTP AF ANTINIT DUR 300

Rézbevonati MAG-porbeles huzal

nagy kopasallésagui felrakasokhoz, iités és

stirlodasi koptatas esetén

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP AF ANTINIT DUR 300 porbeles huzal alkalmas ferrites és ausztenites alapanyagok kopasall és korrézidallo felrako
hegesztésére azarmatragydrtdsban. A nagyon alacsony Co-tartalom miatt lehetdség van nukledris teriileten torténd haszna-

latrais iilések plattirozasahoz. Cstiszopalyak, keverdlapatok, szelep tomitdiilések.

HEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Az UTP AF ANTINIT DUR 300 elektréda hegesztési varrata kb. 45 : 55% arényban ferrites-ausztenites szerkezetd. Kittinik
afelrakottanyagok magas ellenalld képességével ésigen magas a stirlodéssal, kavitacioval és erdzioval szembeni ellenallosaga.
Aferrites-ausztenites varrat IK-ellendllé és a surlddasi tényezdje igen alacsony. 280 °C-ig alkalmazhaté.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb.300HV

VEGY! GSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « | Ni | (G |

[ 0,12 | 5.7 | 6,6 | 21,4 | 8,0 [ <02 ]
HEGESZTESI UTMUTATO

Tomodr munkadarabokat min. 250 °C-ra elémelegiteni, hizott pisztolyvezetés, 25-30 mm szabad huzalhosszal. A hegesztési
teriiletrdl tévolitsa el az oxidokat. Egyrétegd hegesztésnél az eldmelegitési és a kozbensd homérsékletet az alapanyaghoz
kell igazitani. A iben tobb réteg felrakésara keriil sor, a munkadarabot min. 300-400 “Cra kell elmelegiteni és ezt
a homérsékletet végig a teljes hegesztési idd alatt tartani kell. Ugyeljen arra, hogy a munkadarab jél d&tmelegedjen. A teljes
kopdsélldsag ill. korrdzidalldsag csak tobbrétegi felrakdssal érhetd el.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [
PA PB
VEDGGAZ 11 (Argon) vagy M 13 (Ar+0,) 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
2,8 3000-500 26-31

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF9-GF-50-CP

UTP AF ANTINIT DUR 500
Nyilt ivii porbeles huzal legerdsebben meleg
kopasallo pancél khoz asvanyi anyagok
altali surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP AF ANTINIT DUR 500 porbeles huzal alkalmas kopasalld és korrozidallé felrako hegesztésekre ferrites és ausztenites
alapanyagokon armaturagyartasnal. Armatdrék, tomitdbetétek, vezetékek.

HEGESZTESI VARRAT TULAJDONSAGAI

Az UTP AF ANTINIT DUR 500 elektroda hegesztési varrata ferrites-ausztenites szerkezetd. KitGnik a felrakott anyagok magas
ellendll6 képességével és igen magas a stirlédassal, kavitdcioval és erdzioval szembeni ellendlld képessége. A ferrites-auszte-
nites varrat |K-ellendlld és a stirl6dasi tényezdje igen alacsony. Pontkorréziéval és réskorréziéval szemben ellenallé. 550 “C-ig
alkalmazhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 53 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ T si T mn [T o T M [ N [ o [ mw |
[ o [ a5 [ a8 [ 80 [ 55 | 80 | <02 | 11 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Tomor munkadarabokat min. 500-550°Cra kell elémelegiteni, htzott pisztolyvezetés, 25-30 mm szabad huzalhosszal.
Ahegesztési teriletrd] tavolitsa el az oxidokat. Egyréteq( hegesztésnél az eldmelegitési és a kzbensd hémérsékletet az alap-
anyaghozkelligazitani, éseztahmérsékletetvégigateljeshegesztésiiddalatttartanikell. Ugyeljenarra, hogyamunkadarabjél

dtmelegedjen. A teljes kopasalldsag, ill. korrozioallosag csak tobbrétegi felrakdssal érhetd el. Utéhdkezelés: 500-550°C /
26ra/lehiités kemencében.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T
o PA PB
VEDOGAZ  ArvagyArS1
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

2,0% 200400 25-31

2,4* 250-450 26-31

2,8* 300-500 26-31

*Csak kiilon kérésre kaphatd

164



Szabvany: DIN 8555 : MF31-GF-300-C

UTP AF 3436

MIG-keménybronz porbeles huzal
csuszofeliiletek kopasalld plattirozasahoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF 3436 porbeles huzal specidlisan az acél- és aluminiumbronz alkatrészek felrakd hegesztésére fejlesztették ki.
Kiilonleges tulajdonségai: er6zié-, kavitacié- és korr6ziodllé felrakd hegesztések ontott-aluminiumbronzra, mint pl. hajocsava-
rok, valamint acél hiizo- és présszerszamok elddllitasa és javitasa.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Ahegesztésivarrat kopasalldsaga és korrdzioalldsaga tengervizben kivald. Jo cstiszasit
kélhato.

HEGESZTOANYAG RT KEMENYSEGE  kb. 320 HB

VEGY! GSSZETETEL %-BAN

[ Al [ FE | NI | [ |

[ s | 4 | 5 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet koszoriiléssel tisztitsa meg. Tomor és fesziiltségre érzékeny munkadarabok 250-450°C-ra torténd eld-
melegitése és ezt a hémérsékletet a hegesztés sordn is tartani kell. Max. két réteq felrakdsa; tobb réteq esetén pufferrétegként

UTP A 34N huzalt hasznéljon. Hegesztés utdn a munkadarabokat lassan hitse le; fesziiltségre érzékeny alkatrészeket a hegesz-
tési hmérséklethdl fesziiltség szegényen lagyitsa kb. 4 oran keresztiil 580 “C-on kemencében torténd hitéssel.

1aid,

k, forgacsolassal

VEDOGAZ 11 (Argon 100%)

ARAMNEM HeGEszTEs! poziciok [T
PA PB
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegeszt6dram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 240 29

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 UP1-GZ-250

Whr C st UTP UP DUR 250
UTP UP Flux DUR 250

Rézbevonatu fedépor alatti huzal jol meg-
munkalhato felrakasokhoz és felépitd
rétegekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP DUR 250 és UTP UP Flux DUR 250 huzal-por kombinacié olyan alkatrészek por alatti felraké hegesztésére alkal-
mas, ahol a gordiilé kopassal szembeni kopésélldsag és forgdcsolassal torténd jo megmunkalhatdsag fontos kivetelmény, mint
pl. sinkeresztezdésekre, tengelykapcsolokra, kapcsold rozsékra, darukerekek futofeliileteire, gép- és hajtmiialkatrészekre

torténd felrakésok.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 250 HB

HUZAL GSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « | Ti | Al |
[ 03 | 04 | 1,0 | 1,0 | 02 | X |

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A tomor munkadarabokat 150 “C-ra kell eldmelegiteni, lasst lehités.

AJANLOTT PARAMETEREK FEDGPOR ALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
30 400-500 28-30 35-45
4,0 500-600 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @ 3,065 4,0 mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre

166




Szabvany: DIN 8555 : UP2-GZ-300

WNr 18404 UTP UP DUR 300
UTP UP Flux DUR 300

Rézbevonatii feddpor alatti huzal jo!

kalhats felrakscok

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP DUR 300 és UTP UP Flux DUR 300 huzal-por kombinacid olyan alkatrészek por alatti felrakd hegesztésére alkal-
mas, ahol a gordiilé kopdssal szembeni kopésélldség és forgacsoldssal torténd jo megmunkalhatdsdg fontos kdvetelmény, mint
pl. jarokerekekre, tengelykapcsolokra, kapcsold rozsakra, darukerekek futofeliileteire, gép- és hajtomalkatrészekre torténd
felrakdsok.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb.300HB
HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « | Ti | Al |
[ 05 | 04 | 10 | 12 | 02 | 0, |
HEGESZTES| UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A tomor munkadarabokat 150 °C-ra kell eldmelegiteni, lasst lehiités sziiksé-
ges.
SZALLITASI FORMA tekercs @3,0és4,0mm csak kiilon kérésre

por csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 UP 6-GZ-55

Whr C 1T UTP UP DUR 600
UTP UP Flux DUR 600

Rézbevonatu fedépor alatti huzal szivés-
kemény felrakasokhoz iités
és surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP DUR 600 és UTP UP Flux DUR 600 huzal-por kombinacid olyan alkatrészek poralatti felraké hegesztésére alkal-
mas, melyek erds iitd- és kozepes abrazids igénybevételnek vannak kitéve. F6 felhaszndldsi teriiletei: kéfejtd berendezések,
kézetapritds, banyaszat, acél- és cementmiivek. A hegesztési varrat nagy keménysége ellenére szivos és repedésmentes. Ko-
szoriiléssel megmunkalhato.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 52-55 HRC

HUZAL GSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « |
[ 0,45 | 30 | 05 | 95 |

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A tomor munkadarabokat és nagy szilardsagu acélokat 250—400°C-ra kell el6-
melegiteni. Lassu lehiités, adott esetben fesziiltségszegény lagyitds.

AJANLOTT PARAMETEREK FEDOPOR ALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
3,0 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @3,0s4,0mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 : UP3-GZ-50-T

WNr : Kiilonleges dtvozet UTPUP73G2
UTPUPFlux73G2

Rézbevonatii feddpor alatti huzal meleg
kopasallo felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP 73 G 2 és UTP UP Flux 73 G 2 huzal-por kombinacié olyan gépalkatrészek és szerszimok erdsen kopdsalld felra-
késéra alkalmas, melyek mérsékelt iitd igénybevétel és megemelt izemi hémérséklet mellett erds sirlédasnak és nyomdsnak
vannak kitéve, mint pl. kovécsszerszamok, hengerldtiiskék, egyengetd gorgdk, tengelyiranyd hengerek. Alkalmas tovabba ki-
véld mindségii munkafeliiletek elgallitasara Gtvozetlen vagy gyengén dtvozatt hordozo acélok felhasznélaséval. Koszoriiléssel
vagy keményfém szerszdmokkal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen: 48-52HRC

megeresztve 550 °C: kb. 55 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Mo [ Ti |
[ 0,35 [ 03 [ 12 [ 70 [ 2,0 [ 03 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A tomor munkadarabokat és a szerszimacélokat 250400 °C-ra kell elémelegi-
teni és adott esethen fesziiltség mentesiteni 550 “C-on. Lassu lehiités sziikséges.

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ HegesztGaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
3,0 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @ 2,4,3,0 s 4,0 mm csak kiilon kérésre
por csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 UP 3-GZ-40-T
WNr : Kiilonleges otvozet

UTPUP73G3
UTPUPFlux73G3

Rézbevonati feddpor alatti huzal meleg
kopasallé felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTPUP 73 G3 és UTP UP Flux 73 G 3 huzal-por kombindcid kivald meleg kopasallosaganak és szivassaganak koszont

olyan nagy igénybevételnek kitett meleg megmunkald szerszamokhoz alkalmas, melyek egyidejiileg erds mechanikai, hé- és
abrazios igénybevételnek vannak kitéve., mint pl. kovécsnyergek, hengerek, forgdrészek, melegvag kések. Keményfém szer-
szamokkal megmunkalhato.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen: 38-42 HRC

megeresztve 550 °C: kb. 45 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ [ [ Mo [ Ti |
[ 0,25 | 05 | 0,7 | 50 | 40 | 0,6 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. A tomor munkadarabokat és a szerszamacélokat 250400 “C-ra kell eldmelegi-
teni és adott esetben fesziiltségmentesiteni 550 “C-on. Lassu lehiités sziikséges.

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztaram Hegesztési fesziltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
30 320-450 28-30 35-45
40 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @ 2,4,3,0 és 4,0 mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 UP 3-GZ-350-T

WNr : Kiilonleges otvozet UTPUP73 G4
UTPUPFlux73 G4
Rézbevonatu fedépor alatti huzal szivés,
kopasallo felrakasokhoz
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP UP 73 G 4 és UTP UP Flux 73 G 4 huzal-por kombinacid jo meleg kopasallésaganak és szivo
olyan meleg megmunkdld szerszamok és alkatrészek felrakdsara alkalmas, melyek megemelt hdmérsékleten, iitd, nyomé és
stirlédasi igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. hengerek, jarokerekek, vezetékek, tartalyok, gorgdk. Otvozetlen és gyengén

tvozott hordozoanyagokbdl meleg kopasalld plattirozasokra is alkalmas. A hegesztési varrat forgécsoldssal megmunkalhato.
HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 32-35HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « | Mo |

[ X | 04 | 0,6 | 6,5 | 33 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara, az esetleges repedéseket egészen az alapig munkalja ki. Szerszamokat
400 °C-ra kell eldmelegiteni és ezt a hdmérsékletet a hegesztés ideje alatt is végig tartani kell, fesziiltségmentesités 550 “C-on.
Otvézetlen és gyengén btvizott anyagok esetében dltaldban 150 °Cra térténd elémelegités sziikséges.

AJANLOTT PARAMETEREK PORALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
3,0 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @2,4,3,0 és4,0mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 UP 3-GZ-350-T

UTPUP73G6
UTPUPFIlux73G6

Rézbevonatu fedépor alatti huzal szivés,
héallé felrakasokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP UP 73 G 6 és UTP UP Flux 73 G 6 huzal-por kombinacié hdallo felrakdsokra alkalmas olyan alkatrészeken, melyek
kombindlt nyomé, iitd és surlgdasi igénybevételnek vannak kitéve, megemelt hdmérsékleten 550 °C-ig, mint pl. meleg henge-

rek, gorgdsjaratok, daru jérokerekek. Otvizetlen és gyengén 6tvozott hord kbdl meleg kopasalld plattirozasokra is
alkalmas. A hegesztési varrat forgécsolassal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 32-35 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

| C | Si | Mn | Cr | Mo |

[ 0,12 | 04 | 06 | 6,0 | 09 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara, az esetleges repedéseket egészen az alapig munkalja ki. Az elémelegitési és
hegesztés kizben tartandd hdmérséklet az alapanyagtol és a munkadarab nagysagatol fiiggen 150—-400°C. Lassu lehiités
sziikséges, adott esetben 550 °C-nal megereszteni.

AJANLOTT PARAMETEREK PORALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
3,0 320-450 28-30 35-45
40 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @2,4,3,0654,0mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555

UP 5-GZ-400-RZ

WNr 14115 UTP UP 661
UTP UP Flux 661
Martenzites feddpor alatti huzal kopasal-
16 és korroziéallé pancélozasokhoz
FELHASZNALASI TERULET

PR

Az UTP UP 661 és UTP UP Flux 661 huzal-por kombindci6 kivalé

kra alkalmas otvozetlen és gyengén ot-

vozott hordozd acélokon / acélfajtékon és szerszamacélokon. Kiilonleges felhasznala5| teriiletei: armaturak tomitdfeliiletei,
dugattyu és forgorész pancélozésok. A martenzites hegesztési varrat megemelt hdmérsékleten is ergsen kopasélld, valamint jo

ellendlloképességgel rendelkezik vizzel, g6zzel és higitott szerves savakkal szemben. 900 °C-ig hallo.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 40 HRC

1. réteg (45 nemesithetd acélra kb. 55 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ « [ Mo |

[ 0,22 [ 0,7 [ 0,7 [ 175 [ 12 |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Az elémelegitési hdmérséklet az alapanyagtél és a munkadarab nagysagatol

fiiggden 150400 °C. Lassu lehiités sziikséges, adott esetben megereszteni.

AJANLOTT PARAMETEREK PORALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
3,0 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @ 2,4,3,0és 4,0 mm csak kiilon kérésre
por csak kiilon kérésre

173



Szabvany: DIN 8555
WNr

FELHASZNALASI TERULET

UP 6-GZ-45-RZ

14122 UTP UP 662
UTP UP Flux 662

Martenzites feddpor alatti huzal kopasal-
16 és korrozidallé pancélozasokhoz

Az UTP UP 662 és UTP UP Flux 662 huzal-por kombindcid kivalo mindségi felrakasokra alkalmas otvozetlen és gyengén
6tvozott hordozo acélokon / acélfajtakon és szerszamacélokon. Kiilonleges felhasznéldsi teriiletei: armatrak tomitéfeliiletei,
dugattyd és forgorész pancélozasok. A martenzites hegesztési varrat megemelt homérsékleten is erdsen kopasall, valamint jo

ellendlld képességgel rendelkezik vizzel, g6zzel és higitott szerves savakkal szemben. 900 °C-ig hdallo.
HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 45 HRC
HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ Mn [ [ [ Mo [ Ni

[ 0,40 | 05 | 05 | 16,5 | 10 | 05

HEGESZTES| UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Az eldmelegitési hdmérséklet az alapanyagtol és a

Ladarat

fiiggden 150—400 °C. Lasst lehdités szilkséges, adott esetben megereszteni.
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
30 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @2,4,3,0654,0 mm csak kiilon kérésre
por csak kiilon kérésre

174



Szabvany: DIN 8555 UP 8-GZ-200-CK

Whr 14370 UTPUPA7?
UTP UP FluxA 7
Ausztenites feddpor alatti huzal pufferré-
khez és korrézioalld plattirozasokh
FELHASZNALASI TERULET

AzUTPUPA7 és UTP UP Flux A 7 huzal-por kombinacié szivds, repedésmentes puffer- és felépitd rétegekhez alkalmas erdsen
kopéséllé keményfém otvozeteknél, valamint dtvozetlen és gyengén dtvozott hordozoanyagok rozsda- és revedld plattiroza-
sahoz. Repedés hegesztések nagy szildrdsagu acélokon és vegyes kitések lehetségesek.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlas Keménység Keménység
Rno2 Rn A kezeletlen hidegkeményedés utdn
po.

MPa MPa % HB HV

>390 > 620 >35 kb. 200 kb. 400
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ 5i [ Mn [ « [ Mo |
[ 0,1 [ 10 [ 70 [ 190 [ 90 |

HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara, az esetleges repedéseket egészen az alapig munkalja ki. Az elémelegitési és
hegesztés kozben tartandé homérséklet az alapanyagtdl és a munkadarab nagysagatol fiiggéen 150-300 °C. Lass( lehiités

sziikséges.

AJANLOTT PARAMETEREK PORALATTI FELRAKO HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség Hegesztési sebesség
mm Amper v cm/perc
24 300-350 28-30 35-45
3,0 320-450 28-30 35-45
4,0 400-500 28-30 35-45
SZALLITASI FORMA tekercs @2,4,3,0és4,0mm csak kiilon kérésre

por

csak kiilon kérésre
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-55-ST n UTP73G2

Bazikus bevonatii elektréda kopasallo
felrakasokhoz, meleg és hideg munka-

acélokon
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 73 G 2 nagy szilardsaganak, szivéssaganak és héallosaganak kiszonhetden alkalmas olyan gépalkatrészek és szersza-
mok felrakdsara, melyek mérsékelt iitd igénybevétel és megemelt iizemi hémérséklet mellett erds strlédési koptatasnak és
nyomasnak vannak kitéve, mint pl. esztergacsticsok, markolofogdk, cstszé- és dsinek, meleg- és hidegtechnikai berende-

zések, ventilatorok, tolattydk, meleqvégd kések, présdugattydk, kovacs siillyesztékek, hizészerszamok, sorjazok, hizétiiskék,
lyukasztészerszamok.

AzUTP 73 G 2 eldnydsen alkalmazhatd hideg- és meleg szerszamok
esetekben hordozéanyagként kelld szildrdsagu acél keriil felhasznaldsra.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 73 G 2 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, nyugodt, egyenletes folyds, jo varratfelépités és nagyon konnyi
salakeltavolithatdsag jellemazi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 5558 HRC
550°C-ig héallg

| Va4 q

ljra eldallitasérais. llyen

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C | Si | Mn | « | Mo |

[ 035 | 05 | 13 | 7 | 25 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Elémelegités szerszamoknal 400 “C-ra. A hegesztést leh meredek elektrod éssel és rovid ivvel végezze. A mun-
kadarabot lassan hagyja lehilni. Utémegmunkalas koszoriiléssel lehetséges. A nedves elektradakat 2 oran at 300 “C-on kell
szaritani.

ARAMNEM [ =+ [ ~ ] weceszresipoziook (1] |2 B9 R

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 [ 40x400 | 50x400¢ |
6sség [ Amper [ 60-90 [ s0-110 [ 100-140 [ 130170 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-45-T n UTP73G3

Bazikus bevonati elektréda kopasallé
felrakasokhoz iités, nyomas és surlodo
' as ellen meleg kaacél

I
élokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 73 G 3 nagy szildrdsaganak, szivéssaganak és hdallosaganak koszonhetden alkalmas olyan gépalkatrészek és szer-
szdmok felraké hegesztésére, melyek megemelt iizemi hdmérséklet mellett iitd, nyomo és srlodasi |genybevetelnekvannak
kitéve, mint pl., melegvagé kések, iitdollok, kovacsnyergek, kalapacsok, kovacs siillyesztékek, alumini oformak.
Az UTP 73 G 3 el6nydsen alkalmazhatd hideg- és melegmegmunkald szerszémok gazdasagos djra eIoaIIltasara is, gyengén
0tvozott hordozo acélokbol.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 73 G 3 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, nyugodt, egyenletes folyas, jo varratfelépités és nagyon konny(
salakeltdvolithatdsag jellemzi.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 45-50 HRC

550°C-ig héall

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ Mn [ & [ Mo |

| 03 | 05 | 06 I 5 I 4 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Elémelegités szerszamoknal 400 °C-ra. A hegesztést lehetdleg meredek elektrad éssel és rovid ivvel végezze. A munka-
darabot lassan hagyja lehdilni. Utémegmunkalas koszoriiléssel vagy keményfémmel lehetséges. Anedves elektrodakat 2 oran
4t 300 °C-on kell széritani.

ARAMNEM Hegeszresi poziciok [T (= 5

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 | 40x400 | 50x400* |
[ Aramerésség | Amper [ 60-90 [ s0-110 [ 100-140 [ 130170 |

ENGEDELY Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-40-PT

Ve UTP73G4
Bazikus bevonatii elektréda szivés,
repedésmentes felrakasokhoz iités,
nyomas és srlodé koptatas ellen meleg
munkaacélokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 73 G 4 szivdssaganak és hoallosaganak kaszonhetden alkalmas olyan gépalkatrészek és szerszamok felrak hegeszté-
sére, melyek megemelt iizemi hdmérséklet mellett iitd, nyomé és stirlédasi igénybevételnek vannak kitéve. Kiilondsen alkal-
mas kovécs siillyesztékek, présontéformak, hengerek, kapcsold rozsak, melegvagé kések felrakasahoz.

Az UTP 73 G 4 alkalmas szerszdmok gazdasagos trja-eldallitésdrais, ahol alapanyagként egy kelld szildrdsagu hordozdacél
ajanlott.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 73 G 4 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, nyugodt, egyenletes folyds, jo varratfelépités és nagyon konnyi
salakeltavolithatdsag jellemazi.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 38—42 HRC

550°C-ig hddllo

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ [ [ Mo |

[ 015 [ 05 [ 06 [ 6,5 [ 35 |
HEGESZTESI UTMUTATO

El6melegités szerszamoknal 400 °G-ra. A hegesztést let meredek elek | és rovid ivvel végezze. A munka-

darabot lassan hagyja lehdlni. Utomegmunkalas forgécsolassal, keményfém szerszammal lehetséges. A nedves elektrodakat
26ran &t 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM weceszresipoziaok [T] |2 [ |

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 25%300 | 32x350 [ 40x400 | 50x400* |
[ Arameréisség [ Amper [ 60-90 [ s0-10 [ 100-140 | 130170 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-45-T n UTP 694

Bazikus bevonat elektréda kopasallé
felrakasokhoz meleg munk

ilok
élokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 694 meleg kopasallé felrako hegesztésekre alkalmas olyan meleg megmunkald szerszamokon, melyek féleg strl6-
dasi és nyomd igénybevételnek vannak kitéve, mint melegvagok, kovacsszerszdmok vésetei, hengerldtiiskék, tengelyiranyd
hengerek, présontd szerszamok, ahol erdsen dtvozott meleg munkaacélok, mint pl. 1.2344, 1.2365, 1.2581, 1.2567 keriilnek
felhasznalasra. Kivalo fém-fém kozotti cstiszd tulajdonsdganak kdszonhetden vezeték- és cstszofeliiletek felrakasara is alkal-
mas, mint pl. kalapacsvezeték palyak.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 45 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ « [ W [ v |
[ 0,27 [ 03 [ 17 [ 24 [ 45 [ 0,6 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Eldmelegités szerszamokndl 400 *C-ra. A hegesztést lehetdleg meredek
elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze. Az elomelegitési hdmérsékletet a hegesztés alatt is végig tartani kell, majd azt
kdvetden lassan hagyja lehiilni a munkadarabot. A nedves elektrédakat 2 éran t 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [ 9 k4

] i PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 2,5%300% [ 3,2x350% [ 4,0 x400% |
[ Aramerésség | Amper [ 70-100 [ 100130 [ 120-160 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-55-ST
%a UTPDURS550W
Bazikus bevonatii elektréda erdsen meleg
kopasallé felrakésokhoz nagy keménysé

gt;:lrté meleg munkaacélokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 550 W olyan, magas homérsékletnek kitett meleg megmunkald szerszamok felrakd hegesztésére alkalmas,
melyek egyidejtleg vannak kitéve strlodasi, nyoma és iitd igénybevételnek. F6 felhasznéldsi teriiletei: kovacs siillyesztékek
vésetei, tiiskék, sorjazd szerszamok, melegvaga kések.

A nagy melegkeménység (550 “C-ig) és stirlodasi kopassal szembeni ellendliésag a wolfram, molibdén, krom, kobalt és va-
nadium hozzaotvozésének koszonhetd. Az UTP DUR 550 W a kivalo mindségd melegmegmunkald szerszamok gyértasara és
javitdsara egyarant alkalmas.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP DUR 550 W elektroda hegesztési tulajdonségai kivaloak, nyugodt, egyenletes folyas, jo varratfelépités és nagyon
konnyii salakeltavolithatdsag jellemzi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE (KEZELETLEN)

55-57 HRC (20 “C-on)
kb. 45 HRC (550 °C-on)

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ mn a [ M ] ] [ Fe |
[ o3 | o8 | o8 [ 22 T 85 1 o3 [ 22 |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra. Szerszamokat 400 “C-ra kell eldmelegiteni és ezt a hdmérsékletet

afelraké hegesztés alatt s végig tartani kell. Lassu lehtités kemencében vagy fedett helyen, ha lehetséges 1-2 x megereszteni
550°Con.

ARAMNEM HeGEszTEsi poziciok [T 4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 2,5x350¢ [ 3.2x350* [ 40350 |
Aramerésség | Amper [ 70-100 [ 100140 [ 120160 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-60-ST
Ve UTP 673
Rutilos bevonatu elektréda kopasalld fel-
kasokhoz hideg- és melegmegmunkalé
szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 673 hideg és meleg kald szerszamok kopa alkalmas. F6 alkalmazasai teriiletei: vagoélek me-
legvégd szerszamokon, melegvago kések, sorjazo szerszdmok és hidegenvagé szerszamok. Ugyancsak alkalmas végdszersza-
mok gydrtasara otvozetlen vagy gyengén dtvozdtt hordozoanyagokbol.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 673 elektréda hegesztési tulajdonsdgai kivaldak. A szoréivnek kdszonhetGen egyenletes, finompikkelyes varratkép
jellemzi. Konny salakeltavolithatdsag. A hegesztés egészen alacsony drambedllitdssal végezhetd (vagéélek).
HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 58 HRC

550°C-ig héallé

VEGY! GSSZETETEL %-BAN

[ C | Si [ wm T o T m [ w ] v |
[ o3 [ 08 | 04 | 5 [ [ T 3 ]

HEGESZTESI UTMUTATO

Erdsen 6tvozott szerszamacélokat 400—450 “C-ra kell eldmelegiteni és ezt a hdmérsékletet a teljes hegesztésiidd alattis végig
tartani kell. A hegesztést meredek elektrédavezetéssel, rovid ivvel és lehetleg alacsony drambedllitassal végezze. Utémeg-
munkalds koszoriiléssel lehetséges. A nedves elektrodakat 2 6ran &t 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGEszTEs! Poziciok [T

A11A Falralkdcs

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 20x250* | 25x300 | 32x350 | 40x400 |
[ Arameréisség [ Amper [ 3050 [ 50-70 [ 90-120 [ 130160 |

*Csak kiilon kérésre kaphato

181



Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-350-T n UTP 702

Bazikus bevonatii, martenzitesen
kikeményedd elektroda kopasallé pancé-
lozéasokhoz meleg és hideg megmunkalé

szerszamokon
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 702 kivalé mindségii szerkezetének koszonhetden alkalmas a legnagyobb igénybevételnek kitett hideg- és meleg-
megmunkald szerszdmok javitdséra, megeldzd karbantartéséra esgyartasara mmrpl klvagoszerszamok hidegolldk vasta-
gabb anyagokhoz, hiizo-, préseld és leélezd szerszmok, mell dformak, mianyag formak, hideg

kovdcs siillyesztékek. A hegesztési varrat hegesztési dllapotban forga(solassaljol megmunkalhato, és az azt kovetd melegke-
ményedés vezet az optimalis kopasalldsaghoz, illetve hdingadozassal szemben valé ellendllésdghoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 702 elektrdda hegesztési tulajdonsagai kivaléak, nyugodt, egyenletes folyds, jo varratfelépités és konnyi salakelta-
volithatdsag jellemzi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen: 34-37HRC

melegkeményedés utan 3—4 6ra / 480°C 50-54HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T N T 0 [ Mmoo ] Fe |
[ o5 | 02 | 06 [ 20 | 1 ] 4 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet munkalja fémesen simara. Eldmelegités csak tomor munkadaraboknal 100-150°C-ra. Gyengén dtvozott
hordozd acéloknal min. 3—4 réteq felrakdsa. A hegesztés lehetdleg kevés hébevitellel torténjen.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE E @

, - PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 2,5x250 [3.2x350 [ 4,0x350 |
[ Aramerésség | Amper [ 70-90 [ 100120 [ 120140 |

182



Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-350-T
Ve UTP 702 HL
Bazikus bevonati, martenzitesen
kikeményeds nagy teljesitményi elek-

troda kopasallo pancélozasokhoz, meleg
és hideg megmunkald szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 702 HL kivalo mindségii szerkezetének koszonhetden alkalmas a legnagyobb igénybevételnek kitett hideg- és meleg-
megmunkalé szerszdmok javitdsara, megel6z6 karbantartasara és gyartésara, mint pl. kivgoszerszamok, melegvagdk, alumi-
nium-présontdformak, méianyag formak, hideg kovacs siillyesztékek. A hegesztési varrat hegesztési allapotban forgécsolassal
j6l megmunkalhatd, és az azt kovetd melegkeményedés vezet az optimalis kopésélldséghoz, illetve hingadozdssal szemben

vald ellendllésaghoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 702 HL elektrdda hegesztési tulajdonsagai kivéloak, nyugodt, egyenletes folyas, j varratfelépités és kannyd salakel-
tdvolithatdsag jellemzi. Magas olvadasi teljesitmény.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE
kezeletlen: 34-37HRC
melegkeményedés utan 3—46ra/480°C 50-54 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ Ni [ (o [ Mo |
[ 0,03 [ 03 [ 0,6 [ 19 [ 11,5 [ 45 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet munkalja fémesen siméra. Elémelegités csak tomor munkadaraboknal 100150 °C-ra. Gyengén otvozott
hordozd acéloknal min. 3—4 réteg felrakdsa. A hegesztés lehetdleg kevés hdbevitellel torténjen.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x350% [3,2x350% [ 4,0 x 450 |
[ Aramerdisség | Amper [ 70-100 [ 100-140 [ 120-170 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E3-UM-50-CTZ
| UTP 750
Rutilos bevonatu elektroda meleg kopas-
allé felrakasokhoz, nagy keménységtar-

tassal, rozsdaallo

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 750 elektroda meleg kopasalld felrakd hegesztésre alkalmas elsdsorban olyan meleg munkaacélokon, ahol kiilondsen
fém csticsékopassal és nagy hdingadozési igénybevétellel kell szamolni, mint pl. présszerszdmok sérgarézhez, aluminiumhoz
és magnéziumhoz, melegsajtold tiiskék, sorjazd szerszamok, melegvago kések, csigaprés szerszamok, alakitd szerszamok és
meleg frocessajtold szerszdmok acélhoz. Kivalé fém-fém kozotti s dganak kdszonhetden vezeték- és cstiszofelii-
letek felrakdsdra s alkalmas. 650 °C-ig keménységtarto, 900 “C-ig revealo, nitridélhato, rozsdamentes.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
AzUTP 750 elektroda hegesztési tulajdonsagai nagyon jok, i
salak és jo varratfelépités jellemzi.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

lyes és egyenleges varratkép, valamint magatol levélé

kezeletlen 48-52HRC

14qyitva 850-900°C kb. 35 HRC

edzve 10001150 °(/levegd 48-52HRC

megeresztve 700 °C kb. 40 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ T si T [ o T N T Mo ] & [ Fe |
[ 02 | o5 [ o2 [ s [ v 1 45 | 15 | maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet munkalja fémesen simara. Az eldmelegitési hdmérséklet a hegesztési feladathoz igazodik (150400 °C).
Gyengén 6tvozott hordozo acélokndl min. 3—4 réteg felrakdsa.

ARAMNEM HEGEszZTEsI Poziaok [T

; o PA  PB
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 2,5x250¢ [3.2x350* [ 40350 |
Arameréisség | Amper [ 60-90 [ 80-120 [ 120160 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E4-UM-60-ST
AWS 4513 © EFe5-B(mod) Ve UTP 690
Rutilos bevonatu gyorsacél nagy
teljesitményii elektroda erdsen kopasallo
felrakasokhoz hideg és meleg munka-
acélokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 690 elektroda véagdszerszamok helyredllitaséra és gyartasara alkalmas, kiilondsen vagoélek és munkafeliiletek fel-
rakdsara. A hegesztési varrat kivald ellendlld képességgel rendelkezik strlddasi koptatdssal, nyomdssal és iitéssel szemben
megemelt hémérsékleten is 550 °C-ig. Uj vagéélek gyartasa dtvozetlen vagy gyengén btvézott hordozéanyagokbdl ugyancsak
lehetséges (vagoélpancélozds).

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 690 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaloak. A szoréivnek kdszonhetd: | finompikkelyes varratkép
jellemzi valamint knny( salakeltévolithatdség. A hegesztési varrat magas Mo-tartalmi gyorsacelnakfelel meg.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 62 HRC

ldgyitva 800-840°C kb. 25 HRC

edzve 1180-1240°C és

megeresztve 2 X 550°C kb. 64—66 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T o T m [ w ] v |
[ 09 T o8 | o5 [ a5 [ 80 | 20 | 12 |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A gyorsacél szerszimokat 400600 °C-ra kell eldmelegiteni és ezt a homér-
sékletet a hegesztés alatt s tartani kell, majd lassu lehités kdvetkezzen. Megmunkalds kdszoriiléssel lehetséges. A hegesztést
meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze. A nedves elektrodakat 2 oran at 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM Hegeszresi poziciok [T

PA PB
ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 25350 [3.2x350 [ 4,0x450 |
[ Arameréisség | Amper [ 70-90 [ 90-110 [ 110-130 |

ENGEDELY Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8555 : E5-UM-350-RS

Ve UTP 665
Erds kromotvozésii kiilonleges elektroda
javitasokhoz 5 és 12%-os krom vagoacélok
gyorsjavitasara

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 665 specialisan szerszimacélok javitasara alkalmas, kiilondsen 12%-os krom végdacélokon, mint pl. 1.2601, 1.2080,
1.2436, 1.2376, 1.2379, eltompulasok és csorbuldsok esetén. Alakvéltoztatdsra is van lehetdség. Az emlitett szerszdmacélok
féleg az autdiparban keriilnek nagyobb mennyiségben felhasznalasra mint lyukasztd és présszerszamok.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 665 elektréda hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Nyugodt, stabil iv, froccsmentes és finompikkelyes varratkép jellemzi
beégések nélkiil. Nagyon j6 salakeltavolithatésag. A hegesztéanyag erdsen otvozott kromacélnak felel meg és repedésmentes,
valamint porozitasbiztos. Nem rozsdasodik.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 35-40 HRC

1-2réteg (r-végbacélra 55-57 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ Mn [ si [ « [ Fe |
[ 0,06 [ 08 [ 0,6 [ 17 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A12%-os krém vagdacélok 400450 °C-ra torténd eldmelegitésére hegesztésnél mind edzett, mind pedig lgyitott llapotban
sziikség van. Kiilondsen tomor munkadaraboknal nagyobb hegesztési munkdk esetén fontos a hegesztést megelézéen egy
lagyitds és atfogd elémelegités. Kisebb javitasok esetén dltaldban elegendd a helyi eldmelegités a hegesztési varrat megkala-
palasaval egyiitt. A szerszamok leh(itése lassan torténjen, lehetdleg kemencében vagy egy erre alkalmas lefedés alatt.

ARAMNEM [ =+ | -~ | HEGESZTES! POZiCIOK EE E I3

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 2,5x250* [3.2x350* [ 4,0x350* |
[ Aramerésség | Amper [ 50-70 [ 70-100 [ 100130 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

186



Szabvany: DIN 8555 : E6-UM-60-S n UTP67S

Bazikus bevonati keményfelrako elekt-
réda hideg munkaacélhoz, maghuzal
otvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 67 S éltalaban olyan helyeken keriil felhasznalasra, ahol acélbdl, acélontvénybdl és kemény mangénacélbol késziilt
munkadarabok kombindlt iit6, nyoma és strlodasi koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. vezérld biitykok, hengerek, futéfeli-
letek, kerékkoszoruk, gorgdk, kerékabroncsok, sinek, valtécsticsok, fogaskerekek k

, ekevasak, verdgépek, tordpofak, verdfejek,
bagger-alkatrészek, kotélvezetd gorgak, tereldlapok, téglasajtolok stb. Az UTP 67 S egy specidlis felhaszndlasi teriilete, ahol
nagyon jol bevalt: autéiparban hideg megmunkald szerszamok (Cr-vagdacélok) vagoéleinek felrakdsara.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Nyugodt iv, egyenletes és jol felépiild varrat jellemzi, kiilondsen élfelrakasokndl. Konny( salakeltavolithatdség. Tébbrétegii
hegesztések esetén a salakra ré lehet hegeszteni.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 56-58 HRC

ldgyitva 820°C/kemence kb. 25 HRC

edzve 820°C/olaj 52-54HRC

1000°C/olaj 60—62 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ Cr |
[ 05 | 3 | 05 [ 9 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztéstlehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze. Elémelegités csak nagyobb széntartalmd C-acélok-
ratorténd felrakasnal és szerszamacéloknal sziikséges 300400 °C-ra. A nedves elektrodakat 2 oran at 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGEszrEs! poziciok [T] 4 4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25%x300¢ | 32x350 | 40x350* [ 50x450* |
[ Arameréisség [ Amper [ 50-70 [ 700100 | 1o | o0 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN8555 © E23-UM-200-CKTZ v
AWS A5.11 : ENiGMo-5 ‘ad

UTP 700

Rutilos bevonatu NiCrMoW-bazisu
elektrdda erdsen hdallé pancélozasokra

szer

maghuzal 6tvozési

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 700 nagy héterhelésnek kitett meleg megmunkald szerszmok kopésallo pancélozésara alkalmas, mint pl. kovcs
siillyesztékek, melegen lyukaszté tiiskék, melegvagd szerszamok, prés nyomofejek, valamint ersen korr6ziéallg plattiroza-
sokhoz, mint pl. armaturak tomitdfeliletei.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 700 hegesztési tulajdonsdgai kivaléak, stabil szordiv finompikkelyes varratképpel és nagyon jé salakeltavolithatésag.
A hegesztési varrat erésen hdallo és erdsen korrdzioalld, revedld és erdsen hidegkeményedésre képes. Forgécsoldssal meg-
munkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE: kb.220HB

Hidegkeményedés utan: kb. 450 HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[T si T T e T o T mo [T v T w [T N ]
[ on [ o8 | 10 [ a5 | 165 | 165 [ 03 [ 45 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A szerszamokat 350— 400°C-ra melegitse eld és ezt a hGmérsékletet a hegesz-
tés alatt is tartani kell. Lassu lehiités. Lehetdleg meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Alacsony
Amper-beallitést vélasszon, hogy a felkeveredés kismértékiilegyen. A nedves elektrédakat 2 6ran &t 300°C-on kell szaritani.

ARAMNEM =+ [ ~ | HeGeszresi poziaok [T =

) PA PB PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 2,5%250% [ 3,2x300% [ 4,0x350% |
Aramerdsség | Amper [ 60-70 [ 70100 [ 90-120 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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UTP 7000

Rutilbazikus bevonatu nagy teljesitmé-
nyii NiCrMoW-bazisu elektroda erdsen
héallé pancélozasokra melegmegmunka-
16 szerszamokon

Szabvany: DIN 8555 : E23-UM-200-CKTZ
K

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7000 kiilondsen alkalmas nagy héterhelésnek kitett melegmegmunkal szerszamok munkafeliileteinek kopasallo
pancélozasara, mint pl. tizifogok, kovécs siillyesztékek, kovacsnyergek, melegenlyukasztd tiiskék, melegvagd szerszamok,
meleg sorjazd szerszamok, hengerldtiiskék, meleg prés nyomofejek.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 7000 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaléak. A szérdivnek koszonhetden egyenletes, finompikkelyes varratkép
jellemzi valamint nagyon konnyi salakeltavolithatésag. A hegesztési varrat erdsen korr6zi6alld, reveald és ergsen hidegkemé-
nyedésre képes, forgacsoldssal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb.220HB

Hidegkeményedés utdn: kb. 450 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[T si T T o [ mo [T w [ re [ [ N ]
L ooa | 03 [ 09 [ 160 | 10 | 50 [ 50 | 15 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A szerszamokat 350400 °C-ra melegitse eld és ezt a hdmérsékletet a hegesztés
alatt is tartani kell. Lassu lehités kemencében. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Alacsony
Amper-beallitast valasszon, hogy a felkeveredés az alapanyaggal kismértéki legyen. A szerszamokon talalhatd repedéseket
egészen az alapig munkalja ki, és UTP 7015 Mo elektdrda segitségével tdltse ki. Feddréteg felrakdsa UTP 7000 elektrédaval.
Anedves elektrodakat 2 orén &t 300 °C-on kel szaritani.

ARAMNEM Hegeszresi poziciok [T

PA PB
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25x350* | 32x350 | 40x350 | 50x450 |
[ Arameréisség [ Amper [ s0-100 [ 100-120 [ 130-160 [ 180-220 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E23-UM-250-CKTZ

Ve UTP 7008
Rutilbazikus bevonati nagy teljesitmé-
nyii NiCrMoW-bazisu elektrdda erésen
meleg kopasallé pancélozasokra meleg-
megmunkalé szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7008 kiilondsen alkalmas nagy hdterhelésnek kitett melegmegmunkald szerszamok erdsen kopasallo pancélozasara,
mint pl. kovacsnyergek, tdzifogok, kovacs siillyesztékek, melegenlyukasztd tiiskék, melegvagd szerszdmok, meleg sorjdzé
szerszamok és meleg prés nyomofejek.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 7008 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaloak. A szoréivnek kdszonhetden egyenletes, finompikkelyes varratkép
jellemzi, valamintkonnyii salakeltavolithatésag. A hegesztési varrat erGsen korr6zi6allg, reveald és erésen hidegkeményedésre
képes, forgécsolassal megmunkalhato.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 260 HB

Hidegkeményedés utan: kb.500HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[T si T T re T o T mo T v T w [T N ]
[ oo [ o5 | 13 [ 60 [ 160 | 160 [ 10 [ 70 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A szerszamokat 350— 400 “C-ra melegitse eld és ezt a hdmérsékletet a hegesztés
alatt is tartani kell. Lassu lehiités kemencében. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Alacsony
Amper-bedllitast valasszon, hogy a felkeveredés az alapanyaggal kismérték legyen. A nedves elektrodékat 2 orén 4t 300 °C-on
kell széritani.

ARAMNEM = + HEGESZTESI POZICIOK EE (/]

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x350¢ [3.2x350* [ 4,0x350* |
[ Aramerésség | Amper [ 60-90 [ 80-120 [ 110150 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E23-UM-250-CKPTZ

Ve UTP 5520 Co
Bazikus bevonati NiCrCoMoTiAl-bazisu
elektroda extrém héterhelésnek kitett
melegmegmunkalé szerszamok pancélo-
zasara, melegen keményedé

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 5520 Co kiilondsen alkalmas alegnagyobb héterhelésnek kitett melegmegmunkalé szerszamok erdsen meleg kopasal-
16 pancélozésdra, mint pl. kovécsnyergek, tdzifogdk, kovdcs siillyesztékek, melegen lyukasztd tiiskék, meleg prés nyoméfejek,
melegvagd szerszamok és sorjazé szerszamok.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

hatd salak jellemzi. A hegesztési varrat erdsen hdallo, reveald és hdsokkalld, valamint kopdsalld nyomassal, iitéssel és surlodasi
koptatassal szemben a legnagyobb héterhelésnél.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen kb.250HB

hidegkeményedés utén kb. 450 HB

melegkeményedés utan kb.380 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ T o T o T m [ 1 T & ] w [ Ni |
[ 005 | 190 [ 120 ] 60 [ 30 | 10 ] 10 [ maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A szerszamokat 350— 400 “C-ra melegitse el6 és ezt a hdmérsékletet a hegesz-
tés alatt is tartani kell. Lassu lehtités kemencében. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Adott
esetben a puffer-réteget UTP 7015 Mo elektrédaval, a felépitd réteget pedig UTP 700 / UTP 7000 elektréddval hegessze. Lehe-
téleg alacsony drambedllitassal végezze a hegesztést, hogy a felkeveredés kismértéki legyen. A nedves elektrédékat 2 6ran at
300°C-on kell széritani.

ARAMNEM neeszresi poziaok [T] <

) o PA PC

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x350 [ 4,0x350% [ 5,0 x 450 |
[ Arameréisség | Amper [ 70-110 [ 110-140 [ 140-190 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG 3-GZ-55-ST
WNr : kiilonleges otvozet UTPA73G2
Rézbevonati védégazas huzal erdésen
kopasallé felrakasokhoz meleg- és hideg-
megmunkald szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

AzUTPA73 G2erdsen kopésallé felrakésokra alkalmas olyan gépalkatrészeken és szerszamokon, melyek mérsékelt it igény-
bevétel és megemelt iizemi hdmérséklet mellett erds sirlédési koptatasnak és nyomasnak vannak kitéve, mint pl. kovdcsszer-
szamok, hengerldtiiskék, melegsorjazo szerszamok, egyengetd gorgdk, tengelyiranyd hengerek, valamint kivalé mindségi
munkafeliiletek el6allitdsara Gtvozetlen vagy gyengén 6tvozott hordozd acél felhasznalasaval. Koszorulessel vagy keményfém

szerszamokkal megmunkalhato.
HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 53-58 HRC
lagyitva 820°C kb.235HB
edzve 1050 °C/olaj kb. 58 HRC
megeresztve 600 °C kb. 53 HRC
1réteq otvozetlen acélra kb. 45 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN
[ C [ 5i [ Mn [ & [ Mo [ Ti |
[ 0,35 [ 03 [ 12 [ 70 [ 2,0 [ 03 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen simara. A repedéseket egészen az alapig kell kimunkalni. Eldmelegitési, vala-
mint hegesztés ideje alatt tartandd hmérséklet szerszimoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités 550 °C-on.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
12 130-260 26-31
1,6 190-350 29-33
VEDGGAZ  KevertgizM1,M2,M3 18-20liter/perc
ARAMBEALLITAS
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
[ Huzal | @mm [ 10 [ 12 [ 16 [ |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 W/MSG 3-GZ-45-T

WNr : kiilonleges 6tvozet UTPA73G3
Rézbevonati véddgazas huzal kivalo
gya’rtéséhozésjavit:iséhoz
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 73 G 3 a kivalo meleg kopasallésagnak és szivéssagnak kdszont olyan, nagy igénybevételnek kitett meleg-
megmunkélé szerszamoknal hasznalatos melyek egyidejileg erds mechanikai, ho- és abrazws |genybevetelnek vannak kité-
ve, mint pl. kovdcs siillyesztékek kalapacsokhoz és présszerszimokhoz, kovacsnyergek, alumir dformak, mdiany

formak, melegvégd kések, valamint vésetek toltéhegesztésére koltségkiméld hordozo acelokfelhasznalasaval Kemenyfem
szerszamokkal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 42-46 HRC

lagyitva 780°C kb.230HB

edzve 1030 °C/olaj kb. 48 HRC

megeresztve 600 °C kb. 45 HRC

1réteg 6tvozetlenacélra kb. 35 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Mo [ Ti |
[ os [ o5 [ o7 | 50 [ 40 | 06 |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztésiteriiletet meg kel tisztitani fémesen simara. A repedéseket egészen az alapig kell kimunkalni. Eldmelegitési, vala-
mint hegesztés ideje alatt tartandd homérséklet szerszimoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités 550 “C-on.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

10 105-200 26-29

12 130-260 26-31

16 190-350 29-33
VEDOGAZ  KevertgazM1,M2,M3 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
[ Pélca [ @mmx1000mm [ 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
[ Huzal [ @mm 10 [ 12 [ 16 [ |

ENGEDELY TOv
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Szabvany: DIN 8555 W/MSG 3-GZ-40-T

UTPA73G4

Rézbevonati védégazas huzal szivés,

kéié szerszamokon o
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 73 G 4 a j6 meleg kopasallésagnak és szivéssagnak koszont olyan g kalo szerszamok és alkat-

részek felrakdséra alkalmas, melyek megemelt hémérsékleten iitd, nyomd és sdrlodasi igénybevételnek vannak kitéve, mint
pl. kovacssiillyesztékek, présontéformak, mii formak, tartalyok, tuskoontd h k. Meleg kopasalld plat-
tirozasokra is van lehetdség otvozetlen vagy gyengén otvozott hordozoanyagok felhasznalasaval, mint pl. csoktegfalaknal
szénerémiivekhez. A hegesztési varrat forgacsolassal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE: 38-42HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Mo |
I 0l I 04 I 06 I 65 I 33 |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen simara. Esetleges repedéseket egészen az alapig kell kimunkdlni. Elémelegi-
tési, valamint hegesztés ideje alatt tartandd hémérséklet szerszamoknal 400 °C, adott esetben feszilltségmentesités 550 ‘C-on.
Otvdzetlen és gyengén otvozott anyagoknél altalaban nincs sziikség eldmelegitésre.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1.2 130-260 26-31
1,6 190-350 29-33
VEDOGAZ  KevertgdzM1,M2,M3 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
[Pilca [ @mmx1000 mm [ 16 [ 20 [ 24 [ 32 |
[ Huzal 1,0¢ [ 12 [ 16 | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Tov
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG3-45-T
Wi L1567 UTP A 694

Védéas I Lala

g huzal gmeg|
szerszamok javitasahoz és gyartasahoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 694 meleg munkaacélbal késziilt nagy igénybevételii formak és vagdszerszamok meleg kopasallé felrakasara alkal-
mas, mint pl. présontéformék, mdanyag formék, kovdcssiillyesztékek, meleg sorjazd szerszamok, valamint kivalo mindségi
munkafeliiletek eldllitaséra otvozetlen vagy gyengén 6tvozott hordozo acél felhasznélsaval.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen kb. 45 HRC
lagyitva780°C kb.230HB
edzve 1080 °C/olaj kb. 52 HRC
megeresztve 600 °C kb. 48 HRC
1réteg 6tvozetlenacélra kb. 40 HRC

HUZAL GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ Mn [ & [ w [ v |
o [ o | o | 2w | 4 1 o |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztésiteriiletet meg kel tisztitani fémesen simara. A repedéseket egészen az alapig kell kimunkalni. Eldmelegitési, vala-
mint hegesztés ideje alatt tartandd hdmérséklet szerszdmoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités 550 “C-on.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

10 105-200 25-29

12 130-260 26-31

16 190-350 29-33
VEDOGAZ  KevertgazM1,M2,M3 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
[ Palca [ @mmx1000 mm [ 1,6* [ 20¢ [ 24 |
[ Huzal [ @mm [ 1% [ 12 [ 16t |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG3-60-T
Wr © 12606 UTPA 673
Véddgazas huzal kopasallo felraka-
sokhoz hideg- és melegmegmunkalo
szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 673 meleg megmunkald szerszamok javitasara és gyartasara alkalmas, mint pl. présontd szerszamok, kovacs siil-
lyesztékek, melegvagd szerszdmok, melegvagd kések, tengelyirdny( hengerek, hengerl6tiiskék, zomitdlapok, valamint mun-
kafeliiletek elddllitaséra dtvozetlen vagy gyengén 6tvozott hordozo acél felnasznalasaval. A hegesztési varrat keményfémmel
megmunkélhaté.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE  57-60 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T "« T M [ w ] v |
[ o3 [ 0 1 o4 1 50 [ s T 13 T 03 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen siméra. A repedéseket egészen az alapig kell kimunkélni. Eldmelegitési,
valamint hegesztés ideje alatt tartandd hdmérséklet szerszimoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités 550 “C-on.
Lass lehiités sziikséges.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

12 135-260 26-31

1,6 190-350 28-33
VEDOGAZ  KevertgazM1,M2,M3 18-20 liter/perc
ARAMBEALLITAS
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 1,6¢ [ 24+ [ 32+
| Huzal | @ mm | 1,2% | 1,6* | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG3-GZ-350-T
Wi L1636 UTP A 702
Erdsen dtvozott, melegen keményedd
éddgazas huzal erdsen kopasallé pancé-
lozasokhoz meleg- és hidegmegmunkalé
szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 702 a legnagyobb igénybevételnek kitett hideg- és melegmegmunkalé szerszamok javitaséra, megeldzd karban-
tartasara és gyartasra alkalmas, mint pl. kivagd szerszamok, hidegvdgo ollok, melegvégd szerszamok, aluminium-préson-
téformak, hideg kovacs siillyesztékek, hiizé-, présel és leélezd szerszamok. A hegesztési varrat hegesztési allapotban for-
gdcsoldssal jol m 6, az azt kovetd melegkeményedés vezet az optimalis kopasallésaghoz illetve hdingadozassal
szemben vald ellendllésdghoz.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

p

kezeletlen 32-35HRC

melegkeményedés utan 3—4 dra / 480°C 50-54HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ mo [ N T o T 1w T a ] Fe |
[ 002 T 40 | 180 [ 1m0 [ 16 | 01 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet munkalja fémesen simara. Eldmelegités tomor szerszimoknal 100-150 °C-ra. Gyengén 6tvozott hordozd
acéloknal min. 3—4 réteg felrakdsa. A hegesztés lehetdleg kevés hibevitellel torténjen.

VEDOGAZ tiszta argon WIG és MIG impulzushegesztéshez 18-20 liter/perc

ARAMBEALLITAS
[ Pélca [ @mmx1000mm | 16 [ 20 [ 24 |
[ Huzal [ 2mm [ 10 [ 12 | |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG4-GZ-60-S

AWS A5.13 : RFeS-A UTP A 696
Whr S EEL Véddgazas huzal a gyorsacél tulajdon-
sagaival

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP A 696 Mo-otovizésii gyorsacél szerszamok gyartasara és javitésara alkalmas, mint pl. esztergakések és gyalukések,
idommarok, iiregeldtiiskék, dorzsarak, csigafuirok stb. Az UTP A 696 kiilondsen alkalmas a kbvetkezd alapanyagokhoz:

DIN 17007 WNr

$9-12 13316
$3-32 13333
$6-5-3 13344
$2-9-1 13346

Tovabbi felhasznélasi teriilete: kopasalld rétegek elddllitasa Gtvozetlen vagy gyengén 6tvozott hordozo acél felhasznalasaval.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP A 696 hegesztési varrata nagy végételjesitmény( gyorsacélnak felel meg.

HEGESZTGANYAG RT-KEMENYSEGE

kezeletlen 60—64 HRC

lagyitva 800 °C kb.250 HB

edzve 1230 °C/olaj +

megeresztve 540 °C2x 62-66 HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [T wmn [ o [ mo [ w ] v [ Fe |
[ 09 1 02 [ o3 [ a5 T 50 | 65 | 18 | maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

A munkadarabokat nagysaguktol fiiggden 350650 °C-ra kell elémelegiteni és ezt a hdmérsékletet a hegesztés alatt is tartani
kell. Lehetéleg alacsony dramerdsséggel végezze a hegesztést, amit lassu lehiités kivessen kemencében vagy azbeszt alatt
min. 100 °Cra.

A hegesztési varrat a lehiitést kovetden csak kdszoriiléssel munkélhatd meg, a forgdcsoldssal torténd megmunkalashoz I4-
qyitas sziikséges.

HOZEKEZELES

Edzés: 1190-1240°C, edz6 kozeg: olaj, melegfiirdd: 450-500 °C
Megeresztés: 450500 °C, kétszer 16ra, lehiités nyugodt levegén
Lagyitas: 800-850°C, 24 dra

VEDOGAZ ~ WSG: 11 Argon 100%

ARAMBEALLITAS
[ Palca [ @mmx1000mm [ 16 [ 24 |
|Huza| | @ mm | 1,2* | 1,6* |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG 5-GZ-400-RZ

WNr © 14115 UTP A 661
Véddgazas huzal kopésallé és korrdziéallé
pancélozasokhoz
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 661 alkalmas otvozetlen és gyengén dtvozott acélokbdl, acélontvényekbdl, meleg munkaacélokbdl valamint ergsen
otvozott acélokbol és acélontvényekbdl késziilt alkatrészek kopasallo pancélozasara, kiilondsen egyrétegii-hegesztéshez.
Kiilonleges felhasznalasi teriiletei: nagyobb szilardsagu nemesithetd acélbol késziilt gépalkatrészek, meleg kalo
szerszamok, tuskoontd hengerek és préslemezek, szénerdmiivekben membranfalak, valamint 900 °C-ig héallo alkatrészek
pancélozasa.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Amartenzites hegesztési varrat megemelt hémérsékleten is jo kopasallésagot mutat, valamint j6 a vizzel, tengervizzel, g6zzel

és higitott szerves savakkal szembeni ellendlloképessége. Nagy énység.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE
kezeletlen: kb. 40 HRC
1rétegii hegesztésnél C45-re:  kb.55HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ « [ Mo [ Fe |
[ 0,22 [ 0,7 [ 0,7 [ 175 [ 12 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

AzUTP A 661 hegesztése kivaltképpen impulzus sramforrdssal torténik. Igy csekély frocskoléssel végbemend hegesztésre van
lehetdség, j6 varratképpel és optimalis varratfelépitéssel. Az elémelegitési homérsékletet az alapanyaghoz és a hegesztési
munka nagysagahoz kell igazitani, altalaban 150 °C és 400 °C kozott kell lennie. A lehiités lassan torténjen nyugodt levegdn
vagy lefedés alatt, illetve kemencében, adott esetben ldgyitas.

VEDGGAZ ~ MSG:M21Argon/C0, 5-25%

ARAMBEALLITAS
| Pélca | @ mm x 1000 mm | 24 | | |
[ Huzal [ @2mm [ 10 [ 12 [ 16 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY OV
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Szabvany: DIN 8555 : MSG23-6Z-250-CKTZ

UTP A 5519 Co

extrém héterhelésnek kitett meleg
munkalé szerszamok pancélozasara,
melegen keményedd

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 5519 Co olyan extrém héterhelésnek kitett kovacsszerszamok pancélozésara alkalmas, melyek erds nyomo, iitd és
stirlddasi igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. kovdcsnyergek, exponalt zéndk ontdszerszamokon, melegvagd kések és
frocessajto tiiskék.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

A kiilonleges dtvozési dsszetételnek kdszonhetden a hegesztési varrat erés meleg kopasallésagaval, valamint oxiddciéval
szembeni ellendllésagaval, dlosagaval és hdsokkalldsagaval tdnik ki. A melegkeményedés hatdsara né a hegesztési varrat
keménysége. Keményfém segitségével forgacsoldssal megmunkalhatd. Hidegkeményedd, melegen keményeda.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen kb. 250 HB

melegkeményedés utan

46ra/850°C+166ra/760°C:  kb.380HB

hidegkeményedés utén kb.400HB

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ o T o [ m [ 06 [ ~ ] Fe [ Ni |
[ 003 | 200 [ 10 [ 45 [ 30 | 15 [ <20 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Elémelegitési és hegesztés kozben is tartandd hdmérséklet 350-400 °C,
amelyet lassi lehiitésnek kell kovetnie. A felkeveredés mértékének alacsonyan tartésa érdekében lehetdleg alacsony aram-
bedllitassal dolgozzon. Kovdcsnyergek vastag réteg(i pancélozasanal a felépitd rétegeket UTP A 6222 Mo véddgézas huzallal
hegessze, majd a feddréteget UTP A 5519 Co véddgézas huzallal. A fesziiltség csokkentése érdekéb kalapalja
meg a hegesztési varratot és erds oxidképzddés esetén koszoriilje meg a feliiletet. Adott esetben fesziiltségszegényen lagyités
550°Con.

HEGESZTESI ELJARAS: MAG-impulzus
VEDGGAZ tébbkomponenses gazok, pl. Cronigon He 30 S
SZALLITASI FORMA Drotkosar @ 1,2 mm*

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : W/MSG 23-GZ-250-CKTZ
UTP A 5520 Co
NiCrCoMoTiAl-bazisu véddgazas huzal
extrém hoterhelésnek kitett melegmeg-
kald szerszamok pancél
melegen keményedd

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A 5520 Co olyan extrém héterhelésnek kitett kovécsszerszamok pancélozasara alkalmas, melyek erds nyomé, iit6 és
strlodasi igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. kovacsnyergek, expondlt zonak dntdszerszamokon, melegvagé kések és
frocessajto tiiskek.

HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

A kiilonleges otvoze5| usszetetelnek koszonheroen a hegeszte3| varrat erés meleg kopasallosagaval valamint oxiddcioval
szembeni ellenallo | dlésagaval és hdosokkalldsagaval tinik ki. A melegkemé hatésdra nd a hegesztési varrat
keménysége. Kemenyfem segitségével forgacsoldssal megmunkalhato. Hidegkeményedd, melegen keményeds.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen kb.250HB
melegkeményedés utan

46ra/850°C+166ra/760°C: kb. 380 HB
hidegkeményedés utan kb.400HB

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ T o T o T m [ 1 [T a T " T N ]
[ o005 | 190 | 25 | 63 [ 30 | 21 [ 10 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. Elémelegitési és hegesztés kozben is tartandé hémérséklet 350400 °C,
amelyet lassu lehditésnek kell kovetnie. A felkeveredés mértékének alacsonyan tartasa érdekében lehetdleg alacsony dram-
beallitéssal dolgozzon. Kovacsnyergek vastag rétegi pancélozasénal a felépitd rétegeket UTP A 6222 Mo védégazas huzallal
hegessze, majd a fedéréteget UTP A 5520 Co védGgazas huzallal. A fesziiltség csokkentése érdekében rétegenként kalapalja
meg a hegesztési varratot és erds oxidképzddés esetén koszoriilje meg a feliiletet. Adott esetben fesziiltségszegényen lagyitas
550°C-on.

HEGESZTESI ELJARAS: MAG-impulzus
VEDOGAZ tobbkomponenses gazok, pl. Cronigon He 30S
SZALLITASI FORMA Drétkosér @ 5,5 mm*

*Csak kiilon kérésre kaphatd

201



Szabvany: DIN 8555 MF 3-GF-55-ST

UTP AF 732

MAG-porbeles huzal erdsen kopasallé
felrakésokhoz meleg- és hideg

kald szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF 732 fémpor-porbeles huzal olyan, nagy igé ételnek kitett mel kald szerszamok pancélozasara alkal-
mas, melyek kozepes héterhelés mellett erds abréziés kopasnak vannak kitéve, mint pl. kovacssiillyesztékek, présszerszdmok,
vdgdszerszamok, nyomdfejek, tengelyiranyd hengerek, hengerlGtiiskék. Otvozetlen és gyengén dtvézott hordozéanyagok se-
gitségével erdsen meleg kopdsalld felrakasok is készithetdk. A hegesztési varrat keményfém segitségével még forgacsolassal
megmunkalhatd és 550 °C-ig hdallo.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen (+20°C) 56 HRC

megeresztve 550 °C-on /2 6ra 58 HRC

ldgyitva 800°C/4dra 30HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ Mn [ Cr [ Mo [ Fe |
[ 035 [ 1,0 [ 12 [ 90 [ 28 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen simara, esetleges repedések egészen az alapig kell kimunkalni. Eldmelegité-
si, valamint hegesztés ideje alatt tartandé hmérséklet szerszamoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités 550 “C-on.
Otvozetlen és gyengén otvozott acélok esetében altaldban 100°Cra torténd elémelegités elegends. Enyhén hizott vagy sz(iré
pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZiCIOK EE
P PA PB
VEDOGAZ  KevertgdzM1és M2 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 110-180 20-31
1,6* 150-250 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd

202



Szabvany: DIN 8555 : MF3-GF-45-T
UTP AF 733

MAG-porbeles huzal kivalé mindségii me-

legmegmunkald szerszamok gyartasahoz

és javitasahoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 733 fémpor-porbeles huzal kivalo meleg kopésallo k és szivassaganak kdszonhetden olyan, nagy igénybe-
vételnek kitett melegmegmunkald szerszamoknal keriil felhasznéldsra, melyekegyldejuleg erbs mechanikai, hé- és abrazios
igénybevételnek vannak kitéve, mint pl. kovdcssiillyesztékek kalapacsokhoz és présszerszamokhoz, aluminium-préséntdfor-
mak, melegvagd kések, valamint vésetek toltéhegesztésére koltségkiméld hordozo acélok felhasznaldsaval. Megmunkalas
keményfém szerszdmokkal lehetséges, pl. HSC és erodalds.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 45-48 HRC

megeresztve 580 “C-on / 6 6ra 46 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[T si T T o T w [T mo [ v T 0 [ r |
o5 | o5 [ o6 [ 55 | 25 | 27 [ o5 | o010 | maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen siméra, esetleges repedések egészen az alapig kell kimunkalni. Elémele-
gitési, valamint hegesztés ideje alatt tartandd homérséklet szerszamokndl 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités
550-580 °C-on. Otvézetlen és gyengén btvozott acélok esetében dltaldban 100 *C-ra torténd elémelegités elegends. Enyhén
hiizott vagy pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T
. PA PB
VEDOGAZ  KevertgézM1és M2 18-20liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,2% 110-180 20-31

1,6* 150-250 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 MF 3-GF-40-T

UTP AF 734

MAG-porbeles huzal szivés, meleg kopas-
allé felrakasokhoz melegmegmunkald
szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 734 fémpor-porbeles huzal j6 meleg kopasallosaganak és szivassaganak koszonhetden olyan melegmegmunkalé
szerszamok és alkatrészek felrakdsara alkalmas, melyek megemelt hdmérsékleten nyomd, iitd és sirlédési igénybevételnek
vannak kitéve, mint pl. kovdcssiillyesztékek, présszerszamok, nyomofejek, présonts formék, vezetékek, gorgsk. Otvozetlen
vagy gyengén 6tvozott hordozéanyagok felhasznalaséval meleg kopéasalld felrakasok is készithetdk. A hegesztésivarrat forga-
csoldssal megmunkalhatd és 550 °C-ig hdallo.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen (+20°C) 40 HRC

megeresztve 550 “C-on /2 6ra 43 HRC

ldgyitva 800°C/4dra 25HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Si [ mn a [ w ] v [ Fe |
[ o8 [ o4 | 0 | 22 [ 37 [ o6 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra, esetleges repedések egészen az alapig kell kimunkalni. El6me-
legitési, valamint hegesztés ideje alatt tartandd hdmérséklet szerszamoknal 400 °C, adott esetben fesziiltségmentesités
550 °C-on. (tvozetlen és gyengén dtvozott acélok esetében altalaban 100 Cra torténd elémelegités elegendd. Enyhén vagy
szlir6 pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE Y

o PA PB
VEDOGAZ  KevertgdzM1és M2 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 110-180 20-31
1,6* 150-250 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF8-GF-55-ST

UTP AF DUR 550 MP
MAG-porbeles huzal erésen meleg kopas-
allé felrakasokh legmegmunkalé
szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF DUR 550 MP fémpor-porbeles huzal olyan, erds héterhelésnek kitett mel kalé szerszamok felrako he-

gesztésére alkalmas, melyek egyidejdleg vannak kitéve sirléddsi, nyoma és iitd igénybevételnek. Fé felhasznaldsi teriiletei:
tengelyiranyd hengerek, hengerldtiiskék, melegvégo kések. Amagas meleg keménység (550 “C-on) és kopasalléség a wolfram,
molibdén, krom, kobalt és vanédium hozzddtvozésével érhetd el. Az UTP AF DUR 550 MP kival6 mindségii meleg megmunkald
szerszamok gyértasdra és javitdsdra egyarant alkalmas.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen (+20°C) 53-57 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T mn | o T M | « ] v [ w |
[ o3 | o7 o6 [ 20 [ o5 T 20 [ o5 | 85 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen simdra. A szerszdmokat 400 “C-ra kell elémelegiteni és ezt a hegesztés ideje
alattis tartani kell. Lasst lehiités kemencében vagy lefedés alatt, adott esetben fesziiltségmentesités 550 °C-on. Pisztolyveze-
tésa semlegestdl az enyhén szdrdig. Azimpulzus iv javitja a hegeszthetdséget.

ARAMNEM

HEGESZTES! POZICIOK m
PA

VEDOGAZ  KevertgizM1és M2 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ HegesztGaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 200-350 31-35

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF3-GF-350-T UTP AF 702

MAG- porbeles huzal meleg kopasallo

pancél
P 9 y

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 702 fémpor-porbeles huzal a legnagyobb igénybevételnek kitett hideg és melegmegmunkald szerszamok javi-
tdsdra, megel6zo karbantartdsdra és gyartasara alkalmas, mint pl. vagdszerszdmok, présontdformak, présszerszamok, nyo-
mofejek kovacsszerszamok. A hegesztési varrat hegesztési allapotban forgacsoldssal jol megmunkalhatd, majd az azt kovetd

ényedés vezet az optimalis kopasallosdg eléréséhez.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen (+20°C) 32-35HRC

melegkeményedés utan (4 6ra/480°C) 48-52HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ si [ wmn [ mo [ N [ 1] Al [ Fe |
[ 005 | o1 [ oa [ 40 [ s | o4 | 01 | maradek |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra. Eldmelegités nagyobb szerszamoknal 150 “Cra. Lehetdleg kevés

hdbevitellel hegesszen és keriilje a hétorldddst. Enyhén hiizott vagy sziird pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE

PA PB
VEDGGAZ  Argon 1, Kevert gdz M 12 (MIG/MAG-impulzus) 1820 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 110-180 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF4-GF-60-ST

UTP AF 690

MAG-porbeles huzal a gyorsacél tulaj-
donsagaival

FELHASZNALASI TERULET
AzUTP AF 690 fémpor-porbeles huzal alkalmas gyorsacélbol késziilt szerszdmok javitésara, valamint gyengén 6tvozott hordozo
acélbol késziilt szerszdmok gyanasara megmunkdlé szerszamukvaguelelhez, nyirokésekhez, élezd- és hajlitd szerszdmokhoz.

Hasznalhato dltalanos kopasvédelemre is munkafeliiletek pancél

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen (+20°C) 60 HRC

megeresztve 2 X 550°C/2 6ra 63 HRC

ldgyitva 850°C/2 ora 36 HRC

VEGY! GSSZETETEL %-BAN

[T si T wm [ o [ m [ 8w [ w [ v T F |
[ T oas | o6 | 50 T 75 [ 25 [ 22 | w0 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra, és az esetleges repedéseket egészen az alapig ki kell kimunkalni. ElG-
melegités HSS-szerszamoknal 500550 “C-ra. Lasst lehiités, adott esetben megeresztés 550 °C-on. Enyhén hizott vagy szir6
pisztolyvezetés kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [
L PA PB
VEDOGAZ  KevertgazM1,M2 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztgaram Hegesztési fesziiltség

mm Amper v

1,2% 110-180 20-30

1,6% 150-250 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 MF 5-GF-45-CTZ

UTP AF 750

MAG-porbeles huzal meleg kopasallé és
korroéziéallo pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 750 fémpor-porbeles huzal olyan melegmegmunkald szerszimok kopésalld felraké hegesztésére alkalmas, ahol
killondsen fém cstszokopdssal és nagy hdingadozdsi igénybevétellel kell szdmolni, mint pl. présszerszdmok sargarézhez,
aluminiumhoz és magnéziumhoz, melegsajtold tiiskék, sorjazé szerszamok, melegvago kések, tuskéontd szerszamok, alakitd
és meleg froccssajtol6 szerszimok acélhoz. A magas 6tvizési részaranyoknak kdszonhetden felrakésok olyan alkatrészeken is
lehetségesek, ahol a kopdsallésag mellett a korrdzidalldsag is kovetelmény.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 46-50 HRC

4gyitva 850-900°(/2 dra kb. 35 HRC

edzve 1100-1150 °C/levegd 46-50 HRC

megeresztve 700 °C kb. 40 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T « T M [ « ] Fe |
[ o5 T o4 T 025 [ 155 [ 25 | 15 | maadék |

HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet meg kel tisztitani fémesen simdra. A szerszémokat 400 “C-ra kell elémelegiteni. Enyhén hizott vagy
sz(rd pisztolyvezetés szord- vagy rovid ivben, kb. 20 mm szabad huzalhosszal.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIGK EE [

VEDOGAZ  KevertgdzM1,M2

PA

18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

PB

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 110-180 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF23-GF-200-CKTZ
UTP AF 7000 MP
NiCrMoW-bazisi MAG-porbeles huzal
erdsen meleg kopasallé pancélozasokhoz
meleg megmunkalé szerszamokon

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 7000 MP fémpor-porbeles huzal olyan meleg kopasallg és erdsen korrozidallo pancélozasokra alkalmas, melyek
nyomd, iitd és strlddasi igénybevételnek vannak kitéve, valamint magas hdmérsékletnek 1100 °C-ig, mint pl. siillyeszték vé-
setek, kovacsnyergek, sorjazészerszamok, lyukasztétiiskék, armaturak és szivattyuk tomitdfeliiletei. Jo hdsokkalldsag. Forga-
csoldssal jol megmunkalhaté.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 200HB

hidegkeményedés utén 400HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ si T mn [ o T mo [ w ] Fe [ Ni |
[ o0 | o3 | 10 [ 60 [ 160 | 40 [ 70 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra. Az elémelegitési hémérsékletet és a hegesztés alatt tartandd hd-
mérsékletet azalapanyaghoz kell igazitani. A hegesztést kivetden lasst lehiités sziikséges. Szird pisztolyvezetéssel, lehetdleg
impulzus ivvel és max. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM

HEGEszTEs! Poziciok [T]
VEDGGAZ  11(Argon), |3 (Ar+He), M 12 (Ar+C0,) 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 110-180 20-30
1,6% 150-250 20-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF23-GF-200-CKTZ
UTP AF 5520 Co

NiCrCoMoTiAl-bazisi MAG-porbeles huzal

extrém héterhelésnek kitett meleg-

Lk nancal
panc a,

melegen keményedd

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF 5520 Co fémpor-porbeles huzal olyan extrém héterhelésnek kitett melegmegmunkald szerszamok pancélozasara
alkalmas, melyek nyomé, iitd, stirlédési és korrazios igénybevételnek vannak kitéve, valamint magas hémérsékletnek 1150 °C-
ig, mint pl. kovacsnyergek, tiizifogok, siillyeszték vésetek, sorjazo szerszamok, lyukasztétiiskék, meleg prés nyomofejek.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen 220HB

hidegkeményedés utanill.

melegkeményedés utan 400HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[T o1 o [ m [ 0 [ a [T w T r [ N ]
[ o3 [ s [ ns | 50 | 25 [ 5 | 10 [ 25 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet meg kell tisztitani fémesen siméra. Az elémelegitési hdmérsékletet és a hegesztés alatt tartandé hd-
mérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani A hegesztést kivetden lassi leh(ités sziikséges. Sziird pisztolyvezetéssel, lehetdleg
impulzus ivvel és max. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE

VEDGGAZ 11 (Argon), |3 (Ar+ He), M 12 (Ar + C0,) 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,6* 150-250 20-30
2,4* 300-400 24-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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UTP 7010
Bazikus bevonati elektréda erdsen
héallé, hdsokkallo pancélozasokhoz,
maghuzal 6tvozésii

Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-250-CKTZ
Ve

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7010 olyan extrém hdterhelésnek kitett melegmegmunkéld szerszamok helyreallitasara és gyartasara alkalmas,
melyek hdsokknak, nyomo, iit6 és strlddasi igénybevételnek vannak kitéve. Fé felhasznaldsi teriiletei: melegiizemi formak,
meleg présvagok, meleg sorjazo szerszamok, hengerlGtiiskék. Kiilonleges felhasznalasi teriilete: munkadarabok kozbensd
réteg pancélozasara atomreaktorépitésnél.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

salak jellemzi. A hegesztési varrat erdsen korrdzidallo, revealld, erésen hidegkeményedésre képes és 900 °C-ig hdallo. Forga-
csoldssal megmunkélhatd.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

kezeletlen kb.230HB

hidegkeményedés utén kb. 450 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ T si T [ o T i T w ] Fe [ & |
[ on 1 o5 T 2] 20 [ mo | o | 2,0 [ maradek |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A szerszamokat 350400 °C-ra melegitse eld és ezt a hdmérsékletet a hegesztés
alatt is tartani kell. Lassd lehités kemencében. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Lehetdleg
alacsony drambedllitéssal dolgozzon, hogy a felkeveredés az alapanyaggal kismértékii legyen. A nedves elektrédakat 2 dran
4t300 °C-on kell szdritani. A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A szerszamokat 350—400 “C-ra melegitse eld és ezt
ahdmérsékletetahegesztésalattis tartanikell. Lassi lehiités kemencében. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze
a hegesztést. Lehetdleg alacsony arambedllitassal dolgozzon, hogy a felkeveredés az alapanyaggal kismértéki legyen. A ned-
ves elektrodakat 2 6ran at 300 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 3,2x300¢ [ 4,0x350% [ 5,0 x 450 |
[ Aramergisség | Amper [ 70-110 [ 110-150 [ 120-180 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY OV
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-300-CKTZ n UTP CELSIT 721

Kobaltbazisu rutilos bevonati elektréda,
maghuzal 6tvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 721 olyan alkatrészek repedésmentes pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, tgy mint
nyomasnak, iitésnek, stirlddési koptatasnak, korrézionak és magas hdmérsékletnek 900 °C-ig vannak kitéve, mint pl. futo- és
tomitofeliiletek géz-, viz-, gz- és savas kozeggel érintkezd armaturékon és szivatty(kon, szelepiilések és kipok belséégést
motorokndl, gazturbindk és hajtomivek kopoalkatreszel véltozé héterhelések kitett melegmegmunkélé szerszamok. Kivalo

cstisz6tulajdonsagok, jol polirozhatd és szivds, erdsen h ényedd, nem md forgdcsolassal kalhato.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 721 elektréda hegesztési tulajdonsagai kivéléak, a szordivnek kiszanhetGen egyenletes, finompikkelyes var-
ratkép jellemzi, valamint nagyon kdnnyen eltavolithato salak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 30-32HRC

hidegkeményedés utén kb. 45 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 240 HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ Mo [ Ni [ [ |
[ 03 [ 31,0 [ 5,0 [ 35 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elémelegitési homérséklet a munkadarab nagysagatol és az alapanyagtdl fiig-
gden 150—400 °C. A hegesztést kovetden lassu lehiités. Meredek elektrodavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony dram-
bedllitéssal végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat 2 oran at 300 C-on kell szaritani.

framnem [ =+ [~ ] HEgeszTesi poziciok [T

PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 3,2x350 [ 4,0x350 [ 5,0 x 400* |
[ Arameréisség | Amper [ 80-120 [ 110-140 [ 130-180 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-300-CKTZ

W& UTP CELSIT 721 HL

Kobaltbazisu rutilos bevonatu nagy
teljesitményii elektroda

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 721 HL olyan alkatrészek repedésmentes pancélozaséra alkalmas, melyek kombindlt igénybevételnek, tgy
mint nyomasnak, itésnek, strlodési koptatésnak, korrézionak és magas hémérsékletnek 900°C-ig vannak kitéve, mint pl. futé-
és tomitdfeliiletek gaz-, viz-, g0z- és savas kbzeggel érintkezd armaturakon és szivattyikon, szelepiilések és kipok belsdégésii
motoroknal, koporészek gézgydrakban és haJtomuvekben valtozo héterhelésnek kitett meleg megmunkald szerszdmok. Kivé-
16 cstszotulajdonsagok, jol polirozhatd és szivés, erdsen h ényedd, nem mé forgécsolassal kalhato.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 721 HL elektrdda hegesztési tulajdonsagai kivéloak, a szord ivnek kiszonhetden egyenletes, finompikkelyes
varratkép jellemzi, valamint nagyon kdnnyen eltavolithatd salak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 30-32HRC

hidegkeményedés utén kb. 45 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 240 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ Mo [ Ni [ & |
[ 03 [ 31,0 [ 50 [ 3,5 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elémelegitési hémérséklet a munkadarab nagysagétol és az alapanyagtol fiig-
gden 150400 °C. A hegesztést kovetden lassu lehdités. Meredek elektréd éssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony dram-
beallitassal végezze a hegesztést. A nedves elektrédakat 2 6ran &t 300 °C-on kell szaritani.

ARaMNEM [= & [ = — [ ~ |  eceszresipoziaok [T ]

] A PA

ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 2,0x300% [ 2,5%350* | 3,2x450% | 4,0x450* | 50x450* |
| Aramerésség | Amper | 4060 [ 7090 [ 100-140 [ 130-180 | 180-220 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-40-CSTZ
AWS AS.13 © AGC-A ﬂ UTP CELSIT 706
Kobaltbazisu rutilos bevonati elektréda,
maghuzal 6tvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 706 olyan alkatrészek kivalo mindségii pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, igy mint
erdzionak, korrdzionak, kavitacionak, nyomasnak, iitésnek, sirladasi koptatasnak és magas hdmérsékletnek 900 “C-ig vannak
kitéve, mint pl. armatrak tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésti motoroknal, fém-fém kozotti csiszofeliiletek,
nagy igénybevételnek kitett melegmegmunkald szerszamok hdsokk nélkiil, 6rld-, keverd- és firdszerszamok. Kivalé cstiszasi
tulajdonségok, jol polirozhatd, igen szivés, nem magneses. Megmunkalas koszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal le-
hetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 706 elektrdda hegesztési tulajdonsagai kivaldak. A szoréivnek kdszonhetden egyenletes, fi
ratkép jellemzi, valamint nagyon konnyen eltavolithato salak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 40-42 HRC

lyes var-

melegkeménység 600°C-on kb. 33 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ W [ & |
[ 11 [ 275 [ 45 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hmérséklet 450-600 °C, nagyon lassu lehiités. Meredek elekt-
rédavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambeallitassal végezze a hegesztést. A nedves elektrédékat 2 orén at
300 °C-on kell széritani.

framnem [ =+ [~ ] HEgeszTesi poziciok [T

PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz  [3,2x350 [ 4,0x350 [ 5,0x350¢ |
[ Arameréisség | Amper [ 70-110 [ 90-130 [ 110-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-40-CSTZ

AWS A5.13 . ACCHA n UTP CELSIT 706 HL

Kobaltbazisu rutilos bevonatu nagy
teljesitményii elektroda

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 706 HL olyan alkatrészek kivélo mindségii pancélozasara alkalmas, melyek kombindlt igénybevételnek, tgy
mint eréziénak, korréziénak, kavitacionak, nyomésnak, iitésnek, sirlddasi koptatasnak és magas hémérsékletnek 900 “C-ig
vannak kitéve, mint pl. armaturak tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok bels égésti motoroknal, fém-fém kozotti csiszo-
feliiletek, nagy igénybevételnek kitett melegmegmunkald szerszamok hésokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és firdszerszamok. Kivalo
cstiszasi tulajdonsagok, jol polirozhato, igen szivds, nem magneses. Megmunkalas koszoriiléssel vagy keményfém szerszamok-
kal lehetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 706 HL elektrdda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, a szérdivnek kdszonhetden egyenletes, finompikkelyes
varratkép jellemzi, valamint nagyon kdnnyen eltavolithatd salak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 40-42 HRC

melegkeménység 500°C-on 310HV;s
600°C-on 270 HV;s
700°C-on 250HV;s

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ ¢ [ 4 [ w [ ) |
[ 11 | 21,5 | 45 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési homérséklet 450-600 °C, nagyon lassi lehiités. Meredek elekt-
rédavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambedllitdssal végezze a hegesztést. A nedves elektrédékat 2 ran at
300°C-on kell széritani.

ARAMNEM HeGeszrEs! poziciok [T]

) o PA

ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz | 2,0x300* [ 2,5x350* [ 32x450* [ 40x450* [ 50x450* |
[ Aramerésség | Amper [ 4060 [ 7090 [ 100-130 [ 130-160 [ 170-210 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-40-CSTZ
AWS AS.13 © AGC-A ﬂ UTP CELSITV
Kobaltbazisu bazikus bevonati elektréda,
maghuzal 6tvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT V olyan alkatrészek kivalo mindségii pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, ugy mint
erdzionak, korrazionak, kavitacionak, nyomasnak, iitésnek, sirlodasi koptatasnak és magas hdmérsékletnek 900 “C-ig vannak
kitéve, mint pl. armatdrak tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsdégésti motoroknal, fém-fém kozotti cstszofeliiletek,
nagy igénybevételnek kitett meleg megmunkald szerszamok hdsokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és furdszerszamok. Kivalé cstiszési
tulajdonségok, jol polirozhatd, igen szivés, nem méagneses. Megmunkalas kdszoriiléssel vagy keményfém szerszdmokkal le-
hetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 40-42 HRC

melegkeménység 600°C-on kb. 33 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

I C I a [ W [ G |
[ 11 [ 25 [ 45 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hmérséklet 450-600 °C, nagyon lassu lehiités. Meredek elekt-
rédavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambeallitassal végezze a hegesztést. A nedves elektrédékat 2 orén at
300 °C-on kell szritani.

ARAMNEM HeGeszTEs poziciok [T]
PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 3,2x350* [ 4,0x350* [ 5,0 x 350 |
framer6 | Amper [ 70-110 [ 90-130 [ 110-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY Tov
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-50-CSTZ
AWS A5.13 . ~EGCrB %a  UTPCELSIT712
Kobaltbazisu rutilos bevonatii elektréda,
maghuzal 6tvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 712 olyan alkatrészek erdsen kopasallé pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, igy mint
stirlédasi koptatésnak, erdzionak, kavitacionak, korréziénak, nyomésnak, és magas homérsékletnek 900 °C-ig vannak kité-
ve, mint pl. armaturak és szivattyuk futd-, tomitd- és cstszofeliiletei, fa-, papir- és méianyag feldolgozészerszamok, aprit6
szerszamok, nagy igénybevételnek kitett meleg megmunkalé szerszamok hdsokk nélkiil. Megmunkalés kdszoriiléssel vagy
keményfém szerszdmokkal lehetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 712 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaléak, a szoréivnek kdszonhetden egyenletes, finompikkelyes var-
ratkép jellemzi, valamint nagyon kdnnyen eltévolithatd salak.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 48-50 HRC

melegkeménység 600°C-on kb. 40 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ C [ & [ w [ [ |
[ 16 | 29,0 | 8,5 | maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hémérséklet 500-600 °C, nagyon lassd lehiités. Meredek elekt-
rédavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambedllitassal végezze a hegesztést. A nedves elektrédékat 2 érén at
300°C-on kell széritani.

ARAMNEM =+ [~ ] HEGESZTESI POZICIOK m

) o PA
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x350* [ 4,0x350% [ 5,0 x350 |
[ Aramerésség | Amper [ 70-10 [ 90-130 [ 110-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 E20-UM-50-CSTZ

W UTP CELSIT 712 HL

AWS A5.13 ECoCr-B
Kobaltbazisu rutilos bevonatu nagy
teljesitményii elektroda
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP CELSIT 712 HL olyan alk k erdsen kopasalld pancélozésara alkalmas, melyek kombindlt igénybevételnek, tgy

mint stirlddési koptatasnak, erdzionak, kavitacionak, korrdzionak, nyomésnak és magas hémérsékletnek 900 °C-ig vannak ki-
téve, mint pl. armaturak és szivattyuk futd-, tomitd- és csiszéfeliiletei, fa-, papir- és mianyag feldolgozé szerszamok, apritd
szerszamok, nagy igénybevételnek kitett melegmegmunkalé szerszimok hésokk nélkiil. Megmunkalas kdszoriiléssel vagy
keményfém szerszdmokkal lehetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 712 HL elektréda hegesztési tulajdonsagai kivaloak, a szoréivnek koszonhetden egyenletes, finompikkelyes
varratkép jellemzi, valamint nagyon konnyen eltavolithatd salak.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 48-50 HRC
melegkeménység 500°C-on 370HVyg
600°C-on 350 HV;5
700°C-on 330 HV;s
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ [ [ w [ & |
[ 1,6 [ 29,0 [ 8,5 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hémérséklet 500-600 °C, nagyon lassu lehiités. Meredek elekt-
rodavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambedllitdssal végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat 2 oran at
300°C-on kell szdritani.

ARAMNEM [ = + [ = -] ~ ]
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak

HEGESZTESI POZICIOK EE
PA

[ @mmxhossz | 2,0x300¢ [ 2,5x350% [ 3,2x450% [ 40x450% [ 50x450* |
[ Amper [ s0-60 [ 7090 [ 100-130 [ 130-160 [ 180-220 |

g

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-55-CSTZ
AWS A5.13 o ~EGCrC E UTP CELSIT 701
Kobaltbazisu rutilos bevonatii elektréda,
maghuzal 6tvozésii

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 701 olyan alkatrészek extraerdsen kopasallo pancélozasara alkalmas, melyek magas hmérsékleten 900 °C-
ig korrézidval egybekdtott erds strlddasi koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. vegyipari kopéalkatrészek, armatrak futé- és
tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésii motoroknal, vagé- és apritdszerszamok, nagy igénybevételnek kitett me-
legmegmunkélé szerszamok hosokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és fardszerszamok. Kivélé cstiszési tulajdonsagok, jol polirozhatd,

enyhén M oriiléssel vagy keményfém szerszamokkal lehetséges.
HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 701 elektroda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, a szoréivnek kdszonhetden egyenletes, finompikkelyes var-

ratkép jellemzi, valamint nagyon kdnnyen eltévolithato salak.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 54-56 HRC
melegkeménység 600°C-on kb. 42 HRC
melegkeménység 800°C-on kb.34 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
I C I a | w [ G |
[ 23 [ 32,0 [ 13,0 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hémérséklet 500-600 °C, nagyon lassi lehiités. Meredek elekt-
rédavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambedllitdssal végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat 2 dran at
300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM Hegeszresi poziciok (1]

PA
ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 3,2x300* [ 4,0 x350* [ 5,0 x 400* |
[ Arameréisség | Amper [ 70-110 [ 90-130 [ 110-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 E 20-UM-55-CSTZ

Wa UTP CELSIT 701 HL

Kobaltbazisu rutilos bevonatu nagy
teljesitményii elektroda

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 701 HL olyan alkatrészek extraerdsen kopasallo pancélozasara alkalmas, melyek magas homérsékleten
900 °C-ig korrézidval egybekotdtt erds strladasi koptatasnak vannak kitéve, mint pl. vegyipari kopdalkatrészek, armatdrak
futo- és tomitofeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésti motorokndl, vago- és apritdszerszamok, nagy igénybevételnek
kitett melegmegmunkalé szerszamok hdsokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és fiirészerszamok. Kivald cstszési tulajdonsagok, jél poli-
rozhatd, enyhén magneses. Megmunkalds koszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal lehetséges.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 701 HL elektréda hegesztési tulajdonsagai kivaldak, a szoréivnek koszonhetden egyenletes, finompikkelyes
varratkép jellemzi, valamint nagyon konnyen eltavolithatd salak.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 54-56 HRC
melegkeménység 500°C-on 450 HVys
600°C-on 400HV;s
700°C-on 340 HV;5
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ [ [ w [ & |
[ 23 [ 32,0 [ 13,0 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hmérséklet 500-600 °C, nagyon lassu lehiités. Meredek elekt-
rodavezetéssel, rovid ivvel és lehetdleg alacsony drambellitdssal végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat 2 oran at
300 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM [ = + [ = -] ~ ]
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak

HEGESZTESI POZICIOK EE
PA

[ @mmxhossz | 2,0x200¢ [ 2,5x350% [ 32x450% [ 40x450% [ 50x450* |
[ Amper [ s0-60 [ 7090 [ 100-130 [ 130-160 [ 180-220 |

g

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-55-CGTZ n UTP CELSIT 755

Kobaltbazisi bazikus bevonatu nagy
teljesitményii elektroda extrém meleg
kopas ellen

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP CELSIT 755 olyan alkatrészek erdsen meleg kopdsalld pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, gy
mint srladasi koptatasnak, eréziénak, korrézionak és magas hdmérsékletnek (1000 °C-ig) vannak kitéve, mint pl. szintertordk,
szinterberendezések rostélyai, tiizrostélyok, szallitécsigak.

Ahipereutektikus kobalt-keményfématvozet magas részardnyban tartalmaz primer karbidokat (kb. 65%) egy ausztenites mat-
rixban. Emiatt a hegesztési varraton repedések keletkezhetnek. Nagyon jo ellendllds oxidacioval szemben 650 “C-ig.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 755 elektrdda hegesztési tulajdonsagai jok, a szérdivnek kdszonhetden egyenletes, finompikkelyes varratkép
jellemzi, salak nélkiil.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE

20°Con 55HRC
500°C-on 390 HV;5
600°C-on 290 HVss
700°C-on 190 HV;5
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ T si T [ o T w [ 1] Fe [ & |
[ 55 ] a1 s 1 es |15 | 6 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elomelegités altaldban nem sziikséges. Meredek elektrédavezetéssel, rovid ivvel
éslehetdleg alacsony arambedllitassal végezze a hegesztést. A nedves elektrédakat 2 6ran at 300 °C-on kell szritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIGK m E
PA

ARAMBEALLITAS PC —caasesamo
[ Flektrédak [@mmxhossz [ 2,5x350¢ [ 3,2 450 [ 4,0 x450¢ |
[ Aramerésség | Amper [ 80-110 [ 90-130 [ 120170 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : E20-UM-60-CGTZ n UTP CELSIT 760

Kobaltbazisu bazikus bevonati elektréda,
erdsen meleg kopasallé pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP CELSIT 760 olyan alkatrészek erdsen kopasalld pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, Ggy mint
stirlodasi koptatasnak, erdzionak, korrdzionak és magas hdmérsékletnek (1000°C-ig) vannak kitéve, mint pl. szintertordk,
magas hémérsékleten keverd gépek és szallitocsigak.

Az erGsen krom- és volframdtvazési kobaltotvazet magas részaranyban tartalmaz erdsen kopasalld karbidokat. Emiatt a he-
gesztésivarraton repedések keletkezhetnek. Nagyon jo ellenallds oxidaciéval szemben.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP CELSIT 760 elektroda hegesztési tulajdonsagai jok. J6 varratfelépités jellemzi. Pozicio hegesztés feltételesen lehet-
séges.
HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 60 HRC
melegkeménység 500°C-on 45HRC
600°Con 43 HRC
700°C-on 40 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Cr [ w [ Fe [ & |

[ 23 [ 36 [ 2 [ 25 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Ausztenites és ferrites alapanyagoknal eldmelegités dltaldban nem sziikséges,
amennyiben a repedések nem okoznak gondot. Egyébként az eldmelegitési hdmérséklet 500-600 °C, és nagyon lassu lehiités.

Meredek elektrédavezetéssel, rovid ivvel és lehetleg alacsony drambedllitdssal végezze a hegesztést. A nedves elektrédékat
26rdn at 300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM weceszresipoziaok [T] [ [

. o PA PC PF
ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmx hossz [ 3,350 [ 4,0x350* |
[ Arameréisség [ Amper [ 70-10 [ 90-130 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : G/WSG-20-G0-300-CKTZ

UTP A CELSIT 721

CoCrMo-otvozetii hegesztopalca WIG- és
gazhegesztéshez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A CELSIT 721 olyan alkatrészek repedésmentes pancélozasara alkalmas, melyek kombinaltigénybevételnek, igy mint
nyomasnak, itésnek, stirlddési koptatasnak, korrézionak és magas hdmérsékletnek 900 °C-ig vannak kitéve, mint pl. géz-, viz-,
g6z- és savas kozeggel érintkezd armaturak és szivattyuk futd- és tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égési motorok-
nal, gzturbindk és hajtémiivek kopdalkatrészei, er6sen valtozd héterhelésnek kitett melegmegmunkald szerszamok. Kivalé
cstiszd tulajdonsagok, jol polirozhatd és szivds, nem magneses.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 30-32HRC

hidegkeményedés utén kb. 45 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 240 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ Mo [ Ni [ & |
[ 0,25 [ 28 [ 50 [ 28 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elémelegitési hémérséklet a munkadarab nagysagétol és az alapanyagtol fiig-
g6en 150—400°C, lassu lehités.

ARAMNEM [ = — |

VEDOGAZ 11 (Argon)
Gézhegesztéshez acetilén tobblet (redukdlt 1dng) bedllitasa
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK WIG-HEGESZTESHEZ

[ Elektrodak [ @mmxhossz ] 3,2x1000 [ 4,0x 1000 [ 5,0 x 1000* |
[ Aramerésség | Amper [ 7010 [ 100130 [ 130170 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : G/WSG 20-G0-40-CSTZ

AWS A5.13 © RCoGA UTP A CELSIT 706 V

CoCrW-otvozetii hegesztdpalca WIG- és
gazhegesztéshez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A CELSIT 706 V olyan alkatrészek kivalo mindségii pancélozasdra alkalmas, melyek kombindlt igénybevételnek, igy
mint erdzionak, korréziénak, kavitacionak, nyomasnak, iitésnek, sirlodasi koptatasnak és magas homérsékletnek 900 “C-ig
vannak kitéve, mint pl. armatdrak tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésii motoroknal, fém-fém kozotti csiszofe-
liiletek, nagy igénybevételnek kitett melegmegmunkald szerszamok hésokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és furdszerszamok. Kival
cstiszasi tulajdonsagok, jol polirozhatd, igen szivés, nem magneses. Megmunkalds koszoriiléssel vagy keményfém szerszamok-
kal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 40-42 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 33 HRC

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

I C I a [ W [ G |
[ 12 [ 27,0 [ 45 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hdmérséklet 450600 °C, nagyon lassi lehiités.

ARamNEM [ = - |

VEDOGAZ 11 (Argon)
Gazhegesztéshez acetilén tobblet (redukalt lang) bedllitasa
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK WIG-HEGESZTESHEZ

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x1000 [ 4,0x 1000 [ 5,0x 1000 |
Aramerdsség [ Amper [ 70-110 [ 100-130 [ 130-170 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TOV (KTA 1408.1/8041.00 szerint)

224



Szabvany: DIN 8555 : G/WSG20-G0-50-CSTZ

AWS A5.13 . ~RCoCrB UTP A CELSIT 712 SN
CoCrW-dtvozeti hegesztipalca WIG- és
gazhegesztéshez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP A CELSIT 712 SN olyan alkatrészek erdsen kopasalld pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt igénybevételnek, tgy
mint stirl6dési koptatasnak, erdzionak, kavitacionak, korrozionak, nyomasnak és magas hémérsékletnek 900 °C-ig vannak ki-
téve, mint pl. armatdrak és szivattyuk futd-, tomitd- és cstiszofeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésii motorokhoz, fa-,
papir- és mianyag-feldolgozo szerszamok, fém-fém kozotti csiszofeliiletek, nagy igénybevételnek kitett meleg megmunkalo
szerszamok hésokk nélkiil, 6rl-, keverd- és flrdszerszamok. Kivald cstszasi tulajdonsagok, jol polirozhatd, gyengén magne-
ses. Megmunkalds koszoriiléssel vagy keményfém szerszémokkal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 48-50 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 40 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

I C I a | w [ G |
[ 18 [ 29,0 [ 8,5 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. ElGmelegitési hdmérséklet 450-600 °C, nagyon lassu lehités.

ARAMNEM [ = — |

VEDOGAZ 11 (Argon)
Gazhegesztéshez acetilén tobblet (redukalt lang) beéllitdsa
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK WIG-HEGESZTESHEZ

[ Flektrodak [ @mmxhossz | 3,2x1000 [ 4,0x 1000 [ 5,0x 1000 |
[ Aramerésség [ Amper [ 70-110 [ 100-130 [ 120170 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN8555 © G/WS620-G0-55-CSTZ
AWS A5.13 : ~RCoCr-B UTP A CELSIT701N

CoCrW-otvozetii hegesztdpalca WIG- és
gazhegesztéshez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A CELSIT 701 N olyan alkatrészek extraerdsen kopasallé pancélozsara alkalmas, melyek magas hdmérsékleten 900°C-
ig korrézioval egybekdtott erds strlddasi koptatdsnak vannak kitéve, mint pl. vegyipari kopéalkatrészek, armatrak futé- és
tomitofeliiletei, szelepiilések és kipok belsd égésii motoroknal, vagé- és apritdszerszamok, nagy igénybevételnek kitett me-
legmegmunkald szerszamok hdsokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és firdszerszamok. Kivélé csiszési tulajdonsagok, jol polirozhatd,
gyengén magneses. Megmunkalds koszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 54-56 HRC
melegkeménység 600°C-on kb. 42 HRC
melegkeménység 800°Con kb. 34 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ W [ & |
[ 23 [ 32,0 [ 13,0 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési hdmérséklet 450600 °C, nagyon lasst lehdités.

ARamNeM [ = - |

VEDOGAZ 11 (Argon)
Gazhegesztéshez acetilén tobblet (redukalt lang) bedllitasa

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK WIG-HEGESZTESHEZ:

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 3,2x1000 [ 4,0x 1000 [ 5,0x 1000 |
Aramerdsség [ Amper [ 70-110 [ 100-130 [ 130-170 |
*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 © MF20-GF-300-CKTZ

UTP AF CELSIT 721
CoCrMo-otvozetii MIG-porbeles huzal
kopasallo, korrozidallé és erésen héallo
pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF CELSIT 721 fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek repedésmentes pancélozasara alkalmas, melyek kombinalt
igénybevételnek, tigy mint nyomésnak, iitésnek, strlddasi koptatasnak, korrdzionak és magas hdmérsékletnek 900 °C-ig van-
nak kitéve, mint pl. gaz-, viz-, g6z- és savas kozeggel érintkezd armaturak és szivatty(k futd- és tomitdfeliiletei, szelepiilések
éskupok belsé égésii motoroknal, gazturbinak és hajtomivek kopdalkatrészei, ergsen véltozé héterhelésnek kitett melegmeg-
munkald szerszamok. Kivald csiszétulajdonsagok, jol polirozhatd és szivés, nem magneses.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 30-52HRC

hidegkeményedés utén kb. 45 HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 240 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ Mo [ Ni [ & |
[ 0,25 [ 28,0 [ 55 [ 28 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elémelegitési homérséklet amunkadarab nagysagétol és az alapanyagtol fiiggd-
en 150—400 °C. Sztird pisztolyvezetéssel, Iehetdleg impulzusivvel kb. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM HeGEszTEs! poziciok [T]
PA
VEDOGAZ  11,13,M12 18-20liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2 120-250 2-32
16 150-350 23-35

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8555 : MF20-GF-40-CSTZ

UTP AF CELSIT 706
CoCrMo-otvozetii MIG-porbeles huzal
kopasallo, korrézidalld és erésen hdallo
pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF CELSIT 706 fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek kivélo mindségi pancélozésra alkalmas, melyek kombinalt
igénybevételnek, Ggy mint eréziénak, korrézionak, kavitaciénak, nyomésnak, iitésnek, sirlodasi koptatasnak és magas hémér-
sékletnek 900 °C-ig vannak kitéve, mint pl. armaturak tomitdfeliiletei, szelepiilések és kiipok belsd égésti motoroknal, fém-fém
kozotti csuszofeliiletek, nagy igénybevételnek kitett melegmegmunkald szerszamok, 6rld-, keverd- és fardszerszamok. Kivélé
cstiszasi tulajdonsagok, jol polirozhatd, igen szivés, nem magneses. Megmunkalds koszoriiléssel vagy keményfém szerszamok-
kal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 38-40HRC

melegkeménység 600 “C-on kb. 32 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ « [ W [ & |
[ 03 [ 26,5 [ 47 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa meg fémesen simara. Elémelegitési hmérséklet 450600 °C, nagyon lasst lehdités. Szdrd pisz-
tolyvezetéssel, lehetdleg impulzusivvel, kb. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM HeGeszrEsi poziaok [T]
PA
VEDOGAZ  11,13,M1 18-20 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ Hegesztéaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1, 120-250 2-3
16 150-350 23-35

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF20-GF-50-CSTZ

UTP AF CELSIT 712
CoCrMo-otvozetii MIG-porbeles huzal
kopasallo, korrozidallé és erésen héallo
pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP AF CELSIT 712 fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek erdsen kopasallé pancélozésara alkalmas, melyek féleg
stirlédasi koptatasnak, korrdzids igénybevételnek és magas hdmérsékletnek 900 °C-ig vannak kitéve, mint pl. armaturdk és
szivatty(k futd-, tomitd- és cstiszéfeliiletei, fa-, papir- és mianyag-feldolgozd szerszamok, apritd szerszamok, nagy igénybe-
vételnek kitett melegmegmunkéld szerszdmok hésokk nélkiil. Megmunkalas koszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal
lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 48-50 HRC

melegkeménység 600 °C-on kb. 37 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ & [ w [ [ |
[ 16 | 29,0 | 8,5 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Elémelegitési hmérséklet 500600 °C, nagyon lassu leh(ités. Szdrd pisztolyve-
zetéssel, lehet6leg impulzusivvel, kb. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM HeGEszrEs! poziciok [T
P PA
VEDOGAZ 11,13,M12 1820 liter/perc
SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK
Huzal @ HegesztGaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
12* 120-250 22-32
1,6 150-350 23-35

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF20-GF-55-CSTZ

UTP AF CELSIT 701
CoCrMo-otvozetii MIG-porbeles huzal
kopasallo, korrézidalld és erésen hdallo
pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 701 fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek extraerdsen kopasallo pancélozasara alkalmas, melyek magas
hdmérsékleten 900 °C-ig korrézidval egybekottt erds stirlédasi koptatasnak vannak kitéve, mint pl. vegyipari kopdalkatrészek,
armatdrak futo- és tomitdfeliiletei, szelepiilések és kipok belsé égésii motoroknal, vagé- és apritészerszamok, nagy igénybe-
vételnek kitett melegmegmunkalé szerszamok hdsokk nélkiil, 6rl6-, keverd- és fiirdszerszamok. Kivélo cstiszasi tulajdonségok,
jol polirozhatd, gyengén mégneses. Megmunkalas kdszoriiléssel vagy keményfém szerszamokkal lehetséges.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 54-56 HRC
melegkeménység 600°Con kb. 42 HRC
melegkeménység 800°Con kb. 34 HRC

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ « [ W [ & |
[ 23 [ 32,0 [ 13,0 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. Eldmelegitési homérséklet 500600 °C, nagyon lassi lehiités. Szurd pisztolyve-
zetéssel, lehetdleg impulzusivvel, kb. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM

VEDGGAZ  11,13,M12 18-20 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
1,2% 120-250 22-32
1,6% 150-350 23-35

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8555 : MF20-GF-60-CGTZ

UTP AF CELSIT 760

CoCrMo-otvozetii MIG-porbeles huzal
erdsen meleg kopasallé pancélozasokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP CELSIT 760 fémpor-porbeles huzal olyan alkatrészek erésen kopaséllo pancélozaséra alkalmas, melyek kombinalt
igénybevételnek, gy mint strlddési koptatasnak, erézionak, korrozionak és magas hmérsékletnek (600-1000 °C-ig) vannak
kitéve, mint pl. magas homérsékleten keverd gépek, szintertordk, szallitocsigak.

Az erGsen krom- és volframtvozésii porbeles huzal magas részaranyban tartalmaz erdsen kopasalld karbidokat. Emiatt a he-
gesztési varraton repedések keletkezhetnek. Nagyon jo ellendllds oxidacioval szemben.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE 56 HRC
melegkeménység 400°C-on 47HRC
500°C-on 45HRC
600°C-on 42HRC
700°C-on 38HRC

HUZAL OSSZETETEL %-BAN

[ C [ G [ W [ Fe [ & |
[ 28 | 26,5 | 15 | 27 [ maradék |
HEGESZTES| UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa meg fémesen siméra. Ausztenites és ferrites alapanyagoknal elémelegités altalaban nem sziik-

séges, amennyiben a repedések nem okoznak gondot. Egyébként az elsmelegitési humerseklet>600 °C, melyet lassu lehdités
kavessen. Sziir6 pisztolyvezetéssel, lehetdleg impulzusivvel, kb. 20 mm szabad huzalhosszal végezze a hegesztést.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK E]

PA
VEDOGAZ 11 (Argon), M 12 (Ar+C0,) 1820 liter/perc

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v

1,6* 200-250 28-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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3.CSOPORT

Kiilonleges otvozetek

Elektrédak

EN 1600 Oldal
UTP 63 E188MnR32 Rutilos bevonatu, teljesen ausztenites 237
CrNiMn-elektrdda. Univerzélis felhasz-
naldsra

UTP 630 E188MnR53 Otvozott burkolatd, rutilos bevonatu 238
CrNiMn-elektrdda, 160%-os kihozatallal

UTP 6302 E188MnR32 Rutilos bevonatu CrNiMn-elektroda. 239
Univerzalis felhasznéldsra

UTP 65 ~E299R32 Rutilos bevonati ausztenites-ferrites 240
kiilonleges elektrdda a legjobb hegesz-
tési tulajdonsagokkal és magas mecha-
nikai értékekkel

UTP 65D ~E299R12 Rutilos bevonatu ausztenites-ferrites 4
kiilonleges elektréda magas mecha-
nikai értékekkel kto- és felrakd he-
gesztésekhez. Nagyfoku repedésmen-
tesség

UTP 651 E299R73 Otvozdtt burkolatd ausztenites-ferrites 242
elektréda nehezen hegeszthetd acélok
koté- és felrakd hegesztéséhez.
160%-os kihozatal

UTP 653 E23122LR32 Rutilos bevonatu ausztenites kiilonleges 243
elektroda magas mechanikai értékekkel
és kivald hegesztési tulajdonsagokkal
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UTP 68 HH

UTP 6218 Mo

UTP 7015 NK

UTP 82

UTP82AS

UTP 82 Ko

DIN 1763
DENEN 14172
EL-NiCr19Nb
NiCr20Mn3Nb

~EL-NiCr20Mo9Nb
~NiCr22Mo9Nb

~EL-NiCr15FeMn
~NiCr15Fe6Mn

Tomor huzalok (WIG, MIG/ MAG)

UTPA 63

UTPA651

EN 12072
WNr

W/G 18 8 Mn
1.4370

W/G299
14337

Bazikus bevonatd, teljesen ausztenites
NiCr-elektroda univerzélis felhaszna-
ldsra

Rutilbdzikus bevonatt NiCrMo nagy
telejesitményd elektroda 160%-os
kihozatallal

Bazikus bevonatd NiCrFe nagy telje-
sitmény elektréda 150%-os kihoza-

tallal

Vagéelektroda fémes anyagokhoz

Ndtold elektroda fémes anyagokhoz

Szénelektroda valamennyi ipari fém
iv-siiritett levegd-hornyolasahoz

Védézdgas huzal nagy szildrdsagu
kotésekhez

CrNi-véddgdzas huzal,
ausztenites-ferrites

Oldal

244

245

246

247

248

249

250

250
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Szabvany: WNr : 14370
EN 1600 . E188MnR32 E UTP 63

DIN 8555 : E8UM-200-KRZ Rutilos b i, teljesen aus
A :  FLD CrNiMn-elektréda. Univerzalis felhasz-
nalasra
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 63 otvozott szerkezeti és ithetd acélok egyméshoz vagy ausztenites CrNi-acélokhoz torténd kotéhegesztéséhez

alkalmas. Hgallo acélok 850 °C iizemi hémérsékletig, valamint magas C-tartalmu acélok és kemény manganacél egymas kozotti
kotohegesztésére vagy ezen anyagok tetszés szerinti kevert kotéseinek kialakitasara is hasznalhatd. Alkalmazhato tovabbd
iitésnek, nyomasnak és gorgdzésnek kitett alkatrészek felraké hegesztéséhez is, mint pl. sinkanyarok, valtok, torépofak, tor6-
kapok, valamint keményfém otvozetek ald repedésmentes pufferrétegként.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 63 konnyen hegeszthetd, nyugodt iv, finompikkelyes varratkép és jo salakeltévolithatésag jellemzi. A hegesztési varrat
revedlld, rozsdamentes, repedésre nem hajlamos és hidegkeményedg.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitészildrdsag Nydlas Utémunka Keménység
Rpo2 R A K,
MPa MPa % Joule HB
kb. 200 kezeletlen
>350 > 600 >40 > 60 kb. 350 hidedk

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

C Si Mn ¢ Ni Fe
0,1 05 55 190 85 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. A vastag falu ferrites munkadarabokat kb. 150-250 °C-ra kell eldmelegiteni.
A hegesztés lehetdleg rovid ivvel és meredek elektrodavezetéssel torténjen. A nedves elektrédékat hegesztés eldtt 2 orén at
250-300 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM HEgeszTesi poziciok [T]

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%250 | 32x350 | 40x400 | 50x450 |
[ Aramergisség [ Amper [ s0-70 [ 70100 | 100-130 | 150180 |
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Szabvany: WNr 14370
EN 1600 . E188MnR53 ﬂ UTP 630

DIN8555 E8UM-200-KRZ Otvozott burkolaty, rutilos bevonati
prERL : ELW CrNiMn-elektréda, 160%-0s kihoza-
tallal

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 630 alkalmas nagy szilédrdsagu acélok, anacélok kiilondsen repedé és szivos ko tésére, valamint
vegyes kotésekhez, beleértve afekete-fehéretis. Alkalmazhatd tovébbd iitésnek, nyomdsnak és gorgdzésnek kitett alkatrészek
felraké hegesztéséhez is, mint pl. sinek, sinkanyarok, valtok, gorgdk stb., valamint keményfém Gtvozetek ala szivos puffer-
rétegkeént. F6 felhasznalasi teriiletei: javito- és karbantarté hegesztésekhez az épitdiparban.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 630 j6l hegeszthetd, nyugodt iv, egyenletes és finompikkelyes varratkép, valamint nagyon j6 salakeltavolithatdsag
jellemzi. A teljesen ausztenites hegesztési varrat rozsdamentes, 850 °C-ig revedlld és hidegkeményedd.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

an

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka Keménység
Rpoa Rn A Ky
MPa MPa % Joule HB
kb. 200 kezeletlen
>350 > 600 >40 >60 Kb. 350 hidegkem.

VEGYI GSSZETETEL %-BAN

C Si Mn Cr Ni Fe

0,1 0,8 6,0 19,0 9,0 maradék
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A vastag fald ferrites munkadarabokat kb. 150250 “C-ra kell eldmelegiteni.

A hegesztés lehetdleg rovid ivvel és meredek elektrodavezetéssel torténjen. A nedves elektrodakat hegesztés eldtt 2 éran at
250-300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM HeGEszTEsi poziciok [T

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25%x250 | 32x350 [ 40x400 [ 50x450 |
Aramergisség [ Amper [ s0-100 [ 100-130 [ 130-180 [ 150-200 |
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Szabvany: Wnr o ~1.4370
EN 1600 : E188MnR32 E UTP 6302
Dl E 8-UM-200-KRZ Rutilos bevonati CrNiMn-elektréda.
RS ¢ B0 Univerzalis felhasznélasra

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 6302 alkalmazhaté kozbenso rétegként keményfém fel il nagyobb szilardsagu gokon, fekete-fehér
kotésekhez, nehezen hegeszthetd acélok kotéséhez, valamint iitésnek vagy gorgézés altali koptatdsnak kitett alkatrészek
felrakdséhoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Az UTP 632 nagyon jol hegeszthetd. Nyugodt szoréiv, ﬁnumplkkelyes, egyenletes varratkép, valamint nagyon jo salakeltavo—
lithatdsag jellemzi. A hegesztési varrat ausztenites és rozsd ékenységének ésjol nydjth ko

repedésre nem hajlamos.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas Utémunka Keménység

Rpo2 R A K,

MPa MPa % Joule HB

>390 > 580 >35 >70 kb. 200
VEGYI 0SSZETETEL %-BAN

C Si Mn Cr Ni Fe

0,1 0,8 3,0 19,0 9,0 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A vastag falt ferrites munkadarabokat kb. 150-250 “C-ra kell elémelegiteni.
Ahegesztés lehetdleq rovid ivvel és meredek elektrédavezetéssel torténjen. A nedves elektrdakat hegesztés elgtt 2-3 6ran at
250-300 °C-on kel szaritani.

ARAMNEM HegeszrEsi poziciok [T H I

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x250 [ 32x350 [ 4,0x400 |
[ Arameréisség [ Amper [ s0-70 [ 70100 [ 90-130 |
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Szabvany: WNr T ~14337
EN 1600 © ~E299R32 Ve UTP 65
Ikt ~E9-UM-250-KR Rutilos bevonatu ausztenites-ferrites
RN z LW kiilonleges elektroda a legjobb
hegesztési tulajdonsagokkal és magas
mechanikai értékekkel

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 65 kiilondsen alkalmas nehezen hegeszthetd acélok kotdhegesztésére, ha a hegesztési varrattal szemben magasak
a kovetelmények. Rendkiviil repedésmentes vegyes kdtések esetén, mint pl. fekete-fehér kotések, kemény mangdnacél tvo-
zetlen vagy otvozott acéllal, hideg és meleg munkaacéllal torténd kdtése, pufferrétegek keményfém dtvozetek alatt és szivos
felrak hegesztések. F6 felhasznalsi teriilete: gépek és meghaijté alkatrészek javitasa és karbantartasa, valamint szerszamok
helyreallitasa.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

AzUTP 65 nagyon j6l hegeszthetd. Nyugodt és stabil iv, egyenletes és finompikkelyes varratkép, valamint nagyon j6 salakelta-
volithatdsag, részben Gnmagétdl levald salak jellemzi. Az ausztenites-ferrites hegesztési varrat szildrdsagi értékei a legmaga-
sabbak, nagyfoku repedésmentességgel dsszekotve. Hideg- és melegkeményedd, rozsdamentes.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszildrdsag Nydlas Keménység
Rpo2 Rn A
MPa MPa % HB
620 800 22 kb. 240
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
C Si Mn (r Ni Fe
0,1 10 10 29,0 9,0 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A vastag falti ferrites munkadarabokat kb. 150-250 “C-ra kell elémele-
giteni. A hegesztés lehetdleq a rovidtél a kozepes hosszisagu ivvel, hizott soros technoldgiaval vagy az elektréda enyhe
lengetésével torténjen. A nedves elektrodakat hegesztés elgtt 2 6ran &t 120-200 “C-on kell szaritani.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T =M

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 1,5%250% [ 2,0x250 [ 25%250 [ 32x350 [ 40x350 |
framerdsség | Amper [ 3550 [ 4565 | 60-80 [ s0-130 [ 110-150 |
|Elektréda'k | @ mm X hossz | 5,0x350 |

|

[ Aramerésség | Amper [ 120200
*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY DB
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Szabvany: WNr © 14337
EN 1600 : ~E299R12 ﬂ UTP 65D

DIN 8555 o ~E9-UM-250-KR Rutilos bevonatu ausztenites-ferrites kiilon-

PrEN 14700 CoEm leges elektréda magas mechanikai értékekkel
nehezen hegeszthetd acélok kotd- és felrako
hegesztéséhez. Nagyfoki repedésmentesség

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 65 D a legmagasabb kdvetelményii kotd- és felrako hegesztésekhez keriilt kifejlesztésre. Rendkiviil repedésmentes
nehezen hegeszthetd acélok kotésénél, mint pl. kemény mangdnacél, szerszamacél, rugéacél, gyorsacél, valamint fekete-fe-
hér kotéseknél. J korrdzioalldsaganak, szakitdszildrdsaganak és kopasallésaganak kaszont felhasznalasi teriilete igen
széles a gép- és hajtomi alkatrészek javitdsa és karbantartdsa terén, mint pl. fogaskerekek, biitykok, tengelyek, melegvagok,
meleg sorjazd lemezek és siillyesztékek. Kivéléan alkalmas rugalmas pufferrétegként is keményfém dtvozetek ala.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Az UTP 65 D hegesztési tulajdonsagai kivaloak. Stabil iv és froccsszegény, finompikkelyes varratkép, valamint nagyon jo sa-
lakeltavolithatdsag, részben onmagatdl levald salak jellemzi. Az UTP 65 D kényszerhelyzetben jol hegeszthetd. Rozsdamentes,
meleg- és hidegkeményeda.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Keménység
Rpo2 R A
MPa MPa % HB
> 640 > 800 >20 kb. 260
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
C Si Mn 4] Ni Fe
0,1 1,0 10 30,0 95 maradék
HEGESZTES| UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. A vastag fali munkadarabokon a V vagy X varratot egy 60—80 *-os nyilds-
szoggel készitse eld. A magas C-tartalmd acélokat és tomdr munkadarabokat kb. 250 °C-ra kell eldmelegiteni. A hegesztést
fiiggdleges elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze, a felhaszndldsi teriiletnek megfelelden egyenes vonalban vagy eny-
hén lengetéssel hegesszen. A nedves elektrodakat hegesztés el6tt 2 oran at 120-200°C-on kell széritani.

ARAMNEM =+ [~ ] HEGESZTESI POZICIOK m E m @

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 15%250¢ [ 2,0x250 [ 25%x250 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerdsség [ Amper [ 3545 [ as-e0 | s5-75 | 5-ms [ 100-145 |
|Elektrddék | @ mm X hossz | 5,0%350 |

[ Aramerésség | Amper [ 120-195 ]

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: WNr t ~14337
EN 1600 . ~E299RT Ve UTP 651
DIN 8555 © ~E9-UM-250.KR
pIEN 14700 © BN

Otvozott burkolatu ausztenites-ferrites
elektroda nehezen hegeszthetd acélok
kotd- és felrako hegesztéséhez.
160%-os kihozatal.

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 651 nagy szilardsagu dtvozetlen és gyengén otvozott acélok kotd- és felrakd hegesztésére alkalmas. Kiilonleges fel-
hasznéldsi teriilete: nyomdsnak és iitésnek kitett alkatrészek repedésmentes felrakd hegesztése az acél- és épitdgépiparban.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 651 nagyon jol hegeszthetd, froccsszegény, finompikkelyes varratkép, valamint nagyon jo salakeltavolithatésag jel-

lemzi. A hegesztési varrat repedé rozsd. éssalal valamint hidegkeményed.
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folydshatér Szakitdszildrdsdg Nydulds Utémunka Keménység

Rpoa Rn A Ky

MPa MPa % Joule HB

> 600 >750 >20 > 60 kb. 240
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ mn o ] Ni [ Mo Fe |
[ o0 T 09 | o6 | 290 [ 90 | 10 | manadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A magas C-tartalmu acélokat és tomor munkadarabokat alakjuktol és nagy-
saguktol fiiggden 150-250 °C-ra kell eldmelegiteni és ezt a hémérsékletet a hegesztés ideje alatt is tartani kell. A hegesztés
lehetdleg a rovidtdl a kozepes hosszisagu ivvel, hizottsoros technoldgidval vagy az elektrdda enyhe lengetésével torténjen.
Anedves elektradakat hegesztés eldtt 2 6ran at 250—300 “C-on kell széritani.

ARAMNEM [ = + [ ~ ] HeGeszesi poziciok [

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 15%250¢ | 20x300* [ 25x350 [ 32x350 |
Arameréisség [ Amper [ 30-60 [ s0-70 [ 70100 [ 100-140 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: WNr © ~1.4459
EN 1600 : EB31221R32 E UTP 653

DIN 8555 £8-UM-200-KRZ Rutilos bevonatu ausztenites kiilonleges
PrEN 14700 CoEm elektroda magas mechanikai értékekkel
és kivalo hegesztési tulajdonsagokkal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 653 alkalmas nehezen hegeszthetd acélok kotd- és felrakd hegesztésére, valamint dtvozetlen és gyengén otvozott szé-
nacélok plattirozasahoz. Fé felhasznalasi teriiletei: nagy szilardsagu szerkezeti, nemesithetd és szerszamacélok repedéseinek
hegesztésére javitasok soran, valamint iitésnek, asnak és gorgozésnek kitett alkatrészek felraké hegesztésére, mint pl.
melegmegmunkald szerszimoknal.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 653 nagyon j6l hegeszthetd, nyugodt és stabil iv, egyenletes és finompikkelyes varratkép, valamint nagyon jo salakel-
tdvolithatdsdg jellemzi. A hegesztési varrat korrézioalld, meleg- és hidegkeményeda.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulas Utémunka Keménység
Rpoa R A K,
MPa MPa % Joule HB
kb. 240 kezeletlen
> 500 >700 >25 >60 Kb. 350 hidegkem.

VEGYI 0SSZETETEL %-BAN

[ C [ si T wm T o T N T M ] Fe |
[ o T o8 | 10 [ 20 | 50 [ 35 | maadek |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A vastag fali munkadarabokat 150400 °C-ra kell elémelegiteni. A hegesz-
téslehetdleg a rovidtdl a kozepes hossziisagu ivvel és meredek elektrodavezetéssel torténjen. A hegesztési varrat lekalapalasa
novelia hegesztésivarrat szilérdsagat. A nedves elektrodékat hegesztés eldtt 2 orén &t 120-200 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM =+ | ~ ] HEGESZTESI POZICIOK m E E
PA

PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrodak [ @mmxhossz | 25%250 | 32x350 | 40x400 | 50x450 |
[ Aramerdsség [ Amper [ s0-70 [ 70100 [ 100-130 [ 150-180 |

ENGEDELY DB
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szabvény: m‘{ns Efl?iﬁ%b Ve UTP 68 HH

DINENISO 14172 EN,\i”(rﬁzo(fhinmb) Bazikus bevonatii teljesen ausztenites
AWS AS.11 . ENiGFe3 (mod) NiCr-elektréda univerzalis felhasznalasra

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 68 HH alkalmas vas-, nikkel- és rézotvozetek kotohegesztésére, valamint vegyes kotésekre. Fd felhasznaldsi teriiletei:
haallo anyagok, nagy szildrdsagu szerkezeti és nemesithetd acélok, szerszdmacélok és korrdziéallo acélok és nikkeldtvozetek
szerkezeti és javitd hegesztése.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 68 HH rovid ivvel és meredek elektrédavezetéssel jol hegeszthetd. A hegesztési varrat korrdziéalld, revedlld, erdsen

hdallo, valamint rendkiviil szivos és repedé Azalap Ik dése vagy hdbehatds miatt rideggé valasra érzé-
ketlen, hdsokkalld és hidegszivos.
Kéntartalmd kozeghen nem alkalmazhato!
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folydshatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka Keménység

Rpo2 Rn A Ky

MPa MPa % Joule HB

>390 > 620 >35 >80 kb. 180
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wmm T o« T r [ M ] Ni |
[ o3 | o4 | 50 [ w90 [ 30 | 20 | maadék |
HEGESZTESI UTMUTATO
Ahegesztési teriiletet tisztitsa meg fémesen simara. A vastag fald ferrites munkadarabokat a széntartalmuknak megfelelgen

150-350 “C-ra kell elémelegiteni. A hegesztés lehetdleg hizott soros technoldgiaval vagy adott esetben lengetéssel végez-
ze. Az ivet tartsa roviden és alacsony drambedllitdst vélasszon. A hegesztéshez kizarolag szaraz elektrédakat haszndljon fel.
Anedves elektradakat hegesztés eldtt 2-3 dran &t 250300 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM weceszresipoziaok (1] 7]

) . PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 2,0%x250* | 25%x300 | 32x300 | 40x350 [ 50x400 |
[ Aramerésség | Amper [ 35-45 [ 4565 | 70-100 [ 100-120 [ 130-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY TOV, TOV Wien
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Szabvany: WNr T ~24621
EN1736 o ~EFNiCr20MooNb Ve UTP 6218 Mo

(mod.) Rutilbazikus bevonatu NiCrMo nagy telje-

DINENISO14172  :  ~ENi6625 PR < ki
~(NiC22Mo9Nb) sitményii elektroda 160%-os kihozatallal
prEN 14700 : k22

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 6218 Mo nikkelbazist kiilonleges elektroda mindenekeldtt a javitd szektorban kotd- és felrakd hegesztésekre alkal-
mas. Nagyfoku repedésmentesség jellemzinehezen hegeszthetd acélok kotésénél, mint pl. kemény mangénacél, szerszdmacél,
rugdacél, gyorsacél, valamint fekete-fehér kotéseknél. Univerzalis felhasznalasra alkalmas.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 6218 Mo specidlisan alkalmas valyd poziciok és sarokvarratok hegesztésére. Stabil v, j6 salakeltavolithatdsdg, finom-
pikkelyes és beégésmentes varrat jellemzi. A hegesztési varrat korréziéalld és hdallg, valamint erésen hidegkeményeda.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység
Rpo. R A
MPa MPa % HB

kb. 240 kezeletlen

>420 > 680 >35 kb. 450 hidegkem.

VEGYI 0SSZETETEL %-BAN

[ C [ si T mn [ re | o T mo ] Nb [ Ni |
[ o3 | o6 [ o6 [ 30 [ mo | 720 [ 25 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg. A hegesztéshez kizarélag széraz elektrodakat hasznaljon fel. A nedves elektrd-
dakat hegesztés elgtt 2-3 dran at 250-300 °C-on kell szaritani. A hegesztést meredek elektrdavezetéssel, rovid ivvel és csak
kismérték | éssel végezze. Kotéh tésnél a nyildsszog 70—80 “-os legyen.

ARAMNEM HEgesziesi poziaiok [T]

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 25x350 [3,2x350 [ 4,0x350 |
[ Aramergisség | Amper [ 70-90 [ 100-120 [ 120-150 |
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Szabvany: WN T ~24807
e EN 1r736 : E-NiCr15FeMn n UTP 7015 NK

(mod.) Bazikus bevonati NiCrFe nagy teljesitmé-

DINENISO 14172  :  ~ENi6182 .. ) b
~(NC5Fe6Mn) nyii elektréda 160%-os kihozatallal
AWSAS5.11 : ENiCrfe-3

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 7015 NK alkalmas erdsen hoallo nikkelotvozetek és hidegszivés acélok, gyengén otvozott acélok rozsdamentes acé-
lokkal (fekete-fehér), valamint nehezen hegeszthetd acélokkal torténd kotéhegesztésére. Rugalmas pufferréteg nikkel- vagy
kobaltotvezetii keményfelrakdsoknal.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

AzUTP 7015 NK elektrodat stabil iv, valamint j salakeltavolithatésdg jellemzi. A hegesztési varrat finompikkelyes és beégés -
mentes. A teljesen ausztenites hegesztési varrat sem magas, sem alacsony hdmérsékleten nem hajlamos a rideggé valasra.
Korr6zi6éllé és hidegkeményeda.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitoszilardsag Nyulds Utémunka Keménység
Rpoa Rn A Ky
MPa MPa % Joule HB
kb. 180 kezeletlen
>380 >620 >30 >80 Kb. 350 hidegkem

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ T si T [ /e T o T Mo [ w T n ]
[ o008 | 06 | 40 | 50 [ w0 | 15 | 2,0 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A munkadarabok alapos letisztitdsa a porozitds- és repedésmentes hegesztési varrat elérése érdekében elengedhetetlen.
A varrat nyildsszoge 70-80 ° kozott legyen. A hegesztést enyhén dontott elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze.
A csekély hobevitel elérése érdekében hiizott soros technoldgidval vagy enyhe lengetéssel, a lehetd legalacsonyabb dram-
erdsséggel végezze a hegesztést. A végkratert jol ki kell tolteni és az ivet oldaliranyban kell lehdzni. A nedves elektrédékat
hegesztés eldtt 2-3 dran 4t 250-300 °C-on kell szdritani és utdna azonnal hegeszteni.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [T
PA PB
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz [ 2,5x300 [3,2x300 [ 4,0x400 |
[ Arameréisség | Amper [ 60-80 [ 80-120 [ 120-160 |

246



Ve UTP 82

Vagoelektréda fémes anyagokhoz

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 82 valamennyi ipari fém végasara, rézsitolasara és firasara alkalmas.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 82 elektrdda knnyen gyt és nagy dramterhelhetdségének kdszonhetden nagyobb anyagvastagsag esetén is képes
tiszta vagasokat létrehozni.

HEGESZTESI UTMUTATO

Amunkadarabokat tigy kell elhelyezni, hogy a megolvadt fém jél lefolyhasson. Ajanlatos fiirészeld fol-le mo: végezni
ésafolyékony fémetazelektrodaval eltolni. Azaramerdsség az elektroda dtmérdjétdl és azanyag vastagsagatol figgden a lenti
tdblazatban megadott értékhatarok kozdtt véltoztathato.

ARAMNEM

Anlatak

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 2,5x350% [3.2x350 [ 4,0x400 |
[ Aramerésség | Amper [ 100-150 [ 130-180 [ 170-230 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Ve UTP 82 AS

Nutold elektroda fémes anyagokhoz

FELHASZNALASI TERULET

A vastagbevonatu UTP 82 AS niitold elektrdda valamennyi ausztenites-ferrites szerkezet( acélfajtdhoz, valamint acélontvé-
nyekhez, ontdttvasakhoz és szinesfémekhez alkalmas. A munkadarabok legegyszer(ibb mddon torténd nitoldsat teszi lehetd-
vé. Az UTP 82 AS alkalmazhatd tovabba korrodélt fémrétegek eltévolitasara, valamint fémes anyagok autogénvagasara.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 82 AS elektrdda kdnnyen gyujt és er6s gdznyomast hoz létre, melynek kdszonhetden egy tiszta és sima vajat ered-
ményezhetd.

HEGESZTESI UTMUTATO

Anttolas soran ajanlatos amunkadarabokat a munkavégzés iranydba megdanteni, hogy a megolvadt alapanyag konnyebben
lefolyhasson. Az elektrodat lehetdleg laposan (kb. 15 °), kizel az alapanyaghoz tartsa és azzal fol: érintkezésben ma-
radjon. A munkavégzés irdnyaban torténd enyhe nyomasokkal novelhetd a munka sebessége. A véjat szélén maradt alapanyag
a salakgy(jtd segitségével kannyen eltavolithato. Hegesztés el6tt ajénlatos a vajat egészen fémesen simara torténd mecha-

nikai utdmegmunkaldsa.

ARAMNEM

ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz [ 2,5x350¢ [3.2x350 [ 4,0 x400 |
[ Arameréisség | Amper [ 150-250 [ 200-300 [ 250-400 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Ve UTP 82 Ko

Szénelektroda valamennyi ipari fém
iv-siiritett levegd-hornyolasahoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 82 Ko alkalmas valamennyi ivben olvaszthat fém, mint pl. valamennyi acél- és acélontvényfajta, ontottvasak, alumi-
nium-, nikkel- és rézotvozetek hornyoldséra és vagdséra.

KULONLEGES TULAJDONSAGOK

Magas hornyolasi teljesitmény, univerzélis felhasznélds, gazdasagossag.

HEGESZTESI UTMUTATO
Nagy szildrdsagu, keményedésre hajlamos acélokat lehetdleg 150400 “C-ra kell elmelegiteni és ugyanigy réz esetében is.

SORITETT LEVEGG NYOMAS kb. 4,5 bar

ARAMNEM

ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz [ 6,5x305 [ 8,0x305 [ 95%305 |
[ Aramerésség | Amper [ 250-350 [ 350-500 [ 500-650 |
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4. CSOPORT

Hegesztéanyagok ontdottvas

anyagokhoz
Elektrodak ontottvas anyagokhoz
Szabvany szerinti jeldlés Oldal
DIN 8573
UTP8 ENi-BG22 Grafitbazis bevonatt dntottvas hideg- 257
hegesztd elektréda. Univerzilis fel-
hasznélésra.
UTP8C ENi-BG22 Grafitbazis bevonatt dntottvas hideg- 258
hegesztd elektréda tiszta nikkel mag-
huzallal
UTP 8 Ko ENiCu-BG 12 Grafitbazis bevonatu elektréda uj- 259
ontvényhez NiCu-maghuzallal
UTP 8 NC ENi-BG 12 Grafitbazis bevonatt dntdttvas hideg- 260
hegesztd elektrdda szigeteld bevonattal
UTP88H ENi-BG 22 Grafitbazis bevonat elektréda meg- 261
novelt kihozatallal ontdttvas hideg-
hegesztéshez
UTP 888 ENi-BG 22 Grafitbdzis bevonatd tiszta nikkel 262
elektroda megnovelt kihozatallal
UTP 83 FN ENiFe-1BG23 Grafitbazis bevonat nikkel-vas- 263
elektréda megnovelt leolvadasi
teljesitménnyel. Kihozatal 115%.
UTP 84 FN ENi-BG22 Grafitbazis bevonatu elektroda 264
(mod.) megndvelt kihozatallal
UTP85FN ENiFe-1BG23 Grafitbazis bevonatd nikkel-vas- 265
elektréda magas leolvadasi
teljesitménnyel
UTP 86 FN ENiFe-1BG 12 Grafitbazis bevonat nikkel-vas- 266

elektréda magas mechanikai értékekkel
javito- és szerkezeti hegesztésekhez
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Szabvany szerinti jelolés

DIN 8573
UTP GNX-HD ENiFe-1 Grafithdzis bevonatd nikkel-vas-
BG23 elektroda magas leolvadasi
teljesitménnyel
UTP 81 EFe-1 Vashézisu-elektroda otvozési rétegek-
ként nehezen hegeszthetd ontottvasnal
UTP 807 EFe-2 Nikkelmentes kiilonleges elektrdda
megmunkalhatd felrako hegesztésekhez
UTP5D EFeC-G- Grafitbdzis bevonatd meleghegesztd
BG40 elektréda gombgrafitos dntdttvas (GJS)

szin- és szerkezet azonos hegesztéséhez
Tomor huzalok és palcak ontottvas anyagokhoz
Szabvany szerinti jelolés
DIN 8573
UTPA8051Ti MSG NiFe-2 Nikkel-vas véddgdzas huzal altaldnos

ontottvas fajtak kotd- és felraké hegeszté-
séhez

UTP A 8058 MSG NiFe-1 Nikkel-vas véddgdzas huzal gdmbgrafitos
ontottvas (GJS) MIG/MAG eljarassal
torténd hegesztéséhez

UTP5 GFeC-1-GO Szin- és szerkezet azonos hegesztdpélca
sziirkedntvények (GJL) ontottvas-meleg-
hegesztéséhez

Véddgazas porbeles huzalok dntdttvas anyagokhoz

Szabvany szerinti jelolés

DIN 8573
UTP AF 8051 Mn MF NiFe-1-S Nikkel-vas porbeles huzal dltaldnos
ontottvas fajtak MAG eljdrassal torténd
hegesztéséhez

Oldal

267

268

269

270

271

272

273

274
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ONTOTTVAS ANYAGOK HEGESZTESE

Alkalmazasi teriiletek az dntottvas hegesztéséhez
1javit hegesztés
B gyartasi hegesztés
I szerkezeti hegesztés

Javité hegesztésnél a sériilt ontvénydarabok hegesztéssel keriilnek helyredllitasra tovabbi felhasznalas
céljabal, pl. repedést, torést vagy feliileti kopast kdvetden.

Gyartasi hegesztésrdl akkor beszéliink, amikor egy ontottvas munkadarab gyértési folyamatanal keriil
sor a hegesztésekre a garantalt tulajdonsagok és az ontdttvas munkadarabok mindségének biztositasa
érdekében, pl. dntési hibak kijavitdsa, mérethibak kijavitdsa, plattirozasok, ill. pdncélozasok.

Szerkezeti hegesztésrdl akkor beszéliink, amikor dntvényrészek keriilnek egymassal dsszehegesztésre
vagy eltérd otvozeti munkadarabok egy szerkezeti egységgé torténd dsszehegesztésére keriil sor. llyen
jellegdi felhasznalashoz az ontvényrészek vagy gmbgrafitos ontdttvashol (GGG) vagy temperdntvényhdl
(GT) vannak, pl.

Cs6-, ill. karimas hegesztési kotések duktilis ontottvashol UTP 86 FN elektrédaval

otvozetlen vagy erdsen otvozott acél kotéséhez GGG-munkadarabokkal

pasallo kemény manganacél lemezek hegesztése GGG-munkadarabokhoz
kopasvédelemként UTP 34 N /A 34 N elektrodaval (DB)

A gyakorlatban az ontdttvas hegesztésnek foként két fajtaja keril alkalmazésra:
B hideghegesztés eltérd fajtaju hegesztdanyagokkal
I meleghegesztés azonos fajtaju hegesztéanyagokkal

Meleghegesztés
Az ontottvas meleghegesztéséhez elektrodakat (E), autogén hegesztdpalcakat (G) vagy porbeles huzalo-
kat (MF) hasznélnak, melyek szin- és szerkezetazonos hegesztési varratot adnak.

A meleghegesztéshez az dntvényrészek falvastagsagtol és nagysagatdl fiiggéen magas elémelegitési
homérséklet sziikséges (400-650 °C). A magas elémelegitési hémérséklet és a hegesztési folyamattal
jard energiabevitel hatdsdra egy aranylag nagy hegfiirdé keletkezik, mely lassan szildrdul meg. Ebbél
kifolydlag ez a hegesztési eljras csak valyu poziciéban alkalmazhato. Lassu lehitéssel, ill. ujboli kilagyi-
tdssal felkeményedés nélkiili repedésmentes hegesztésre van lehetdség. A hegesztési varrat megcélzott
mechanikai értékei a melegkezelés fiiggvényében elérhetik az ontvény értékeit.
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Hideghegesztés

Az ontdttvas hideghegesztéséhez vas-, nikkel- és rézbdzisu elektrédakat (E), WIG-pélcdkat (WSG) és MIG-
huzalokat (MSG) haszndInak. A hémérsékletet és a hegesztési feltételeket tgy kell megvdlasztani, hogy az
ontvény a hegesztés sordn a hegesztés teriiletén ne melegedjen fel tilsagosan (max. 60 °C) a hétagulasi
fesziiltség lehetdleg alacsonyan tartdsa érdekében. A hegesztési varrat lekalapalasa is csokkenti a he-
gesztési fesziiltséget. Bizonyos esetekben célszer(i az ontvényrészt atmenetileg 150 °C-ra eldmelegiteni
és ezt a hegesztés sordn is tartani. A hideghegesztés elénye abban all, hogy kiilondsen javitasok esetén
minden pozicidban torténhet a hegesztés és ezzel gyakran elkeriilhetd a sériilt munkadarab kiszerelése.

A gyartasi és szerkezeti hegesztésnél a hegesztési munkak kiilondsebben nagy hé- és iddréforditas nélkiil
elvégezhetdk. A meleghegesztéshez képest a hegeszt6t érd héterhelés is kisebb ennél az eljérdsnal.

Varrat-elékészités

Javitds esetén a hegesztési varrat kivajasa az UTP 82 AS nitol6 elektréddval, kdszoriiléssel vagy véséssel
torténik. A kivajas kiilondsen a vastag fald munkadarabokndl, valamint megégett vagy kémiai reakciokra
mar érzéketlen ontvényeknél ajanlott.

Az ontési kérget a hegesztési teriileten el kell tavolitani, mert az &ltaldban oxidokat és zarvanyokat tar-
talmaz, melyek megakadalyozzak az elérd fajtaju hegesztéanyag 6tvozddését. A hegesztés eldtt a kdszo-
riilési maradvanyokat gondosan el kell tévolitani. Az olajos részeket pétlélagosan acetilén-oxigénlanggal
lehet kezelni. Rossz mindségi ontvény esetén a hegesztési varrat tobbszori kivajasa vagy az els6 hegesz-
tési réteq lekoszoriilése valhat sziikségessé eqy kifogastalan kotés létrehozasa érdekében.

A repedések fesziiltségkoncentracidja tigy csokkenthetd, ha a repedések végét kifirja vagy a repedésvé-
geken a derékszog alaku hidakat hegeszt. Magukat a repedéseket lehetdleg nyitott tulipan formajtan
kell kimunkélIni szélesen legémbélyitett peremmel. Szerkezeti hegesztésnél az ismert varrat-elGkészité-
sek szokdsosak.
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22
1501701 :ENi _" UTP 8
AWS A5.15 oo BN Grafitbazis bevonatu dntottvas

hideghegeszté elektréda. Univerzalis
felhasznalasra.

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 8 alkalmas sziirke-, temper- és acélontvény hideghegesztésére, valamint ezen alapanyagok kitésére acélhoz, rézhez és
rézotvozetekhez, mindenekel6tt javitasi és karbantartdsi munkak soran.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 8 hegesztési tulajdonsagi kivaloak. A jol k 6 folyds minden hegesztési poziciéhan frocskolé he-
gesztést tesz lehetdvé minimalis dramerdsséggel. A hegesztési varrat és az dtmeneti zéna reszelhetd. Beégések nincsenek,
maximalisan ajénlott kombindlt hegesztéshez UTP 86 FN nikkel-vas elektradaval (otvozés UTP 8 elektrédaval, toltés UTP 86
FN elektrédaval).

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Keménység
Rpoa
MPa HB
kb. 220 kb. 180

VEGYI 0SSZETETEL %-BAN
[ C [ Fe [ Ni |
| 1,2 | 0,5 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A falvastagsagtol fiiggden U-varrat vagy dupla U-varrat készitése ajanlott. Az ontési kérget az alapanyagrol kellg szélesség-
ben el kell tvolitani. A hegesztést meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze. Vékony rétegek otvozése, melyeknek

élessé i a maghuzal atmérdjének 2-szerese. A tilmelegedés elkeriilése érdekében a hegesztési varratokat ne
hegessze hosszabbra, mint az elektrdda atmérdjének 10-szerese. A salakot kozvetleniil a hegesztés utdn el kell tavolitani és
ahegesztési varratot gondosan meg kell kalapalni. Ujragy(jtas a hegesztési varraton és nem az alapanyagon.

ARAMNEM HEGEszTEsi poziaok [T =
PA PB PC PE

. o PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25x300 [ 3.2x350 [ 40x350 |
[ Aramerdiség [ Amper [ 60-80 | 80-100 [ 110140 |

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 62.138.01 sz., Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22
1501701 ©ENi ﬂ UTP8C

AWS A5.15 : ENid

Grafitbazis bevonatu dntottvas
hideghegeszté elektréda tiszta nikkel
maghuzallal

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 8 C alkalmas valamennyi hasznalatos ontdttvas fajta felrakd és ktdhegesztésére, mint pl. sziirkedntvény GG 10-GG
40-ig beleértve az otvozott fajtékat is, gombgrafitos dntottvas GGG 38—GGG 60-ig, és valamennyi temperdntvény fajta. Gyar-
tasi és javitasi hegesztésre egyarant alkalmas. Kiilonleges felhasznalasi teriilete: tvozési rétegek és puffer-rétegek otvozott
sziirkedntvény fajtakndl, féleg a szerszamgyartasnal, ha a tovabbi felrakds UTP 86 FN elektrdaval torténik.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 8 Cjellemzdje a stabil, jol iranyitott iv, valamint j6 leolvadasi teljesitmény. Ezért szélek felrakdsara is kivéloan alkalmas.
Ajol kontrollalhatd és fracskolésmentes folyds kényszerhelyzetben torténd hegesztést s lehetdvé tesz minimalis dramerdsség-
gel. Kivald salakeltavolithatdsag és varratkép.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység
Rpo. R A
MPa MPa % HB
kb. 220 kb. 460 kb. 25 kb. 180
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C Fe Ni
[ 09 15 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

Az ontési kérget a hegesztési teriiletrdl el kell tévolitani. A hegesztési teriiletet alaposan tisztitsa meg és ellendrizze, hogy
nincs-e rajta repedés vagy hiba. A hegesztést rovid ivvel és meredek elektrodavezetéssel végezze. Lehetdleg alacsony dram-
erdsséggel dolgozzon és rovid varratokkal (kb. 50 mm) hegesszen. A hegesztési varratokat a fesziiltségcsokkentés érdekében
a hegesztést kovetden azonnal kalapélja meg alaposan. Keriilje a hegesztési teriilet tilmelegedését, adott esetben kozbensd
hiitést alkalmazzon szabad levegén.

ARAMNEM

Heaeszresioziciok (1] [ )
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Arameréisség [ Amper [ 709 [ 90-130 [ 110160 |
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Szabvany: DIN 8573 : ENiCu-BG12
1501701 : ENiCu?2 Ve UTP 8 Ko
AWS A5.15 ¢ ~ENiCwB Grafitbazis bevonatii elektroda tjontvényhez

NiCu-maghuzallal

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 8 Ko kiilondsen alkalmas sziirkeontvénybdl késziilt ujraontott részek gyartasi hegesztésére, amikor fonton kovetel-
mény az alapanyaggal vald szinhasonldsag. A hegesztési varrat a fesziiltségcsokkentés érdekében jol kalapalhatd és azt kove-
tden forgacsolassal jol megmunkalhatd.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 8 Ko jellemzdje az enyhén pulzalé iv és frocskdlés mentes folyds, melynek kdszonhetden dntdttvason nagyon j6 dtvo-
zési tulajdonsag érhetd el. Az elektroda kényszerhelyzetekben is jol hegeszthetd.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 160 HB
VEGYI GSSZETETEL %-BAN

| C | Fe [ @ [ N |
[ 0,8 [ 10 [ 30,0 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. A hibés részeket lehetdleg mardssal munkalja ki. Amennyiben UTP 82 AS
niitold elektrédaval torténik a kivajas, azt kovetden a keletkezd oxidokat mechanikusan el kell tévolitani. Az UTP 8 Ko elekt-
rédat meredek szogben és rovid ivvel hegessze.

ARAMNEM [ = - [~ ] HeGeszresi poziaok [T 9 4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25x300% [ 32350 [ 40x350 |
[ Aramerésség | Amper [ 60-80 [ 80-100 | 80100 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG12
1501701 : ENi n
AWS A5.15 : ENid fitbazis b (i ontdttvas hid

gesztd elektrdda szigeteld bevonattal

UTP 8 NC

h

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 8 NC alkalmas valamennyi hasznalatos dntottvas fajta hideghegesztésére, valamint ezen alapanyagok kotésére acél-
hoz, rézhez és rézotvozetekt indenekeltt javitdsi és kark tdsi munkak sordn. Specidlisan alkalmas lyukhegesztéshez
ésolyan esetekben, amikor veszélyes lehet, haaz elektrodaburkolat hozzaér a munkadarabhoz.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 8 NChegesztési tulajdonsagai, kiilandsen valtéaramnal, kivaloak. A jol kontrollalhatd folyds frocskdlésmentes hegesz-
tést tesz lehetGvé minden helyzetben minimalis & dsséggel. Beégések nincsenek. Kivaldan alkalmas kombindlt hegesz-

tésre UTP 84 FN, UTP 85 FN és UTP 86 FN nikkel-vas elektrodakkal.
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulas Keménység
Rpo. Rn A
MPa MPa % HB
kb. 220 kb. 490 kb. 30 kb. 180
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Fe [ Ni |
| 1,0 | 1,0 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
Azontésikérgetahegesztésiteriiletrdl el kell tavolitani. A hegesztésiteriiletet alaposan tisztitsameg. Az elektrodaval meredek
szogben, rovid ivvel és lehetdleg csekély lengetéssel végezze a hegesztést. Ravid varratokat hegesszen, melyeket a fesziiltség-

Sl Aol Ii

C és é azonnal kalapaljon meg.

ARAMNEM weceszresieoziook (1] |2 B9 [T |4
) ey PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300* [ 3,2x350* [ 40x350* |
[ Arameréisség [ Amper [ 60-80 [ s0-110 [ 10140 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22
1501701 :ENi E UTP88H

AWS AS.15 ¢ BN Grafitbazis bevonatu elektroda
megnovelt kihozatallal ontottvas-hideg-
hegesztéshez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 88 H alkalmas mindenekeldtt lunkerek kitdltésére, kopott sziirkedntvény alkatrészek felrakasara, valamit erésen olajos
ontvényrészek kbtdhegesztésére elsd rétegként.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Akiilonleges bevonat frocskolésmentes, nyugodt folyast eredményez akar olajos ontvényrészeken is. A salak konnyen eltévo-
lithatd, csekély mértékii felkeveredés az ontottvassal.
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folyéshatar Keménység

an,z

MPa HB

kb. 250 kb. 180
VEGY! OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Mn [ Fe [ & [ Ni |
| 0,8 | 0,7 | 2,0 | 2,0 | maradék |
HEGESZTES| UTMUTATO

Kotohegesztéseknél a falvastagsagtol fiiggden U-varrat vagy dupla U-varrat készitése ajanlott. Az ontési kérget az alapanyag-
16l kel szelessegben el keII tavolnam A hegesztest meredek elektrédavezetéssel és rovid ivvel végezze. Vékony rétegek otvo-

ése, a | atmérdjének 2-szerese. A hegesztési varratot gondosan meg kell kalapalni
miutén az elektrodat lerakta.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK m

] i PA PB
ARAMBEALLITAS

[ Flektrodak [ @mmxhossz | 2,5x300% [ 32350 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ 60-80 [ 90-110 [ 110-130 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22
1501701 :ENi ﬂ UTP 888

AWS A5.15 : ENid

Grafitbazis bevonatu tiszta nikkel elekt-
réda megnévelt kihozatallal

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 888 alkalmas sérillt ontGttvas alkatrészek javitasara, kiilonosen ,eloregedett” ontvények esetében.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 888 jellemzGje a sima, egyenletes folyds, csekély beégéssel. Avarrat egyenletes, beégések nélkiil. A hegesztési varrat
forgacsolassal megmunkalhato.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Keménység
Rpo2
MPa HB
kb. 210 kb. 180
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Fe [ Ni |
| 0,8 | 05 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Az ontési kérget és a szennyezGdéseket a hegesztési teriiletrdl tavolitsa el. Repedt dntvényeket tulipanformdjian munkalja

ki és a fesziiltségcsokkentés érdekében a hegesztési varratot kalapalja meg jol. Az Gntvényt ne melegitse kézhémérsékletnél
legebbre, ill.ab bokat dtmenetileg melegitse el6.

ARAMNEM HEGEszTEsi poziciok [T

PA PB PC PE PF

abb dntvény

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x300 [ 32x350 [ 4,0x350 |
Aramerfissé Amper [ 60-80 [ s0-110 [ 110-130 |

g

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 : ENiFe-1BG23
1501701 : ENife E UTP 83 FN

AWSAS.15 : ENiFe-Cl Grafitbazis bevonatu tiszta nikkel-vas
elektroda megnovelt leolvadasi telje-
sitménnyel.

Kihozatal 115%.
FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 83 FN alkalmas felraké és kotdh tésre minden | alatos ontottvasfajtandl, lemezes és gombagrafittal, temper
ontvénnyel, valamint vegyes kotésekhez acéllal és acélontvényekkel.
Elsdsorban ott hasznalatos, ahol a magas leolvadasi teljesitmény fontos kovetelmény.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 83 FN leolvadasi teljesitménye rendkiviil jo, egyenletes és frocskolésmentes folyds jellemzi optimalis varratképpel.
Ahegesztési varrat forgacsolassal jol megmunkalhato, szivés és repedésmentes.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 190 HB
VEGYI GSSZETETEL %-BAN

[ c | Fe [ Ni |
| 13 | 52,0 [ maradgk |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az ontési kérget és a szennyezddéseket a hegesztési teriiletrdl tavolitsa el. A hegesztést alacsony dramerdsséggel és rovid ivvel
végezze. Bonyolultabb hegesztéseknél a fesziiltségcsakkentés érdekében a hegesztési varratot kalapalja meg és a hokoncent-
réciét rovid varratok hegesztésével keriilje el.

ARAMNEM [ = - [ ~ ] HeGeszresi poziaok [T

) o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25%250 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerésség | Amper [ s0-70 [ 70-100 [ 100-130 |

ENGEDELY Osterreichische Bundesbahn
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Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22 (mod.)
150 1701 :ENi Ve UTP 84 FN
AWS A5.15 ¢ ENi-Cl(mod) Grafitbazis bevonati elektroda megni-

velt kihozatallal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 84 FN kiilondsen alkalmas olyan ontottvas tésére, melyek elc illetve, a hasznalat
sordn olajosak lettek. A hegesztési varrat a fesziiltség (sokkentese érdekében jol kalapalhatd és forgacsoldssal megmunkal-
hatd.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK
Az UTP 84 FN kihozatali elektrodaként nagyon JO Ieolvada5| teljesitménnyel rendelkezik, és frocskolésmentes hegesztés

jellemzi. A lagy, pulzal iv jo Gtvozési t yez akdr eloregedett dntvény esetében is fokozott repedés-
biztonsaggal.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 180 HB
VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ Fe [ u [ Ni |

| 11 | 8,0 | 05 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. A hibas részeket lehetdleg marassal munkalja ki. Amennyiben UTP 82 AS niitol6
elektrodaval torténik a kivajas, azt kovetden a keletkezd oxidokat mechanikusan el kell tévolitani. Az UTP 84 FN elektrodat
meredek szoghen és rovid ivvel hegessze.

ARAMNEM HeGeszTEs| pozicok [T

Yadarahnk iavitéh Jal

. o PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Erektrodak [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Arameréisség [ Amper [ 70-100 [ 100130 [ 130150 |

264



Szabvany: DIN 8573 : ENiFe-1-BG23
1501701 . ENife a UTP 85 FN
AWS A5.15 o ENiFeCl Grafitbazis bevonatii nikkel-vas elektréda

magas leolvadasi teljesitménnyel

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 85 FN alkalmas kotd- és felrako hegesztésre minden ontttvastipusndl, kiilondsen gombgrafitos ontgttvashoz (GGG
38-60), valamint vegyes kdtésekhez acéllal és acélontvényekkel.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

| adici talincitma Lleal

Az UTP 85 FN hegesztési tulajdonsagai kivaldak, nyugodt és egy folyas, jo | j y és fi
varratkép jellemzi. Nagyon gazdasagos gombgrafitos ontdttvas munkadarabok szerkezeti és gyartasi hegesztésére. Ablmetal
maghuzalnak kdszonhetden jo az dramterhelhetdség

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatar Keménység
Rpoa
MPa HB
kb. 320 kb. 200

VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Ni [ Fe |
| 1,2 | 54,0 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO
Hegesztés eldtt az ontési kérget a hegesztési teriiletrd| tévolitsa el. Meredek elektrédavezetéssel és rovid ivvel végezze e he—
gesztést. Lehetéleg huizott soros technoldgidval hegesszen, de ha sziikséges, enyhe | éssel. A salak eltévolitdsat ko

adott esetben a hegesztési varratot a fesziiltségcsokkentés érdekében kalapalja meg. Az erds helyi tilmelegedéseket keriilni
kell.

ARAMNEM | = + HEGESZTESI POZICIOK m

i . PA PB

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz [ 25x300 [ 32x350 | 40x350 [ 50x400 |
[ Aramerdiség [ Amper [ s0-70 [ 70-100 [ 100-130 [ 130160 |
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Szabvany: DIN 8573 : ENiFe-1BG 12
1501701 : ENiFe n
AWS A5.15 : ENiFe-Cl

UTP 86 FN

Grafitbazis bevonatu nikkel-vas elektréda
magas mechanikai értékekkel javito- és
szerkezeti hegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 86 FN alkalmas lemezes sziirkedntvény (GG 10-GG 40), gombgrafitos sziirkedntvény (GGG 40—GGG 70) és temperdnt-
vény fajtak (GTS 35-GTS 65) kotd- és felrakd hegesztésére, valamint ezen anyagok egymas kozotti vagy acéllal és acélontvén-
nyel torténd kotésére. Univerzalisan alkalmazhatd javitdsi, gyartasi és szerkezeti hegesztéseknél.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 86 FN otvozési tulajdonségai ontdttvason nagyon jok. Nyugodt iv jellemzi, varratképe rendkiviil lapos, beégések nél-
kiil. Kiilondsen sarokvarrat hegésztéseknél érhetd el optimalis varratkép (pl. GGG-csétoldatok vagy cséperemek hegesztése
GGG-csovekre). A bimetdl maghuzalnak koszonhetden az dramterhelhetdsége és leolvadasi teljesitménye kivald. A varratfelii-
letsima. A hegesztési varrat kiilandsen repedésmentes és forgacsoldssal jol megmunkalhato.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység
Rpo. R A
MPa MPa % HB
>340 > 500 >18 kb. 220
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C Fe Ni
[ 12 45,0 maradék

HEGESZTESI UTMUTATO

Az UTP 86 FN fdleg egyenarammal (negtiv polus) vagy valtarammal keriil hegesztésre. Egyendrammal torténd hegesztésnél
(negativ pdlus) egy mély beégetés érhetd el (sarokvarratoknal eldnyds). Valtoarammal torténd hegesztés a pozicidhegesztés-
hezel6nyds (jo varratfelépités). A hegesztés el6tt az dntési kérget tavolitsa el. A hegesztést meredek elektrdavezetéssel és ro-
vid ivvel végezze. A hegesztési varrat repedésre hajlamos dntottvas fajtakndl a fesziiltségcsokkentés érdekében kalapalhato.

ARAMNEM HeGEszTEs Poziciok [T =H
PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 25x350 [ 32x350 [ 40x350 |
[ Aramerssség [ Amper [ 65-80 [ 90-10 [ 100130 |

ENGEDELY Deutsche Bahn AG, 62.138.05 sz.
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Szabvany: DIN 8573

ENiFe-1BG 23

1501701 ENiFe E UTP GNX-HD
AWSAS.15 ENiFe-Cl Grafitbazis bevonat nikkel-vas elektréda
magas leolvadasi teljesitménnyel
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP GNX-HD alkalmas valamennyi dntottvas fajta javitasi, gyartasi és felraké hegesztésére, kiilondsen gombgrafitos on-
tottvashoz (GGG 40-GGG 70), sziirkedntvényhez (G 18—G 25), valamint vegyes kotésekhez acéllal vagy nikkelotvozetekkel. Jo
otvozési tulajdonsagok eloregedett ontvényeken is.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP GNX-HD hegesztési tulajdonsagal klvaloak nyugodt, frocskdlésmentes és egyenletes folyds jellemzi magas leolvadési

teljesitménnyel. A bimetal az aramtert jsége nagy.
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység
Rpo. R A
MPa MPa % HB
>220 >500 >18 kb. 220
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C Ni [ Fe
| 11 55,0 | maradék
HEGESZTESI UTMUTATO

Az dntési kérget tavolitsa el a hegesztési teriiletrdl. Az elektrédéval meredek szogben és rovid ivvel végezze a hegesztést.
Ahdkoncentracid elkeriilése érdekében lehetdleg alacsony & dsséggel h Fesziiltségre érzékeny ontvényrészek-
nél rovid varratokkal hegesszen (kb. 30 mm) és azokat jol kalapalja meg.

ARAMNEM HeGeszresi poziaok [ 9 k4

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 2,5x250% [ 32350 [ 40x350 |
[ Aramerésség [ Amper [ 60-90 [ 90-120 [ 110-150 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 : EFel
1501701 . ERe ﬂ UTP 81
AWS A5.15 . ~ESt

Vashazisu elektréda otvozési rétegként
nehezen hegesztheté ontdttvasnal

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 81 kiilondsen alkalmas dtvozési rétegként nehezen hegeszthetd ontdttvashoz (pl. eloregedett ntvények) alapréteg-
kénta tovabbi tiszta nikkel- vagy nikkel-vas elektrédéval torténd hegesztés el6tt. Ugyancsak Iétrehozhatdk kopasvédd rétegek
egyréteg( hegesztéssel.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 81 hegesztési tulajdonsagai jok. Az elektrdda hegesztése hiizottsoros technoldgidval torténik. Magas leolvadasi telje-
sitmény jellemzi, csekély beégéssel. Kényszerhelyzetekben torténd hegesztésre is alkalmas.

HEGESZTGANYAGKEMENYSEGE kb 350 HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C | Si [ Mo [ Fe |
[ 10 | 05 | 05 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simdra vagy az UTP 82 AS niitold elektrdda segitségével készitse elG a hegesztési
feliiletet. Az elektrodaval meredek szogben és rovid ivvel végezze a hegesztést. Keriilje a hétorlodast és tigyeljen arra, hogy
akozbenss homérséklet ne haladjameg a 60 °C-t. Otvozési rétegeknél azokat az eredeti felszinig csiszoljale, miel6ttaz UTP S,
illetve UTP 86 FN elektrodaval folytatna a hegesztést.

ARAMNEM [ =+ [~ ] HEGESZTESI POZICIOK EE E %

PA PB PC PF

ARAMBEALLITAS
[ Erektrodak [ @mmxhossz | 2,5%300* [ 32x300 [ 4,0x400* |
[ Arameréisség [ Amper [ 60-80 | 80-100 [ 100-120 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8573 EFe-2

Ve UTP 807

Nikkelmentes kiilonleges elektroda meg-
munkalhaté felrako hegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 807 alkalmas lemezes ontdttvas és gombgrafitos dntdttvas gyartasi és helyredllitdsi munkalataihoz. A hegesztés
falvastagsagtdl fiiggden torténhet eldmelegités nélkiil vagy 150-250 “C-ra torténg eldmelegitéssel. A Fe-bazist hegesztési
varrat mdr az elsd rétegnél csiszolhato. Kiilonleges felhasznélasi teriiletei: tjradntdtt részek és kopott ntvényrészek javi-
tomunkalatai, ahol szinazonossag és a forgdcsolassal torténé megmunkalhatdsag fontos kivetelmény. A hegesztési varrat
kiilonleges mikrostruktirdjénak koszonhetéen az UTP 807 alkalmazhatd kopdsveszélynek kitett helyek pancélozaséra is
sziirkedntvényeken.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 807 hegesztési tulajdonsagai jok, és a hegesztés leh

hiizott soros tech

jovarratfelépités lehetdsé

nydjtanak kényszerhel

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

kben torténd hegesztésre is.

| torténjen. A csekély beégés és

Folydshatar Szakitdszildrdsag Nyulds Keménység
Rpoa Rn A
MPa MPa % HB
kb. 180
kb. 230
kb. 400 kb. 500 kb. 10 1 réteg GIL-250
(GG 25)-re
VEGY! OSSZETETEL %-BAN
[ C | Si | Mn | v | Fe |
[ 0,05 | 04 | 05 | 10,0 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. A hegesztést rvid ivvel és meredek elektrédavezetéssel végezze, lengetés
nélkiil. A hegesztési varratokat jol hozza fedéshe és keriilje a htorlgdast (max. 60 °C).

HEGESZTESI POZICIGK m
PA PB PC PE PF

ARAMNEM

ARAMBEALLITAS
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 2,5x350% [ 3,2x350% [ 4,0x450% |
[ Aramerésség [ Amper 60-80 [ 80-100 [ 100-120 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 1 EFeC-G-BG40
AWS AS.15 . ECB Ve UTP5D
PRI i meleghegeszté
elektroda gombgrafitos dntdttvas (GJS)

szin- és szerl

9

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 5 D alkalmas gombagrafitos ontdttvas (GJS) és sziirkedntvény (GJL) ontottvas-meleghegesztésére (szin- és szerkezet-
azonos). Az alapanyagnak megfelelden a mechanikai értékek a megfeleld hokezeléssel érhetdk el.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Az UTP 5 D elektrada ive lagy és kevés salak jellemzi, melynek kszonhetden lunker- és javitoh tésnél nincs sziikség sa-
lakeltavolitasra.
HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folydshatdr Keménység
Rpu,z
MPa HB
350 - 550 kb. 220
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ Mn [ Fe |
| 30 | 30 | 04 | maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO
Munkadarabok eldmelegitése 550650 “C-ra. Kozbensd hdmérséklet legalabb 550 “Clegyen. A hegesztett munkadarabokat
lassan (<30 °C/ 6ra) vagy fedél alatt hiitse le.

ARaMneM [ = + [ = - [ ~ |  meceszresipoziaok [T]

] — PA

ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 3,2x350* [ 40x450* [ 8,0x450¢ |
Aramerdsség Amper [ 75-140 [ 110-160 [ 250-300 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 MSG NiFe-2

Ve UTP 8051 Ti
Nikkel-vas védégazas huzal dltalanos
ontdttvas fajtak koto- és felrako
hegesztéséhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 8051 Ti alkalmas mindenekel6tt ferrites és ausztenites ggmbagrafitos ontdttvas MIG/MAG eljarassal torténd hegeszté-
sére, valamint vegyes kotésekhez dtvozetlen vagy erdsen otvozott acéllal, réz- és nikkeltvozetekkel. Alkalmas tovabbaé felrako
hegesztésekre sziirkedntvény fajtkon. Specidlis felhasznalasi teriiletei: duktilis centrifugélontott csovek szerkezeti hegeszté-
se, reteszbiztositok és karimas csokdtések, szerszamok, GGG-armatdrak és szivattytk, korréziéallé plattirozasok. A hegesztési
varrat szivés, repedésmentes és forgacsolassal jol megmunkalhatd.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatér Szakitdszildrdsag Nydlds Keménység

Rpo. R A

MPa MPa % HB

>300 >500 >25 kb. 200
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Mn [ Ni [ Fe [ Ti |
[ 0,1 [ 35 [ 55,0 [ maradék [ + |
HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Eldmelegitési hdmérséklet tomor ntvénydaraboknal 150-250 °C. A minél
kisebb felkeveredési értékek elérése érdekében a hegesztést impulzus ivvel végezze.

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ HegesztGaram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
12 140-180 25-30
VEDGGAZ  Argon, kevertgdz M 12 (Argon 2,5 % C0,-vel)) 18-20liter/perc
SZALLITASI FORMA
[ Pélca [ @mmx1000 mm | 1,6* [ 24 | |
| Huzal | @mm 08 | 1,0 | 1,2 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
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Szabvany: DIN 8573 : MSGNiFe-1
WNr © 24560 UTP A 8058
Nikkel-vas véddgazas huzal gombgrafitos
ontottvas (GJS) MIG/MAG eljarassal
torténd hegesztéséhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP A 8058 kiilondsen alkalmas gombagrafitos dntdttvas (GGG 40—-GGG 70) kotd- és felrakd hegesztéséhez, valamint vegyes
kotésekhez Gtvozetlen és gyengén 6tvozott acéllal. A hegesztési varrat szivds, repedésmentes és forgdcsoldssal jol megmun-
kalhato.

HEGESZTOANYAG KEMENYSEGE kb. 130HB

VEGYI OSSZETETEL %-BAN

[ C [ 5i [ Mn [ Ni [ Fe |
| <01 | 01 | 1,0 | 60 | maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO
A hegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra. Eldmelegitési hdmérséklet tomor ontvénydaraboknal 150250 °C. A minél
kisebb felkeveredési értékek elérése érdekében a hegesztéstimpulzus ivvel végezze.

VEDOGAZ  Argon, kevertgaz M 12 (Argon 2,5% C0,-vel)) 1820 liter/perc

AJANLOTT PARAMETEREK MAG-HEGESZTESHEZ

Huzal @ Hegeszt6aram Hegesztési fesziiltség
mm Amper v
12 140-180 25-30

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8573 : FFeC-1-G0

1501701 ©RCT UTP5
AWSAS.15 ¢ Rd Szin- és szerkezetazonos hegesztdpalca
sziirkeontvények (GJL) dntdttvas-meleg-
hegesztéséhez
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 5 alkalmas sziirkedntvény fajtak autogén meleghegesztéséhez, ha szin- és szerkezetazonos hegesztési varrat elérése
acél, ij ontvények gydrtdsi hegesztéséhez (motorblokkok, szivattythazak), valamint fesziiltségérzékeny ontvényrészek javitd
hegesztéséhez. A hegesztési varrat forgdcsoldssal megmunkalhato.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE kb. 200 HB

VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ Mn |
[ 32 | 35 | 06 |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen siméra, a peremeket kerekitse le és az ntvényrészeket altalaban 500-600°C-ra mele-
gitse el6. Semleges langbellitéssal olvassza meg a pélca csticsat és a megolvasztott ontvényanyaggal 6tvozzon. A hegfiirddt
korkords langgal keverje meg. Lassu lehiités kemencében vagy homok, illetve hddtadast akadalyozo lefedés alatt. Amennyiben
pétlolagosan sziikség van folyasztdszerre, a felmelegitett hegesztdpalcat martsa be UTP Flux 5 folyasztdszerbe, majd vezesse
ahegesztési terilletre.

LANGBEALLITAS
Altaldban semleges, egyes esetekben oxigén- vagy acetiléntobblet a porozitas elkeriilése érdekében lehetséges.

FOLYASZTOSZER
UTP Flux 5 (A port ne pépesitse!)

SZALLITASI FORMA
Sima ontdtt palcak 4, 6, 8, 10 @ x 500 mm csak kiilon kérésre kaphatd
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Szabvany: DIN 8573 MF NiFe-1-S

UTP AF 8051 Mn
Nikkel-vas porbeles huzal ltalanos
ontottvas fajtak MAG-eljarassal torténd
hegesztéséhez

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP AF 8051 Mn MAG-porbeles huzal alkalmas valamennyi éltaldnos ontottvas fajta, mint pl. sziirkedntvény, ggmbagrafitos
ontdttvas, temperdntvény stb. kotd- és felrako hegesztésére, valamint vegyes kotésekhez acéllal. F6 felhaszndldsi teriiletei:
ontvényrészek javithegesztése (felrako hegesztés). A hegesztési varrat magas mechanikai értékekkel rendelkezik, szivés,
repedé , j0 a korrdzidalldsaga és forgécsolassal megmunkélhato.

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulds
Rpo. Rn A
MPa MPa %
320 600 25
HUZAL GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ Mn [ Fe [ Ni |
[ 03 | 0,2 | 10,0 | 45 [ maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet tisztitsa fémesen simara. Elémelegitési hmérséklet tomor ontvénydaraboknal 150-250°C.

VEDGGAZ EN 439:

Ar(Il) Ar+0,(M12)

SZALLITASI FORMA ES AJANLOTT PARAMETEREK

Ar+(C0, (M21)

12-15 liter / perc

Huzal @ Hegesztdaram Hegesztési fesziiltség Stick out
mm Amper v mm
12% 110-180 20-30 20 max.
1,6* 150-250 20-30 20 max.

*Csak kiilon kérésre kaphatd
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5.CSOPORT

Hegesztéanyagok rézhez
ésrézotvozetekhez

Tartalom

1 Hegeszt6anyagok rézhez és rézétvozetekhez

— Elektrodak

— Témdr huzalok és palcak
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Hegesztéanyagok rézhez és rézotvozetekhez

Elektrédak

Tomor huzalok és palcak

5.CSOPORT

Hegesztéanyagok rézhez
ésrézotvozetekhez

Oldal

283-288
289-294
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5.CSOPORT

Hegesztéanyagok rézhez

és rézotvozetekhez
Elektrédak erésen korrozioallé felhasznalasra
Szabvany szerinti jelolés Oldal
DIN 1733

UTP 39 EL-CuMn2 Bazikus bevonat tiszta rézelektroda 283

UTP 320 EL-CuSn13 Bézikus bevonatu 6nbronz-elektroda 284
13% Sn-tartalommal

UTP34N EL-CuMn14Al Bazikus bevonatu mangén-tobbalkotds 285
bronz-elektréda 13% Mn-tartalommal

UTP 387 EL-CuNi30Mn Bazikus bevonatd réz-nikkel-elektroda 286
70/30

UTP 32 EL-CuSn7 Bazikus bevonatd 6nbronz-elektréda 287
7% Sn-tartalommal

UTP 34 EL-CuAI9 Bazikus bevonatt aluminiumbronz- 287
elektrdda 8% Al-tartalommal

UTP 3422 EL-CuAI9Ni2Fe Bazikus bevonatu tobbalkotds alumi- 287
niumbronz-elektrdda, Fe és Ni-otvozésii

UTP 343 E 31-UM-300-CN Bazikus bevonat tobbalkotds bronz- 288
elektrdda keményfelrakasokhoz

UTP 389 EL-CuNi10Mn Bazikus bevonatd réz-nikkel-elektroda 288

10% Ni-tartalommal
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Tomor huzalok és palcak

UTPA38

UTPA 381

UTPA 383

UTPA384

UTPA 32

UTPA 320

UTPA 385

UTPA34

UTPA 3422

UTPA 3423

UTP A 3444

UTPA34N

DIN1733
WNr
SG-CuAg
21Mm

SG-CuSn
2.1006

Kiilonleges dtvozet
SG-CuSi3
2.1461

SG-CuSn 6
2.1022

SG-CuSn 12
2.1056

Kiilonleges dtvozet
SG-CuAl 8

2,091

SG-CuAl8 Ni2
2.0922

SG-CuAl8 Ni2
2.0922

SG-CuAl 8 Ni 6

2.0923

SG-CuMn 13 A17
2.1367

CuAg-véddgazas huzal oxigénmentes
rézfajtakhoz

CuSn-véddgazas huzal oxigénmentes
rézfajtakhoz

CuSiMnSn-véddgazas huzal 1,8%
Si-tartalommal, MIG-forrasztashoz

CuSiMn-véddgdzas huzal 3% Si-tarta-
tommal MIG-forrasztdshoz

CuSn-véddgazas huzal 6% Sn-tarta-
lommal

CuSn-véddgazas huzal 12% Sn-tarta-
lommal

CuAIMnNi-véddgazas huzal 5% Al-
tartalommal MIG-forrasztashoz

CuAl-véddgazas huzal 8% Al-tarta-
lommal

CuAlFeNi-véd6gdzas huzal korrdzio-
all6 plattirozasokhoz és MIG-forrasz-
téshoz

CuAlFeNi-véd6gdzas huzal MIG-
forrasztéshoz és plattirozasokhoz

CuAINi-véddgézas huzal 4,5% Ni-
tartalommal kotd- és felrakd hegesz-
tésekhez

Mangan-tobbalkotds bronz-véddgazas
huzal 13% Mn-tartalommal k6t6- és
felrak hegesztésekhez

Oldal

289

289

290

290

290

291

291

292

292

292

293

293
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UTPA 3436

UTPA 387

UTPA 389

DIN 1733
WNr
SG-CuAI TTNi 6

SG-CuNi30 Fe
2.0837

SG-CuNi 10 Fe
2.0873

Tobbalkotds aluminiumbronz-véds-
gazas huzal kopasalld felrakdsokhoz

Réz-nikkel-véddgazas huzal (Cunifer)
30% Ni-tartalommal

Réz-nikkel-véddgézas huzal (Cunifer)
10% Ni-tartalommal

Oldal

293

294

294
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REZ ES REZOTVOZETEK HEGESZTESE

1 Réz
UTP39,UTPA381,UTPA38

Hegesztéshez lehetdleg oxigénmentes rézfajtékat valasszon, mint pl. SF-Cu, SW-Cu és OF-Cu, mivel ezek rendel-
keznek a legjobb hegesztési tulajdonsagokkal. Kiilondsen jelentds a magas hdvezetéképesség, a nagy hétagulds,
a gazelnyelésre valé hajlam folyékony éllapotban, valamint az Ujrakicsapddas megszilérduldsnal.

A munkadarab nagysagatdl figgden sziikség van 300-700°C-os eldmelegitésre és adott esetben a hegesztés
alattis tartandé hémérsékletre. A véddgazas hegesztés hatdsosan védi a hegfiirddt és ezaltal kisebb a porozitasra
valé hajlam, mint az autogén hegesztésnél.

A hegesztési varrat meleg dllapotban torténé megkalapaldsa ndveli a szakitdszilardsagot és az alakithatésagot.
Tobbréteg(i hegesztés esetén az oxidokat a kovetkezd réteg felrakdsa eldtt el kell tavolitani.

1 Réz-cink-otvozetek
(sdrgaréz, nemes sargaréz) DIN EN 1982
UTP32-UTPA32,UTP 320 - UTP A 320, UTP 34 - UTP A 34, UTPA 34 MR, UTP A 384

Ahegesztés a cink kigdzolgése miatt némi nehézséget jelent a hegesztési varratnal a porozitasképzddés
vonatkozdsaban.

AWIG-eljdrassal torténd hegesztés lehetdleg alacsony dramerdsséggel torténjen, adott esetben véltdarammal,
atisztitohatds elérése érdekében.

Nemes sdrgarézhez Al-adalékkal, pl. CuZn20Al (nemes sdrgaréz 76) a WIG egyendramu hegesztés alkalmas UTP
A 34 MR-rel, rézontvényhez (CuSnZnPb) pedig az UTP A 384.

1 Réz-6n-otvozetek
(6nbronz) DIN EN 1982
UTP32-UTPA32,UTP320- UTPA 320
Ehhez az 6tvozetcsoporthoz a kézi ivhegesztés mellett a WIG és MIG véddgézas hegesztés alkalmas.
A csekély mértéki hdvezetd képesség az eldmelegitést csak > 10 mm falvastagsag esetén teszi sziikségessé.
A porozitésra vald hajlam viszonylag kicsi, a szilardsagi jellemzék és a korréziééllosag megfelelnek az otvozet-

azonos alapanyagokéval.

Vastag munkadarabok kdtdhegesztésénél kétoldali egyidejii hegesztés hasznos lehet.
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1 Réz-aluminium-tvozetek

(aluminiumbronz, aluminium tébbalkotds bronz)
UTP34-UTPA34,UTP34N - UTPA 34N, UTP 3422 — UTP A 3422, UTP A 3444, UTP Flux 34 Sp
Hegesztési eljarasként az E-kézi- és a véddgazas (WIG/MIG) hegesztés ajénlott.
Egyendrammal torténd WIG-hegesztés esetén sziikség van az UTP Flux 34 Sp folyasztdszerre a szivés aluminiu-
moxid réteg eltavolitasa érdekében. Ezaltal van lehetdség viszonylag alacsony dramerdsséggel a hegfiirddt kicsin
tartani és a szemcsekdzi repedéseket és a porozitést elkeriilni.
> 6 mm falvastagsdg esetén a MIG-hegesztés el6nyds. A varrat teriiletét fémesen siméra kel tisztitani a porozi-
tas és repedések elkeriilése érdekében. Eldmelegitést csak > 10 mm falvastagsag esetén sziikséges.
1 Réz-nikkel-otvozetek DIN 17658
UTP 389 - UTP A 389, UTP 387 - UTP A 387

A réz-nikkel-dtvozetek Fe-adalékkal vagy anélkiil is joI hegeszthetdk.

Ahegesztés torténhet E-kézi- vagy véddgazas (WIG/MIG) hegesztéssel is. Eldnyds a kevés hdbevitel az alap-
anyag viszonylag csekély felkeveredésével.

MIG-hegesztésnél keriilje a tdlmelegitést és a hotorlddast. A MIG-impulzus-hegesztés @ 1,2 mm huzaldtmérével
hasznos. Az oxidokat és a szennyezGdéseket a hegesztési teriiletrdl gondosan el kell tavolitani.

Acéllal torténd vegyes kotésekhez az UTP 80 M ill. az UTP A 80 M* alkalmas.

* nikkel-réz-otvozet
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Szabvany: WNr
DIN1733
AWS A5.6

FELHASZNALASI TERULET

21363

EL-CuMn2

~ECu

W

UTP 39

Bazikus bevonati tiszta réz-elektréda

Az UTP 39 alkalmas valamennyi oxigénmentes rézfajta (DIN 1787 szerint) kitd- és felraké hegesztésére, mint pl.

OF-Cu
SE-Cu
SW-Cu
SF-Cu

WNr

2.0040
2.0070
2.0076
2.0090

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 39 egy jol dezoxidalt repedésmentes hegesztési varratot ad. Korrézidallosaga megfelel a rézfajtakénak.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatar Nydlds Keménység El. vezetképesség Olvasztasi
Rpoa A S-m tartomany
MPa % HB mm= °C
> 200 >35 kb. 60 kb. 20 1000-1050
VEGYI OSSZETETEL%-BAN
| Cu | Mn |
[ >97 [ 15 |

HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. A réz falvastagsaganak megfelelGen 400-600 °C-ra torténd eldmelegitése
éseztahémérsékletet a hegesztés ideje alatt is tartani kell. A hegesztést rovid ivvel és meredek elektrodavezetéssel végezze.
Lehetdleg nagy elektrodadtmérdt valasszon. Kizarélag széraz elektrodaval végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat he-
gesztés el6tt 2-3 ran at 150 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM HeGEszTEs! Poziciok [T
ARAMBEALLITAS PAPB
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,5x350* [ 32x350 [ 40x450 |
[ Aramergisség [ Amper 60-90 | 80-100 [ 110130 |

*Csak kiilon kérésre kaphato
ENGEDELY DB
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Szabvany: WNr
DIN 1733
AWS A5.6

2.1027
EL-CuSn13 Ve UTP 320
: Bazikus bevonatu 6nbronz-elektréda

13% Sn-tartalommal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 320 alkalmas tobb mint 8% Sn-tartalmd réz-6n-otvozetek (Gnbronz), réz-cink-otvozetek (sargaréz), réz-on-cink-6lom-
otvozetek (vorosotvozet) kotd- és felraké hegesztésére, valamint ntdttvas anyagok és acélok plattirozésahoz.

Onbronzok:

DIN 1705 és 17662 WNr
G-CuSn8 21030
G-CuSn5ZnPb 2.1096.01
G-CuSn7ZnPb 2.1090.01
G-CuSn10Zn 2.1086.01

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 320 hegesztési tulajdonsdgai jok, konny salakeltavolithatésag jellemzi. Korr6ziédll6sdga megfelel a hasonld dtvozetl
alapanyagokénak, tengervizalld. J cstszési tulajdonsagok.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatar Nydlas Keménység El. vezetoképesség Olvasztasi
Rpoa A Sm tartomany
MPa % HB mm= °C
kb. 350 >25 kb. 150 kb.5 825-990
VEGYI OSSZETETEL%-BAN
| Cu | Mn |
[ 87 [ 13 |

HEGESZTESI UTMUTATO

A hegesztési teriiletet alaposan meg kell tisztitani. Az elektrédét lapos allasban végightizva gydjtsa meg. Az eldmelegitési
homérséklet > 8 mm falvastagsdg esetén 100-250 °C. A hegesztést meredek elektrodavezetéssel és enyhén lengetve végezze.
Kizardlag széraz elektrodaval végezze a hegesztést. A nedves elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 oran at 150 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HEGESZTESI POZICIOK EE [
ARAMBEALLITAS PA P8
[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25x350% [ 3,2x350* [ 4,0x450* |
[ Aramerésség [ Amper 60-80 [ s0-100 [ 110-120 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

284



Szabvany: WNr © 21368
DIN 1733 © EL-CuMn14Al E UTP 34N
AWS A5.6 : ECuMnNiAl Bazikus b . an-tbbalk
bronz-elektréda 13% Mn-tartalommal

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 34 N alkalmas kotd- és felrako hegesztésekhez réz-aluminium-Gtvozeteken, kivaltképpen magas Mn-tartalommal, va-
lamint dntdttvas anyagok és acélok plattirozdsahoz. 6 felhasznéldsi teriiletei: hajoépitésnél (hajocsavarok, szivatty(k, arma-
tarak) és a vegyiparban. A kedvezd stirl6dasi tényezének koszonhetden alkalmas plattirozésokra is tengelyeken, csapagyakon,
nyoméfejeken, hiizészerszimokon és mindenfajta cstiszéfeliileten.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

Az UTP 34 N hegesztési tulajdonsagai kivaloak, kismértékii frocskolés, jo salakeltévolithatdsag jellemzi. A hegesztési varrat
magas mechanikai értékekkel rendelkezik, jo korrdzioalld oxidalodd kozegekben, optimélis cstiszési tulajdonségokkal bir és
nagyon jol kélhatd. Repedé és porozitd

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Keménység El. vezetdképesség Olvasztasi
Rpoa Rn A Sm tartomany
MPa MPa % HB mm= °C
kb. 400 kb. 650 >20 kb. 220 kb.3 940-980
VEGYI OSSZETETEL%-BAN
[ Mn [ Al [ Ni [ Fe [ & |
[ 13 [ 7 [ 25 [ 25 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Ahegesztési teriiletet alaposan meg kel tisztitani. Elgmelegitési hdmérséklet vastag fali munkadarabok esetén 150-250 °C.
A hegesztést meredek elektrédavezetéssel és enyhén lengetve végezze. Kizérdlag szaraz elektrédaval végezze a hegesztést.
Anedves elektrodakat hegesztés eltt 2-3 orén &t 150 °C-on kell szaritani.

ARAMNEM HEGEszTEs! Poziciok [T]
ARAMBEALLITAS PAPB
[ Elektrédak [ @mmxhossz | 25x350 [ 32x350 [ 40x230 |
[ Aramerésség [ Amper [ 50-70 [ 70-90 [ 90-110 |

*Csak kiilon kérésre kaphato

ENGEDELY DB
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Szabvany: WNr T 2.0837
DIN 1733 : EL-CuNi30Mn n UTP 387
AWSA5.6 o ECui Bazikus bevonati réz-nikkelelektréda
70/30

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 387 réz-nikkel bazisi elektroda alkalmas kotd- és felrakd hegesztésekhez max. 30 % nikkeltartalmd azonos fajta ot-
vozeteken, valamint kiilonféle szinesfém dtvozeteken és acélokon. A tengervizalld hegesztési varrat lehetévé teszi ennek a kii-
lonleges elektrodanak a hajoépitésben torténd alkalmazdsat, de nagy szerepe van a kolaj finomitokban, az élelmiszeriparban,
valamint dltaldban a vegyipari szerelvények és tartalyok gyartésébaniis.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 387 minden poziciéban — kivéve fentrdl lefelé — jol hegeszthetd. Tengervizallo.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlds Utémunka
Rpo. R A K,
MPa MPa % Joule
>240 >390 >30 >80
VEGYI OSSZETETEL%-BAN
[ C [ Si [ Mn [ Ni [ Fe [ & |
[ 0,03 [ 03 [ 12 [ 30 [ 0,6 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

AV-varrat el6készitésnél a nyilasszog min. 70°-os, a gyokhézag pedig kb. 2 mm legyen. Az oxidréteget kb. 10 mm-es tévolségig
tavolitsa el azillesztési hézag melldl, a hatoldalon is. A hegesztési teriiletnek fémesen simanak és zsirtalannak kel lennie. A jo
kotés garancidja érdekében a gyujtéhelyet az elektréda visszavezetésével olvassza meg djra. Rovid ivvel végezze a hegesztést.

ARAMNEM HEGESZTESI POZiCIOK EE E m E
ARAMBEALLITAS PA_ PBPC PEPF
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 2,5%300% [ 32x350 [ 4,0x350 |

g [ Amper [ 60-80 | 80-105 [ 110130 |
*Csak kiilon kérésre kaphato
ENGEDELY  TUV,GL,C
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6. CSOPORT

Hegesztéanyagok rozsda-, sav-
éshdallé acélokhoz

Tartalom

1 Rozsda- és savallé hegesztdanyagok

1 HGall6 hegesztéanyagok

— Elektrédak
— Tomor huzalok és palcak
— Porbeles huzalok

— Feddpor alatti huzalok és porok
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6. CSOPORT

Hegesztéanyagok rozsda-, sav
éshdallé acélokhoz

Elektrodak rozsda- és savallo acélokhoz

Szabvany szerinti jeldlés Oldal
EN 1600
UTP 68 E199NbR32 Stabilizalt elektréda CrNi-acélokhoz N
UTP 68 LC E199LR32 (Csokkentett széntartalmd elektréda 312

CrNi-acélokhoz
UTP 68 Mo E19123NbR32 Stabilizalt elektroda CrNiMo-acélokhoz 313

UTP 68 MoLC E191231R32 Csokkentett széntartalmd elektréda 314
(rNiMo-acélokhoz

UTP 6824 LC E2312LR32 Csokkentett széntartalmd CrNi-elektréda 315
vegyes kotésekhez és plattirozasokhoz

UTP 66 E13B22 Bazikus elektréda 12 — 14%-os Cr- 316
acélokhoz

UTP 660 E17B42 Bazikus elektrdda 17%-os Cr-acélok- 316
hoz

UTP 6615 EZ131B42 Bazikus elektrdda 13%-os Cr, 1%-o0s 317
Ni-acélokhoz

UTP 6635 E134B42 Bazikus elektrdda 13%-os Cr, 4%-0s 317
Ni-acélokhoz

UTP 6655 Mo EZ1751B42 Bazikus elektrdda 17%-os Cr, 5%-o0s 318
Ni-acélokhoz
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UTP 683 LC

UTP 68 TiMo

UTP 684 MoLC

UTP 6807 M"CuKb

UTP 6808 Mo

UTP 6809 Mo

UTP 6809 M"CuKb

UTP 6810 MoKb

UTP 6824 MoLC

UTP 1817

UTP 1915 HST

UTP 1925

UTP 2522 Mo

UTP3320LC

Szabvany szerinti jelolés

EN 1600
E19123LR73

E19123LR73

E19123LR15

E2593 CuNiLB 42

E2293NLR32

E2293CuNLR32

E2593CuNLB42

E2594N1B42

E231221R32

E18165N1R32

E20163 MnNLB 42

E20255CuNLR32

E25222N1B42

Csokkentett széntartalmd nagy teljesit-
mény(i elektréda CrNiMo-acélokhoz

Csokkentett széntartalmd nagy teljesit-
mény(i elektréda CrNiMo-acélokhoz

Elektréda esévarratok (fentrdl lefelé)
hegesztésére rozsda- és savallo
CrNiMo-acélokhoz

Bazikus elektroda Cu-6tvozésd
super-duplex-acélokhoz

Csokkentett széntartalm elektroda
duplexacélokhoz

Rutilbazikus ausztenites-ferrites
elektréda alacsony C-tartalommal

Bazikus elektrdda super-duplexacélokhoz

Csokkentett széntartalmd elektroda
duplexacélokhoz

Csokkentett széntartalmu CrNiMo-elektréda
vegyes kotésekhez és plattirozasokhoz

Csokkentett széntartalmd elektroda
CrNiMo-acélokhoz

Bazikus elektréda 0% Ferrit-tarta-
lommal karbamidberendezésekhez

Csokkentett széntartalmd teljesen ausztenites
elektréda erds korroziéallosaggal

Bazikus elektrdda erds korrézio-
allosaggal

Rutilbdzikus elektréda erds korrd-
zi6éllésaggal

Oldal

318

319

319

320

320

EYAl

EYAl

322

322

323

323

324

324

325
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Tomaor huzalok és palcak rozsda- és savallé acélokhoz

Szabvany szerinti jeldlés

EN 12072
WNr

UTPA 66 G(W) 13Si
14009

UTPA 660 GW)Z17Ti
1,4502

UTP A 6635 G(W) 13 4Si
1.4351

UTPA 68 G(W) 199 Nb (Si)
1.4551

UTPA 68 LC G(W) 199 L (Si)
1.4316

UTPA 68 Mo G(W) 1912 3 Nb (Si)
1.4576

UTP A 68 MoLC G(W) 19123 L(Si)
1.4430

UTPA 6808 Mo G(W)2293NL
~1.4462

UTPA 6824 LC G(W)2312L
14332

UTPA6824MoLC  G(W)2312L
1.4459

UTPA1817 G(W) 1816 5N L(Si)
~14440

UTP A 1915 HST G(W)20163MnL
1.4455

UTPA 1925 G(W)20255Cul
1.4519

UTP A2522 Mo G(W)25222NL

Véddgdzas huzal 14%-os Cr-
acélokhoz

Végdgdzas huzal 17%-os Cr-
acélokhoz

Véddgdzas huzal lagymartenzites
acélokhoz

Véddgdzas huzal stabilizalt CrNi-
acélokhoz

Véddgdzas huzal CrNi-acélokhoz
Véddgdzas huzal stabilizalt CrNiMo-
acélokhoz

Véddgdzas huzal CrNiMo-acélokhoz
Véddgdzas huzal duplexacélokhoz
Véddgdzas huzal fekete-fehér kté-

sekhez

(rNiMo-véddgézas huzal,
ausztenites-ferrites

Véddgdzas huzal CrNi-acélokhoz,
magas Mo-tartalommal

Véddgdzas huzal karbamidberende-
zésekhez

Véddgdzas huzal magas molibdén-
tartalmd CrNiMo-acélokhoz

Véddgdzas huzal karbamid- és
salétromberendezésekhez

Oldal

326

326

326

327

327

327

328

328

329

329

330

330

331

331
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Porbeles huzalok rozsda- és savallé acélokhoz

Szahvany szerinti jelolés

EN 12073
WNr

UTP AF 6635 T134RM Porbeles huzal ldgymartenzites
14351 acélokhoz

UTP AF 68 LC T199LRM Csokkentett széntartalmd ausztenites
14316 CrNi-porbeles huzal rutilsalakkal

UTP AF 68 MoLC T19123LRM Csokkentett széntartalmd ausztenites
1.4430 CrNi-porbeles huzal rutilsalakkal

UTP AF 6824 LC T2312LRM Csokkentett széntartalmu ausztenites-
14332 ferrites porbeles huzal vegyes

kotésekhez

Feddpor alatti huzal / por kombinaciok rozsda- és savallé acélokhoz

DIN 8556 (huzal)

DIN EN 760 (por)
UTP UP 68 MoLC SGX2 (rNiMo 1912 Huzal-por kombindcid rozsdamentes
UTP UP Fx 68 MoLC  SA-FB2DC acélotvozetekhez

UTP UP 6808 Mo SGX2 (rNiM0 2283 Huzal-por kombindcid rozsdamentes
UTP UP Fx 6808 Mo  SA-FB 2 DC duplex-acélotvozetekhez

Oldal

332

332

333

333

334

334
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Elektrodak héallé acélokhoz

Szabvany szerinti jelolés Oldal
EN 1600
UTP 68 Kb E199B20+ Bdzikus elektrdda CrNi-acélokhoz 335

ellendrzott Ferrit-tartalommal

UTP 6820 E199LR32 Rutilos bevonatu elektréda CrNi- 335
acélokhoz 750°C iizemi homér-
sékletig

UTP 6805 Kb EZ164 (uB42 Bazikus elektroda. 336

Hegesztési varrat melegkeményedd
Tomor huzalok és palcak héallé acélokhoz

Szabvany szerinti jelolés

EN 12072
WNr

UTPA 6820 G(W)199H Véddgazas huzal ellendrzott Ferrit 337
~1.4302 tartalommal CrNi-acélokhoz 700°C

lizemi hémérsékletig
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ROZSDAMENTES ES HOALLO ACELOK HEGESZTESE

Hegesztéanyagok

Az er6sen tvozott rozsdamentes és hdallo acélok a mindenkori felhasznaldsi cél igényeinek megfeleléen
keriilnek kivalasztasra.

Annak eldontése, hogy melyik acél keriiljon felhasznalasra, fiigg a megmunkalhatdségtél, amihez hozzé-
tartozik a hegeszthetdség is, hogy milyen anyagokkal szemben korrdziéllé, azok tizemi hdmérsékletétdl,
valamint kemenceépitésnél a kemence atmoszférajatl. A hegesztdanyag kivalasztasa ugyanolyan jelentd-
ségl, mint az alapanyag kivalasztasa.

A hegesztéanyagok kémiai dsszetétele ltaldban azonos az alapanyag kémiai dsszetételével, de lehet attdl
eltérdis.

Hegeszthetdség
Martenzites krémacélok / ferrites kromacélok

A martenzites és ferrites krémacélok hegesztése csak akkor torténjen azonos fajtaji hegesztéanyagok-
kal, ha a hegesztdanyaggal valé szinazanossag vagy az dsszehasonlithatdé mechanikai tulajdonsagok
fontos kdvetelmény. Eqyéb esetekben ausztenites-ferrites vagy teljesen ausztenites hegesztéanyagokkal
végezze a hegesztést. A hegesztést megeldzéen a munkadarabokat 200-300 “C-ra melegitse el6 és ezt
a hdmérsékletet a hegesztés ideje alatt is feltétleniil tartani kell. Kozvetleniil a hegesztés utan egy
— az alapanyaghoz ill6 — lagyitas kovetkezik (700-750 °C). Amennyiben eltérd fajtaji hegesztdanyaggal
torténik a hegesztés, ligyelni kell a rideggé valds veszélyére (szigma-fazis képz6dés).

Lagymartenzites krém-nikkel acélok

A lagymartenites CrNi-acélok hegesztése azonos fajtaju hegesztéanyaggal torténik. A vastag fald mun-
kadarabokat kb. 100 “Cra kell elémelegiteni. A hegesztés kozbeni hmérséklet 100-200 °C legyen.
Aszivéssag javitdsa érdekében a hegesztési kotést lagyitasnak vagy nemesitésnek kel alavetni.

Ausztenites krém-nikkel-molibdén acélok

Az ausztenites CrNi- és CrNiMo-acélokhoz dltalaban a mindenkori alapanyaggal azonos fajtdju hegeszté-
anyagok keriilnek felhasznalasra. A kelld melegrepedés biztonsag elérése érdekében a hegesztdanyag delta-
ferrit tartalma 5-15% legyen.

Ha erésen korrdzioalld teljesen ausztenites acélok keriilnek hegesztésre, azokat azonos fajtdju teljesen ausz-
tenites hegesztanyaggal hegessze.

Ahegesztés alatti hdmérséklet max. 175 “Cilletve 150 °Clegyen. Eldmelegités csak vastag fali munkadara-
bok esetében sziikséges (100-150 °C). A hegesztést korlatozott folyasenergidval végezze (max. 15 KJ/cm).
Ugyancsak tigyelni kell a hegesztési sebességnél arra, hogy a varratszélesség és a varratmélység aranya
1,5-2,1 kbzott legyen.
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Hegesztési uitmutato

Ugyelni kell a varratoldal és a varrat kornyékének tokéletes tisztasagdra. A szennyezédéseket, salakma-
radvényokat, zsirt, olajat mechanikus uton, illetve vegytisztitassal tavolitsa el. A hévagott varratoldalakat
ahegesztés el6tt szilikonlekdtésd korundtarcsaval koszoriilje meg.

Az acélperemek mechanikus tisztitdsahoz csak rozsdamentes acélbol késziilt kefét hasznaljon.

Mivel az ausztenites acélok hétagulasi egyiitthatéja magas, a munkadarabokat rovid szakaszokon, rovid
varratokkal kell hegeszteni. Ugyelni kell arra, hogy elektrédakat ne a varratszféran kiviil gydjtsa meg,
mivel ilyenkor erésen csokken az alapanyag korroziéallésaga. Ugyelni kell a korlatozott hébevitelre is.
Az elektrodakat rovid ivvel hegessze. Ha lengetésre van sziikség, akkor azt max. a maghuzal dtmérdjének
2-3-szorosdra korlatozza.

Szaritds

Az elektrédékat egészen a felhasznaldsukig eredeti csomagoldshan, széraz helyiségben térolja. A nedves
elektrodak szaritasa kb. 2 ordn at 250300 °C-on torténjen. A szaritds iddtartama ne legyen tobb 10 dréndl.
A szdrités, illetve a kemencében 200 °C-ra torténd lehités utan az elketrddékat, melyek nem keriilnek azon-
nal felhasznélsra, inkubdtorban tarolja 150-200 °C kdzott.

Hegesztési varratok utokezelése

Arozsdamentes acélok csak akkor érik el Gjra korrdziéalldsagukat, ha a hegesztés miatt keletkezd oxidréteg
és futtatdsi szinek a feliiletrdl eltévolitasra keriilnek. A futtatdsi szinek és az oxidok eltavolitasa torténhet
mechanikus titon vagy mardssal is.
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Szabvany: WNr
EN 1600
DIN 8556
AWS A5.4

FELHASZNALASI TERULET

1.4551

E199NbR32
E199NbR 26

E347-17

W

UTP 68

Stabilizélt elektréda CrNi-acélokhoz

Az UTP 68 rutilbevonatu elektrdda stabilizélt és nem stabilizalt CrNi-acélok kotd- és felraka hegesztésére alkalmas. IK-ellen-
4ll6 stabilizélt alapanyaggal + 400 °C iizemi hdmérsékletig. Plattirozott CrNi-acélok mésodik rétegéhez szintén hasznélhatd

azelektréda.

ALAPANYAGOK

DIN roviditett jelolés
X5CrNi18 10
G-X10CrNi 188

X6 CrNiTi 1810

X6 CrNiNb 18 10
G-X5CrNiNb 189

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

WNr

14301
14312
14501
14550
14552

Alsl
304

eV
347

Az UTP 68 elektroda minden helyzetben — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Stabil iv és friccsmentes hegesztés jellemzi.
Konny gyujtds és djragyujtas, magatol levalé salak. Tiszta, finompikkelyes, beégés mentes varratfeliilet.

HEGESZTESI VARRAT RT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatar Szakitészilérdsag Nydlds Utémunka
Rpoa Re A K,
MPa MPa % Joule
> 380 > 590 >30 >47
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T wm | « Ni N Fe |
[ o3 T 08 [ o5 [ 1 10 025 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO
Azelektrédat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. A nedves elektrodakat hegesztés el6tt 2-3 rén at 120 - 200 °C-on
kell szdritani.
ARAMNEM [ = + | ~ ] HeGeszresi poziaok [
. o PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS
[ Flektrédak [ @mmxhossz | 15%250 | 20x250 | 25x300 | 3.2x350 [ 40x400 |
[ Aramerdsség | Amper [ 2540 40-60 [ s0-90 [ so-120 [ 110-160 |
[ Frektrodak [ @mmxhossz | 5,0x450
| Aramerésség | Amper | 140200

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY

TOV, TOV Wien, ABS, GL

M



Szabvany: WNr 14316

EN 1600 E199LR32 ﬂ UTP 68 LC
DIN8556 E199LR26 Csokkentett széntartalmi elektréda
AWS A5.4 E308L-17

CrNi-acélokhoz

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 68 LC alacsony széntartalmd rutilbevonatd elektroda azonos osszetétel, csokkentett széntartalmu ausztenites Crii-
acélok és CrNi-acélontvények kotd- és felrakd hegesztésére alkalmas. Az alacsony C-tartalom miatt a hegesztési varrat szem-
csekozi korrdzidval szembeni ellendlldsa igen j és + 350 “C-izemi hdmérsékletig alkalmazhato.

ALAPANYAGOK

DINroviditettjeldlés ~ WNr AlSI
X5CrNi 1810 14301 304

X2CrNi 1811 14306 304L
X2CrNiN 1810 1431

G-X10CrNi 188 14312

X6 CrNiTi 18 10 14541 321

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTES| VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI

AzUTP 68 LC elektroda minden helyzetben — kivéve fentrdl lefelé — hegeszthetd. Finomcseppes, a varratok simak és beégés-

mentesek, kdnnyd, maradék nélkiili salakeltavolitds.

HEGESZTESI VARRAT RT MECHANIKAI ERTEKE

Folyashatdr Szakitdszildrdsdg Nydlas Utémunka
Rpo. Rn A K,
MPa MPa % Joule
> 350 >520 >35 >47
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ Si [ Mn [ « [ Ni [ Fe |
[ o0 ] 0,8 [ 0,5 [ 19 [ 10 [ maradék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektradat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. A nedves elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 drén &t 120-200 “C-on

kell szaritani.

ARAMNEM [ =+ [ ~ ] HeGeszresi poziaok [T T K
) PA PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Flektrédak [ @mmxhossz | 15%250% | 20x250 | 25x300 | 32x350 [ 40x400 |
[ Aramerésség | Amper [ 2540 [ a0-60 [ s0-90 [ s0-120 [ 110-160 |
[ Erektrodak [ @mmxhossz | 50x450* |

framerGsség | Amper | 140200 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY  TOV, ABS, GL, CTKK

312



Szabvany: WNr 1.4576

EN 1600 E19123NbR32 ﬂ UTP 68 Mo
DIN 8556 E19123NbR26 Stabilizalt elektroda CrNiNo-acélokhoz
AWS A5 4 E318-16

FELHASZNALASI TERULET

AzUTP 68 Mo rutilbevonatu elektrdda stabilizélt és nem stabilizalt ausztenites CrNiMo-acélok és CrNiMo-acélontvények kotd-
ésfelrakd hegesztésére alkalmas. IK-ellenalld stabilizélt alapanyaggal + 400 °C iizemi hémérsékletig.

ALAPANYAGOK

DINroviditettjelolés ~ WNr AlSI
X5CrNiMo 17122 14401 316
X2 (rNiMo 17132 14404

G-X6 CrNiMo 18 10 1.4408

X5CrNiMo 17133 14436

X6 CrNiMoTi 17122 14571 316Ti
X6 CrNiMoNb 17122 14580 316 Ch
G-X5 CrNiMoNb 18 10 1.4581

X 10 CrNiMoNb 1812 14583

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 68 Mo elektroda minden helyzetben — kivéve fentrél lefelé — hegeszthetd. A varratok finompikkelyesek, simak és
beégésmentesek. Konny(d, maradék nélkiili salakeltavolitas.

HEGESZTESI VARRAT RT MECHANIKAI ERTEKEI

Folydshatar Szakitdszilardsag Nyilds Utémunka

Rpo. Rn A K,

MPa MPa % Joule

380 560 30 55
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ si T m [ o [ N T Mo Nb | Fe |
[ 005 | o8 [ 06 [ 18 [ 1 | a7 025 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrodat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. A nedves elektrédakat hegesztés el6tt 2-3 drén &t 120-200 °C-on

kell széritani.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK m

PB

) o PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz | 1,5%250° [ 2,0%x250 [ 25%300 [ 32x350 [ 40x400 |
[ Aramerdsség [ Amper [ 25-40 40-60 | s0-90 [ s0-120 [ 110-160 |
|Elektrdda’k | @ mm X hossz | 5,0 x 450%

[ Aramerésség | Amper 140-200

*Csak kiilon kérésre kaphatd

ENGEDELY TOv

313



Szabvany: WNr
EN 1600
DIN 8556
AWS A5.4

FELHASZNALASI TERULET

1.4430

E19123LR32 Ve UTP 68 MoLC
E19123LR26 Csokkentett széntartalmi elektréda
E316L-17

(rNiNo-acélokhoz

Az UTP 68 MoLC alacsony széntartalmu rutilbevonatu elektrdda azonos dsszetételd, csokkentett széntartalmu ausztenites
CrNiMo-acélok és CrNiMo-acélontvények kotd- és felrakd hegesztésére alkalmas. Az alacsony C-tartalom miatt a hegesztési
varrat szemcsekozi korréziéval szembeni ellenalldsa igen j6 és + 400 C-izemi hdmérsékletig alkalmazhato.

ALAPANYAGOK

DIN roviditett jelolés
X5 CrNiMo 17122
X2(rNiMo 17132

X5 CrNiMo 17133

X6 CrNiMoTi 17122
X10 CrNiMoTi 18 12

X6 C(rNiMoNb 17122
X10 CrNiMoNb 18 12

WNr

1.4401
1.4404
1.4436
14571
14573
1.4580
14583

AlSI
316

316Ti
316Ti
316(h

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
Az UTP 68 MoLC elektrdda minden helyzetben — kivéve fentrl lefelé — hegeszthetd. Finomcseppes, a varratok simak és be-
égésmentesek, kanny(i, maradék nélkiili salakeltavolitas.

HEGESZTESI VARRAT RT MECHANIKAI ERTEKE

Folyashatar Szakitdszilardsag Nyulas Utémunka

Rpo. Rn A K,

MPa MPa % Joule

380 560 30 60
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ si [ M ] o ] Ni [ Mo ] Fe |
[ o3 T o4 T 50 | 190 [ 30 | 20 | manadék |

HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrodat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. A nedves elektrodakat hegesztés eldtt 2-3 6ran at 120-200 °C-on

kell széritani.

ARAMNEM

HEGESZTESI POZICIOK E!] (/] E m E

) PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Elektrédak [ @mmxhossz | 1,5x250% [ 2,0x250 [ 25%300 [ 32x350 [ 40x400 |
Aramerfsség | Amper [ 2540 [ 40-60 [ s0-90 [ s0-120 [ 110-160 |

| Elektrédak | @ mm X hossz | 5,0 X 450% |

[ Aramerésség | Amper 140-200 |

*Csak kiilon kérésre kaphatd
ENGEDELY

TOV, TOV Wien, ABS, DB, GL, DNV, C

314



Szabvany: WNr

~1.4332
EN 1600 E23120R32 Ve UTP 6824 LC
DIN 8556 E2312LR26 Csokkentett széntartalmi CrNi-
(B SR elektrdda vegyes kotésekhez és platti-
rozasokhoz
FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 6824 LC rutilbevonati elektrdda alkalmas rozsdamentes és héallé acélok/acélontvények kotd- és felraké hegeszté-
sére, vegyes kotésekhez (fekete-fehér), valamint pufferrétegként korréziéallé vagy kopdsalld plattirozasokhoz C-acéloknal.

Ahegesztésivarrat + 1000 °C-ig revedll.

ALAPANYAGOK
DIN roviditett jelolés
X6 CrNiTi 1810

X6 CrNiNb 189

X10 CrNiMoNb 18 12
X10CrSi6

X10CrAI 13

X10CrAI 13

G-X25 CrNiSi 189
G-X40 (rNiSi 229
X15 CrNiSi 20 12

Ezen anyagok kotohegesztése dtvozetlen vagy gyengén otvozott acélokkal lehetséges.

WNr

1450
1.4550
14583
14712
14724
14742
14825
1.4826
1.4828

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK ES A HEGESZTESI VARRAT KULONLEGES TULAJDONSAGAI
AzUTP 6824 LC elektroda minden helyzetben — kivéve fentrél lefelé — hegeszthetd. Finomcseppes, a varratok simak és beégés-
mentesek, konnydi, maradék nélkiili salakeltavolitas.

HEGESZTESI VARRAT RT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatdr Szakitdszildrdsag Nydlds Utémunka

Rpo. R A Ky

MPa MPa % Joule

>390 > 550 >30 >47
VEGY! OSSZETETEL %-BAN
[ C [ 5i [ Mn « Ni [ Fe |
[ o005 ] 0,3 [ 0,8 22,5 12,5 [ maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO

Az elektrédat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. Plattirozasnél az elémelegitést és a hegesztés kozben tartandé hé-
mérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani. A nedves elektrodakat hegesztés eldtt 2 oran at 120200 °C-on kell szdritani.

ARAMNEM [ = + [ ~ ] HEGESZTESI POZICIOK m I3
) o PB PC PE PF
ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak [ @mmxhossz | 2,0x250* [ 25%300 [ 32x350 [ 40x400 [ 50x450* |

[ Aramerdiség

| Amper

[ 40-60

[ s0-110

[ 110140

[ 140180 ]

*Csak kiilon kérésre kaphatd
TOV, 6L, C

ENGEDELY

315
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7. CSOPORT

Eziistforraszok, keményforraszok,
lagyforraszok, folyasztoszerek

Eziistforraszok
DIN EN 1044 Oldal
DIN 8513
UTP 36 CP 105 Réz-eziist-foszfor forrasz 2% Ag- 347
L-Ag2P tartalommal
UTP 35 (P 104 Réz-eziist-foszfor forrasz 5% Ag- 347
L-Ag5P tartalommal
UTP 3515 (P 102 Réz-eziist-foszfor forrasz 15% Ag- 347
L-Ag15P tartalommal
UTP7 AG 206 Kadmiummentes eziistforrasz 20% Ag- 348
UTP7M L-Ag 20 tartalommal
UTP 3030 AG 204 Kadmiummemtes eziistforrasz 30% Ag- 348
UTP 3030 M L-Ag 30 tartalommal
UTP31N AG 306 Kadmiumtartalmd eziistforrasz 30% Ag- 349
UTP 31NM L-Ag30Cd tartalommal
UTP 3034 AG106 Kadmiummentes eziistforrasz 34% Ag- 349
UTP 3034 M L-Ag345Sn tartalommal
UTP 3034 MD
UTP 3040 Ag 105 Kadmiummentes eziistforrasz 40% Ag- 349
UTP 3040 M L-Ag40Sn tartalommal
UTP 3040 MD
UTP3 AG304 Kadmiumtartalmd eziistforrasz 40% Ag- 350
UTP3M L-Ag40Cd tartalommal és a legalacsony munkahé-
mérséklettel
UTP 3044 AG106 Kadmiummentes eziistforrasz 44% Ag- 350
UTP 3044 M L-Ag 44 tartalommal
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UTP 3046
UTP 3046 M

UTP 306
UTP306 M

UTP Trifolie

Keményforraszok

UTP 37

UTP 3706

UTP1
UTP1M
UTP1MR

UTP 100
UTP2
UTP2M
UTP2 MR
UTP6
UTP6M
UTP6 MR

utP4

DIN EN 1044
DIN 8513
AG104
L-Ag45Sn

AG 102
L-Ag555n

AG 502
L-Ag 49

DIN EN 1044
DIN 8513
CP201

L-Cu

(P 203
L-Cu6P

(U304
L-CuZn39Sn
U301
L-CuZn40

CU 305
L-CuNi10Zn42

Kiilonleges dtvozet
1% Ag-tartalommal

AL104
L-AISi 12

Kadmiummentes eziistforrasz 45%
Ag-tartalommal

Kadmiummentes, nagy szilérdsagu
eziistforrasz 55% Ag-tartalommal

Kadmiummentes f6lia forrasz 49%

Ag-tartalommal és réz kozépréteggel
keményfémekhez

Réz-foszfor forrasz 8% P-tartalommal

Réz-foszfor forrasz 6% P-tartalommal

Nemes sargaréz keményforrasz, kiilond-
sen t(izi horganyzott csovekhez

Sargaréz keményforrasz univerzélis
felhasznalasra

Nikkeltartalmd nemes sdrgaréz kemény-
forrasz nagy szilardsagu forrasztasokhoz

Eziisttartalmd réz-nikkel-cink kemény-
forrasz nagy szilardsagu forrasztasokhoz
otvozetlen és gyengén otvozott acélokon

AlSi-keményforrasz alacsony olvadas-
ponttal

Oldal

351

351

351

352

352

352

353

353

354

354
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Lagyforraszok és pasztak

DIN EN 29453
DIN 1707
UTP 57 55-Pb60Sn40
UTP57K L-PbSn40(S6)
UTP 57 Pa
UTP 570 295-Sn97Ag3
UTP 570K L-SnAg 5
UTP 570 Pa
UTP 573 245-5n97Cu3
UTP 573 Pa L-SnCu3
UTP 576 255-Sn60Ph38Cu2
L-Sn60Pb (Cu)
UTP 560 -
L-SnZn20

Folyasztdszerek és segédanyagok

DIN EN 1045
DIN 8511

Eziistforrasz folyasztoszer

UTP Flux AGF FH10
F-SH1
UTP Flux AGX FH10
F-SH1
UTP Flux3 W FH10
F-SH1
UTP Flux HF FH20
F-SH2

Olom-6n forrasz 60/40, univerzalis
felhasznalasra

On-ezilst forrasz 95/5 az élelmiszer-
ipar szdméra

On-réz forrasz 97/3 az épiiletgépészet
szamara

On-6lom forrasz alacsony munkahg-
mérséklettel

On-cink forrasz magas munkahémér-
séklettel

Paszta

Por

Por

Paszta

Oldal

355

355

355

356

356

357

357

357

357
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DIN EN 1045/ 29454*

DIN 8511

Keményforrasz folyasztészer

UTP Flux HLP FH21
F-SH2
UTP Flux HLS FH21
F-SH2
UTP Flux HLS-B FH21
F-SH2
UTP Flux4 Mg FL10
F-LH1

Hegesztési folyasztoszer
UTP Flux 5 specidlis tipus

UTP Flux 34 Sp specidlis tipus

Lagyforrasz folyasztoszer

UTP Flux 570 310.A%
F-SW1

UTP Flux 570 F 311A%
F-SW12

Segédanyagok

UTP mardpaszta CF -

UTP Herkul -

Por

Paszta

Paszta

Por

Por dntottvas meleghegesztéshez

Paszta CuAl-otvozetek WIG-hegesz-
téséhez

Folyadék

Folyadék

Futtatasi szinek eltdvolitdsdra auszte-
nites acélokon

Specidlis olddszer folyasztészerek pépe-
sitésére és higitasara

Oldal

357

357

357

357

358

358

358

358

358

358
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FORRASZTAS UTP- EZUSTFORRASSZAL, KEMENYFORRASSZAL ES LAGYFORRASSZAL

Alapfogalmak

DIN 8505 szerint a forrasztds egy olyan eljards, melynek soran a fém alapanyagok kotése egy olvadd se-
gédfém (forrasz) segitségével jon létre, adott esethen folyasztdszerek és/vagy véddgaz alkalmaza-
saval. A forraszanyag olvaddspontja mindig a forrasztandé alapanyag olvadaspontja alatt van, mely
cseppfolyésodik anélkiil, hogy az alapanyag megolvadna. A forrasztasnal alkalmazott homérséklet
afelhasznalt forraszanyag olvadési hdmérsékletéhez igazodik.

DIN 8505 szerint a munkahémérséklet a munkadarab azon legalacsonyabb felszini hémérséklete a for-
rasztds helyén, amelynél a forraszanyag képes cseppfolydsodni, szét tud teriilni és az alapanyaghoz kot.
Ehhez a forraszanyagnak nem sziikséges mindig teljesen megolvadnia. A munkahémérséklet gyakran esik
a Solidus* és Liquidus** kozé, vagyis a forraszanyag olvaddsi tartoményéaba. De mindig magasabb, mint
aforraszanyag solidus hdmérséklete.

A munkahdmérséklet alapjan a forrasztasi eljarasokat két csoportba soroljuk: lagyforrasztas (450 °C
alatt) és keményforrasztas (450 °C felett). A gyakorlathan létezik még egy fogalom, az tgynevezett
Jforrasztési hémérséklet” is, mely alatt a munkadarab feliiletén 1évd tényleges hmérsékletet értjiik
a forrdsztds idején. Ennek a ,forrasztasi hdmérsékletnek” legalabb annyinak kell lennie, mint a munka-
hémérséklet és maximum azt a hdmérsékletet érheti el, mely foldtt a forraszanyag, a munkadarab vagy
afolyasztészer mér megséril.

*solidus homérséklet = hatarhomérséklet, ezalatt nem kovetkezik be olvadas

**liquidus hdmérséklet = hatarhdmérséklet, mely felett csak olvadas kovetkezik be

Afolyasztoszerek funkcidi és tulajdonsagai
Afolyasztészer elsddleges célja, hogy az alapanyag felmelegitésekor keletkezd oxidrétegtdl, illetve minden
eqyéb kiilsd karosan befolyasold hatdstol a forrasztando feliiletet megvédje.

A folyasztészer dsszetételének az alapanyaghoz kell igazodnia. A folyasztdszernek kb. 100 “Cal kell
a munkahémérséklet alatt folyékonynak és kapillaraktivnak lennie. Ezéltal egy j6 cseppfolyds réteg keriil
aforrasztando feliiletre, és a forraszanyag feliileti fesziiltsége csokken.

A folyasztészer egyik jellegzetes tulajdonséga a hatdshdtartomény. Ez az a hétartomany, amelyben
afolyasztészer afeliileti hartydval (feddréteggel) reagdl, és igy a munkadarab cseppfolydsitasat a folyaszto-
szer dltal megengedi. A megolvasztott folyasztdszerek hatasanak iddtartama korldtozott, melyet a hosszu
forrasztési iddvel torténd eljarésoknal figyelembe kell venni. A forrasztas szakszer(i metallurgiai végrehaj-
tdsahoz a folyasztészer hatdshétartomanyat és a forraszanyag olvaddsi tartoméanyat egymassal dssze kell
hangolni.

Egyes UTP-folyasztdszerek por és paszta forméjaban is a felhasznald rendelkezésére allnak (pl. eziistforrasz
por formdjaban: AGX, illetve paszta formédjdban: AGF). A pasztafelhaszndlds szempontjdbdl eldnydsebb,
ugyanis nemcsak vizszintesen, hanem minden pozicioban kdnnyen felhordhatd a feliiletre. Masrészt hideg
munkafeliiletre is felhordhatd, ezéltal a melegitésnél keletkezd oxidoktdl is megvédi a feliiletet. Ezzel ellen-
tétben a porok melegitésnél a lang miatt részben elfdjédnak. Az UTP dltal eldallitott pasztak elnye a sajat
készitésiiekkel szemben, a nagyobb homogenitds és a nagyobb hatékonysag (Isd. UTP-folyasztészer cimii
tablazatot).
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Alkalmazas

Miutén a forrasztasi teriiletet egészen fémesen simara letisztitotta, illetve nehezebb kotéseknél zsirtalani-
totta is, a folyasztoszert a megfeleld adagban kel felhordani a feliiletre. Ugyelni kel a helyes mennyiségre,
mivel a tdladagolt folyasztdszermaradvany eltévolitdsa nehézséget okozhat. Ha til kevés folyasztészert
hordunk fel a feliiletre, akkor nem megfelelg az oxidacids védelem a forrasztds folyamata alatt. Ezaltal
a oxidokat nem lehet teljes mértékben feloldani, és cseppfolydsodasi hibék Iépnek fel. Minden esetben ve-
gye figyelembe a csomagoldson feltiintetett felhasznalasi utasitasokat.

Résszélesség

Ezt tgy kell alakitani, hogy elegendd folyasztdszer keriilhessen a forrasztési nyilasba, az ott keletkezd oxidok
feloldasahoz. Tapasztalatok szerint az optimalis résszélesség eziistforraszok esetén kb. 0,1-0,2 mm. 0,5 mm
folott van az dtmenet a résforrasztashol a horonyforrasztashoz (hegesztéforrasztas).

Folyasztészerek higitasa

A kemény- és eziistforrasz folyasztdszerek dltaldban desztillalt vizben pépesithetdk vagy sziikség esetén
higithatdk. A legjobb cseppfolydsodasi tulajdonsagok a pépesitésnél, illetve a higitdsnal az UTP HERKUL
specidlis olddszerrel érhetdk el.

Folyasztészer-maradvanyok eltavolitasa

Folyasztdszer tipusa Mechanikusan Vegyi iton
eziistforraszokhoz kefével, csiszolassal ABCE
aluminiumforraszokhoz vagy homokfdvéssal, ADE
(U, sdrgaréz, djeziist és bronz alapt kalapalassal, iitogetéssel
keményforraszokhoz vagy gépi megmunkalassal ABCE
lagyforraszokhoz - A

forrd H,0 (viz)

10%-o0s H,S0, (kénsav)

10%-o0s HCl (s6sav)

10%-o0s NaOH (nétronldg)

max. 40%-o0s HNO; (salétromsav)

m oA o>

Asav, illetve lig koncentraciéjdnak kivalasztésa a felhasznélt alapanyagtdl fiigg, pl. a rozsdamentes acélok,
mint korrézidallé anyagok mardsa nagy koncentracidju salétromsavval (E) torténik.

Utdna a forrasz- és mardanyagokat vizzel le kell mosni (illetve semlegesiteni, specidlisan aluminium
esetében natrium-bikarbonat oldattal (NaHCO;).
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8.CSOPORT

Hege yag
Al-, Mg- és Ti-otvozetekhez

Tartalom

1 Aluminium és aluminiumotvozetek
1 Magnéziumotvozetek

1 Titdndtvozetek

— Elektrédak

— Témdr huzalok és palcak
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8. CSOPORT

Hegesztéanyagok aluminiumhoz,
Al-, Mg- és Ti-otvozetekhez

Oldal

Aluminium és aluminiumédtvozetek

Elektrodak 365-366

Tomor huzalok és palcak 367-369
Magnéziumotvozetek

Tomor huzalok és palcak 370
Titanotvozetek

Tomor huzalok k24|

360



8.CSOPORT

Al-, Mg- és Ti-otvozetekhez

Elektrédak aluminiumhoz és aluminiumotvézetekhez

Szabvany szerinti jelolés Oldal
DIN 1733
UTP47 EL-AI99,8 Tiszta aluminium elektroda 365
UTP 49 EL-AIMn 1 Aluminiumelektréda 1,5% Mn-tarta- 365

lommal és kiilonleges bevonattal

UTP 485 EL-AISi 5 Aluminiumelektréda 5% Si-tartalom- 366
mal és kiilonleges bevonattal

UTP 48 EL-AISi 12 Aluminiumelektroda 12% Si-tartalom- 366
mal és kiilonleges bevonattal

Tomaor huzalok és palcak aluminiumhoz és aluminiumotvozetekhez

Szabvany szerinti jelolés
DIN 1733

UTPA47 SG-AI99,5 99,5%-o0s tiszta aluminium 367
3.0259

UTPA47Ti SG-AI99,5Ti Tiszta aluminium titannal 6tvozve 367
3.0805

UTP A 485 SG-AISi 5 Aluminium-szilicium 5% 367
3.2245

UTPA48 SG-AISi 12 Aluminium-szilicium 12% 368
3.2585
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Szabvany szerinti jelolés

DIN 1733

UTP A 493 SG-AlMg 3 Aluminium-magnézium 3%
3.3536

UTP A 495 SG-AlMg 5 Aluminium-magnézium 5%
3.3556

UTP A 495 Mn SG-AlMg4,5Mn Aluminium-magnézium 4,5%
- +Mn

UTP A 495 MnZr SG-AlMg4,5MnZr Aluminium-magnézium 4,5%
3.3546 + Mn- és Zr-Gtvozet

Tomor huzalok és palcak magnéziumdtvozetekhez

Szabvany szerinti jelolés
UTPA 403 Kiilonleges tvozet Magnéziumdtvozet

UTP A 404 Kiilonleges dtvozet Magnéziumdtvozet

Tomor huzalok titanotvozetekhez

WNr
UTPA901Ti 3.7025 Titdndtvozet Grade |
UTPA902Ti 3.7035 Titdnotvozet Grade ll

Oldal

368

368

369

369

370

370

3n

3n
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ALUMINIUM ES ALUMINIUMOTVOZETEK HEGESZTESE

A kovetkezd hegesztési eljarasok alkalmazhatok:
WIG, MIG, E-kézi és gazolvaszto hegesztési eljarasok

A WIG-hegesztés argonvédelem mellett véltodrammal torténik, mivel negativ pélusi elektrédanal
az oxidréteg nem keriil kell6 mértékben eltdvolitasra, pozitiv pélus elektrédandl a héterhelés tdl nagy.
Akivitelezés n. balra hegesztéssel torténik, a hegesztdpalca leolvadd végét a hegesztés alatt nem szabad
kihizni a véddgaz burokbdl. Nagyobb falvastagsag esetén 150-200 °C-ra torténd eldmelegités sziikséges.

A MIG-hegesztés argonvédelem mellett egyendrammal torténik, negativ pélusi munkadarabbal. A pozitiv
pélusti huzalelektrdda vezet a kivant hdterhelési értékhez és ezzel egy magasabb olvasztasi teljesitmény-
hez. A MIG-impulzus hegesztés kisebb munkadarab vastagségoknal is alkalmazhaté 2 mm-ig.

Az E-kézi hegesztésnél egyendrammal, pozitiv pélusu elektrédaval torténik a munkavégzés. A sziikséges
folyasztdszer, valamint az ivstabilizald adalékok bevonatként vannak rapréselve az aluminium-maghuzalra.
Afolyasztészer maradvanyokat maradéktalanul el kell tévolitani.

A gdzolvasztd hegesztés dltaldban acetilén-oxigénlanggal torténik. A kiegészitd folyasztoszer, pl. UTP Flux
4, feladata az oxidréteg vegyi Gton torténd felolddsa, és a hegesztés soran tjabb oxidképzddés megakada-
lyozésa, valamint a munkahdmérséklet jelzése.
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9. CSOPORT

Hegesztéanyagok gyengén
otvozott acélokhoz

Tartalom

1 Hegeszt6anyagok gyengén otvozott acélokhoz

— Elektrédak

— Tomor huzalok és palcak
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Erésen korrozidallo felhasznalasok

Magas homérsékletii felhasznalasok

9. CSOPORT

Hegesztéanyagok gyengén
otvozottacélokhoz

Oldal

377-379

380-381
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9. CSOPORT

Hegesztéanyagok gyengén
otvozott acélokhoz

Elektrédak gyengén otvozott acélokhoz

Szabvany szerinti jelolés Oldal
EN 499
UTP 611 E380RR12 Magas rutiltartalmd, vastag bevonatos 377

elektrdda, univerzalis felhasznalasra

UTP 612 E380RCT Kozépvastag bevonatos rutilelektréda, 377
specialisan esdvarratokhoz (fentrdl lefelé)

UTP 613 Kb E425B42H5 Bazikus konstrukciés elektroda nagy 377
igénybevételnek kitett kotésekhez

UTP 614 Kb E422RB32H10 Bazikus konstrukciés elektroda nagy 377
igénybevételnek kitett kotésekhez, valté-
drammal hegeszthetd

UTP 617 E380RR54 Rutiltartalmd nagy teljesitményd elektroda 378
160%-os kihozatallal

UTP 62 EMnMoB42H5 Bdzikus specidlis elektréda nagy igénybe- 378
vételnek kitett kotésekhez

UTP 6020 E500B12 Bazikus bevonati elektréda nagy szilard- 378
sdgu nemesitett finomszemcsés szerkezeti
acélokhoz

UTP 6025 E4682NiB42H5 Bazikus bevonat elektréda 379

375



Tomor huzalok és palcak gyengén otvozott acélokhoz

DIN EN 440

WNr
UTPA118 G3Si1

1.5125

UTPA119 G4Si1
1.5130

DINEN 12534
UTP A 6020 G Mn4Ni1,5CrMo

UTP A 6025 G Mn2Ni2

Véddgazas huzal univerzalis felhasznalasra

Véddgazas huzal nagyobb kovetelmé-
nyekhez

Véddgazas huzal nagy szilardsagu
finomszemcsés szerkezeti acélokhoz

Ni-otvozésii véddgazas huzal

Oldal

380

380

381

381

376
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10. CSOPORT

Fémszoré porok

Tartalom

1 UTP EXOBOND fémsz6rd porok
1 UTP UNIBOND fémszoré porok
1 UTP HABOND fémszord porok

1 UTP PTA-fémporok

Tovébbi UTP-fémszord porok:

— UTP METOXID por

— UTPTOPGUN por

— UTP PLAST / PLAST SUPER mianyag por
Kérje részletes ismerteténket:

,UTP por program feliileti felhordashoz”
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Fémszoro porok

UTP EXOBOND
UTP UNIBOND
UTP HABOND
UTPPTA

9. CSOPORT

Hegesztéanyagok gyengén
otvozottacélokhoz

Oldal

389-392
393-395
396-400
401-402
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9. CSOPORT

Hegesztéanyagok gyengén
otvozott acélokhoz

UTP EXOBOND porok

Oldal
UTP EB-1001 389
UTPEB-1002 N 389
UTP EB-1003 389
UTP EB-1005 389
UTP EB-1020 389
UTP EB-1025 390
UTP EB-1030 390
UTP EB-1050 390
UTP EB-2001 390
UTP EB-2002 390
UTP EB-2003 391
UTP EB-2005 391
UTP EB-2007 391
UTP EB-3010 391
UTP EB-4010 392
UTP EB-5044 392
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UTP UNIBOND porok

UTPUB5-2525A
UTP UB 5-2540
UTP UB 2-2650
UTP UB 5-2550
UTP UB 5-2555
UTP UB 5-2760
UTP UB 5-2862
UTP UB 5-2756 X4
UTP UB 5-2864
UTP UB 5-2864 4
UTP UB 5-2871

UTP HA-BOND porok

UTP HA-032
UTP HA-6315G
UTP HA-3
UTPHA-3 G
UTP HA-6320
UTP HA-2
UTPHA-2G
UTP HA-2321
UTP HA-5-79
UTP HA-5
UTP HA-06

Oldal

393
393
393
394
394
394
394
395
395
395
395

396
396
396
396
397
397
397
398
398
398
399

386



Oldal

UTP HA-6 399
UTP HA-7 399
UTP HA-8 399
UTP HA-8-5S 400
UTP HA-8-65 400
UTP PTA fémporok
UTP PTA 2-701.10 401
UTP PTA 2-701.11 401
UTP PTA 2-706.10 401
UTP PTA 2-706.11 401
UTP PTA 2-708.10 401
UTP PTA 2-708.11 401
UTP PTA 2-712.10 401
UTP PTA 2-712.11 401
UTP PTA2-721.10 402
UTPPTA2-721.11 402
UTP PTA 3-710.10 402
UTP PTA 3-710.11 402
UTP PTA 5-068HH.10 402
UTP PTA 5-068HH.11 402
UTP PTA 5-776.10 402
UTP PTA 5-776.11 402
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Roviditések és megnevezések fémanyagok vizsgalatanal

A vizsgalati adatokhoz nemzetkdzi alapon keriiltek bevezetésre roviditések és megnevezések. A vizsgalati jelenté-
sekben és azirodalomban egyardnt haszndlatosak és a vilagos meghatarozdsokkal megkdnnyitik mindenekel6tt az
idegen nyelvii dokumentumokkal valé munkat.

Rovidités Megnevezés (magyar) Mértékegység
Rp Folydshatdr Mpa
Rpo.2 0,2-folydshatar MPa
Rpo: 0,1-folyashatar MPa
Ren felsd folyashatar (= folydshatar) MPa
ReL alsd folyashatar MPa
Rm Szakitdszilardsag MPa
A Szakaddsi nydlas %

L Mérési hosszisdg mm
As Szakadasi nydlds (= nyulds) %

(L=5d)

L=mérési hosszlisdg
5d=5xvizsgdlati darab dtmérdje
Ky Utémunka J
Ky (1S0-V) Utémunka 1S0 (Nemzetkdzi Szabvanyiigyi Hivatal) szerint, J
préba V-bevagassal
(iitési keresztmetszet 0,8 cm=)
Ky(DVM) Utémunka DVM (Német Anyagvizsgalé Szovetség) szerint, J

prébakdr bevagdssal
(iitési keresztmetszet 0,7 cm=)

MPa = Megapascal
J = Joule
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Kiilonbozo alapfémek és otvozetek olvadasi homérséklete

Fém /Otvozet Kémiaijel | °Celsius Fém /Otvozet Kémiaijel | °Celsius
Aluminium Al 660 | Molibdén Mo 2620
Al-alakithatd 6tvozet - 540-650 | Ujeziist - 900
Antimon Sb 630 | Nikkel Ni 1453
Berillium Be 1285 | Nidbium Nb 2470
Olom Pb 327 || Palladium Pd 1552
Bér B 2300 || Platina Pt 1770
Bronz - kb.1000 | Rédium - 1960
Kadmium « 321 | Vorosotvozet - 1150
Krom Cr 1900 | Szelén Se 220
Vastiszta Fe 1536 | Eziist Ag 961
Germanium Ge 958 | Szlicium Si 1420
Arany Au 1063 | Acél - kb. 1500
Ontbttvas - kb.1200 | Tantdl Ta 2997
Inox 18/8 - kb.1420 | Titan Ti 1700
Iridium Ir 2454 | Vanadium v 1730
Kobalt Co 1495 | Bizmut Bi 271
Réz Cu 1083 || Volfrém w 3410
Magnézium Mg 650 || Cink In 419
Mangén Mn 1245 | On Sn 232
Sérgaréz - kb.900 | Cirkdnium Ir 1700
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ACEL GTVOZ0- ES KISERGELEMEK

A kovetkezd fejezetben kozelebbi adatokat taldlnak az acél 6tvozo- és kisérGelemeinek hatdsaira vonatkozdan:

Kristalyszerkezet:

ALUMINIUM
Besoroldsi szam:
Kristalyszerkezet:
Siriiség [kg/cm3]:
Olvadaspont [°C]:
Racséllanda [A]:
Atomsugdr [A]:

Rugalmassagi modul [103 MPa]:

ANTIMON
Besoroldsi szam:
Kristalyszerkezet:
Siirtiség [kg/cm?]:
Olvadaspont [°C]:
Récsallandd [A]:
Atomsugér [A]:

Rugalmassagi modul [103 MPa]:

ARZEN
Besoroldsi szdm:
Kristdlyszerkezet:
Siirtiség [kg/cm?]:
Olvadaspont [°C]:
Racsallandd [A]:
Atomsugdr [A]:

BERILLIUM
Besoroldsi szdm:
Kristalyszerkezet:
Siirtség [kg/cm3]:
Olvadaspont [°C]:
Racsallandd [A]:
Atomsugdr [A]:

Rugalmasségi modul [103 MPa]:

13
kfz
2.70
660
4.04
143
70.5

51
rombusz
6.62
630

4.5

1.59
54.9

3
rombusz
572

817

414
139

4
hatszog(
1.848
1290
2.3/3.58
112

310

KEMIAIJEL: Al

Ez a legerdsebb, nagyon gyakran haszndlt redukalé- és
denitrdldszer; ezdltal nagyon kedvezden hat az dregedés-
érzékenységre. Kis mennyiséqii hozzdaddssal is eldsegiti
a kristalyképzodést.

Mivel az aluminium a nitrogén nitridekkel nagy keménysé-
get képez, legtobbszor dtvozési anyaq a nitridalhato acélok-
nal. Noveli a revedlldsagot és ezért gyakran keriil hozzaot-
vozésre ferrites h6allé acélokhoz. Otvézetlen szénacéloknal
,alitdlds” dltal (a felilet aluminiummal torténd boritésa)
segithetd eld a revedllosdg.

Az aluminium er6sen lesz(ikiti az ausztenites szférat. A koer-
citiv erg erés megemelkedése miatt az Al 6tvozé elem a vas-
nikkel-kobalt-aluminium-allandé mégneses otvozetekben.

KEMIALJEL: Sh
Acélkarositd, mivel dltaldban erdsen csokkentia szivossagot;
lesziikiti az ausztenites teriiletet.

KEMIALJEL: As

Ugyancsak lesziikiti az ausztenites teriiletet és acélkdro-
sitd, mivel er6s ddsuldsi hajlamot mutat, hasonléan, mint
a foszfor. A dusulds megsziintetése diffuiziés lagyitassal
azonban még nehezebb, mint a foszfornal. Tovabbé ndveli
amegeresztési ridegséget; erdsen csokkenti a szivéssagot és
csokkenti a hegeszthetdség képességét.

KEMIAIJEL: Be

Ausztenites teriilet nagyon erds lesziikitése. Berillium segit-
ségével kivalasztasi keménységek célozhaték meg, melynek
sordn azonban csokken a szivossdg; erdsen dezoxidéld,
kénnel erds vegyrokonsdg. Ez iddig acélokhoz ritkdn keriilt
felhasznalasra.
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oLom

Besoroldsi szam: 82
Kristalyszerkezet: kfz
Sirtiség [kg/cm?]: 136
Olvaddaspont [°C]: 327
Récsallando [A]: 4.95
Atomsugar [A]: 175
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 16.2
BOR

Besoroldsi szam: 5
Kristalyszerkezet: monoklin
Sirtiség [kg/cm?]: 234
Olvadaspont [°C]: 2300
Récséllanda [A]: 8.9/5.06
Atomsugdr [A]: 0.88
CERIUM

Besoroldsi szam: 58
Kristalyszerkezet: hatszog(i tomor
Sirtiség [kg/cm3]:

Olvadaspont [°C]:

Récsallandd [A]:

Atomsugar [A]:

KROM

Besoroldsi szam: 24
Kristalyszerkezet: krz
Siirtiség [kg/cm3]: 719
Olvadaspont [°C]: 1845
Récsallandd [A]: 2.89
Atomsugér [A]: 1.27
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 127

KEMIAIJEL: Pb

Automata acélokhoz kb. 0,2-0,5%-os tartalomban keriil
hozzddtvozésre, mivel rendkiviil finom szuszpenzidszerii
eloszldsa révén (az 6lom az acélban nem oldddik) a révid
forgdcsok és tisztabb vagdfeliletek képzése a cél és ezzel
jobb megmunkélhatésagra nyilik lehetdség. A megadott
dlomtartalmak az acélok mechanikai tulajdonsagait gyakor-
latilag nem befolydsoljak.

KEMIAI JEL: B
Mivel a bér magas hatéskeresztmetszetet mutat a neutron-
Inyelésére, ezért az at gia szabélyozokhoz és drnyé-

koldkhoz felhasznalt acélok borral keriilnek Gtvozésre. Az
ausztenites 18/8 CrNi-acélokat bérral a kivalasztdsi kemény-
ségek dltal magasabb folydshatdrra és szildrdsagra lehet
hozni, mikdzben azonban csdkken a korrézidallésag.

A bér ltal kivéltott kivalasztéddsok javitjak a h6allo ausz-
tenites acéltipusok szildrdsdgi tulajdonsdgait magasabb
homérsékleten. Szerkezeti acélokban ez az elem javitja az
dtedzést, és ezzel a betétedzésti acélokndl a magszilérdsag
novekedését okozza. Borotvozésii acéloknal szdmolni kell
ahegesztésre vald hajlam csokkenésével.

KEMIAIJEL: Ce

Altalaban lanténnal, neodimmel, prazeodimmel és mas ritka
foldfémekkel , otvozetként” keriil felhasznaldsra; tisztitd ha-
tdsu, mivel erdsen dezoxiddl és eldsegiti a kénmentesitést.
Erdsen Gtvozott acélokban részben eldsegiti a melegala-
kithatésagot és hdallo acélokban javitja a revedlldsagot.
A Fe-Ce-otvozetek kb. 70% Ce-tartalommal piroforosak
(tlizkovek). Adalék gombgrafitos ontottvashoz.

KEMIAIJEL: Cr

Akrom azacélt olaj-, ill. Iégedzhetdvé teszi. A martenzitkép-
z26déshez sziikséges kritikus hiitési sebesség csokkentésével
noveli az edzhetdséget és ezzel javitja a nemesithetdséget.
Aziitémunka értéke viszont csokken.

A krom karbidképzé. A karbidjai novelik az éltartéssagot és
a kopdsalldsagot. A héalldsagra és a nyomohidrogénnel
szembeni ellendlld képességre a krom kedvezden hat. Mi-
kozben az emelkedd Cr-tartalom noveli a revedllosagot,
addig a korr6zi6all6 acélokhoz min. 13% Cr-tartalom sziiksé-
ges, melynek az alapallomanyban feloldva kell lennie.
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KROM

(folytatds)

KALCIUM

Besoroldsi szam: 20
Kristalyszerkezet: krz
Siiriiség [kg/cm3]: 1.55
Olvadaspont [°C]: 840
Récsallandd [A]: 5.56
Atomsugér [A]: 1.97
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 19.6
KOBALT

Besoroldsi szam: 27
Kristalyszerkezet: hatszog( tomor
Siriiség [kg/cm3]: 8.65
Olvadaspont [°C]: 1495
Racsallandd [A]: 2.51/41
Atomsugdr [A]: 1.25
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 204
SZEN

Besoroldsi szdm: 6
Kristalyszerkezet: hatszog(
Siirtség [kg/cm3]: 3.51
Atomsugdr [A]: 0.77
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 920

Az elem lesz(ikiti az ausztenites teriiletet és ezéltal tagitja
a ferrites teriiletet; stabilizdlja azonban az ausztenitet az
ausztenites CrMn-, illetve CrNi-acélokban. Csokkenti a hd-,
illetve elektromos vezetdképességet. Csokken a hotagulds
(6tvozetek tivegbeolvasztdshoz). Az egyidejileg magasabb
szénarany noveli a Cr-tartalmat 3% remanencidig, valamint
a koercitiv erdt.

KEMIAI JEL: Ca

Az Si-elemmel egyiitt sziliko-kalicium formdjéban keriil
alkalmazésra a dezoxidaciéhoz. A Ca ndveli a fitdvezeték
anyagok reveallosagat.

KEMIALJEL: Co

A Co nem képez karbidokat; megakadalyozza a szemcse-
novekedést magasabb homérsékleten és erdsen javitja
a keménységtartdssagot és a hdallésdgot; ezért alkalmaz-
z&k gyakran dtvozdelemként gyorsacéloknal, meleg mun-
kaacéloknal, hdallé és erésen hdallé anyagoknal. Eldsegiti
a grafitképzddést.

Nagymértékben noveli a remanencidt, a koercitiv erdt és
a hovezetd képességet; ezért otvozési alapelem a legkiva-
16bb mindség &llandé mégneses acélokndl és acélotvo-
zeteknél. Neutronbesugdrzds hatdsara képzédik az erésen
rdioaktiv Isotop Co60, ezért van az, hogy a Co az acélokban
atomreaktorokndl nemkivénatos.

KEMIAIJEL: €

A szén igymond hozzatartozik az acélhoz és ezért a nyelv-
haszndlatban nem otvozéelemként szerepel. Az acélok
tilnyomd tobhségének legfontosabb alkotdeleme és leg-
erdsebben befolysolja az acél tulajdonsagait.

A széntartalom nagysdgdval (néhany szazadnyitol

2%-ig) és célirdnyos hokezeléssel az dtvdzetlen és Gtvozott
acélok tulajdonsagai széles tartomanyban véltoztathatok.
A C-tartalom ndvekedésével nd a szilardsdg és az edzhetd-
ség, csokken viszont a nyujthatésagi alakithatdsag, hegeszt-
hetdség és a megmunkélhatésag.
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REZ

Besoroldsi szam: 29
Kristalyszerkezet: kfz
Siirtiség [kg/cm?]: 8.96
Olvadaspont [°C]: 1083
Récsallandd [A]: 3.61
Atomsugar [A]: 1.28
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 123
MAGNEZIUM

Besoroldsi szam: 12
Kristalyszerkezet: hatszog(i tomor
Sirtiség [kg/cm?]: 174
Olvadaspont [°C]: 650
Récsallando [A]: 3.21/5.2
Atomsugdr [A]: 1.60
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 443
MANGAN

Besoroldsi szam: 25
Kristalyszerkezet: krz
Siirdiség [kg/cm3]: 743
Olvadaspont [°C]: 1536
Récsallandd [A]: 3.89
Atomsugdr [A]: 1.26
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 208

KEMIAIJEL: Cu

A Cu csak kevés acélfajtanal keriil hozzadtvozésre, mivel
a gyljtéréteg alatt ddsul és a szemcsehatarba vald behato-
lésa dltal a melegalakitd eljarasoknal nagy feliileti érzékeny-
séget okoz, ami miatt részben acélkdrositénak mindsiil.

A folydshatdr és a folyashatdr-szildrdsagi arany értékei nd-
nek. 0,30% Cu-tartalom folott keményedést okozhatnak.
Az edzhetdséget illetden az 6tvozetlen és gyengén otvozott
acélokban a Cu hatdsdra javul az iddjarassal szembeni ellen-
allo képesség. Savallo erdsen Gtvozott acélokndl, 1%-nal
magasabb Cu-tartalom esetén, nd az sésavval és kénsavval
szembeni ellendll6 képesség.

KEMIAIJEL: Mg
Ontéttvashan eldsegiti a gombrafitképzédést.

KEMIAI JEL: Mn

A mangén dezoxidal. Megkdti a ként Mn-szulfidok forma-
jaban és ezaltal csokkenti a vas-szulfidok sziikségtelen
befolyasat. Kiilonds jelentdsége van ennek automata acél
esetében; csokken a vorostorés veszélye.

Csokken az Ar 3 és az Ar1; az Mn nagyon erdsen lecsokkenti
akritikus hitési sebességet és ezzel noveli az edzhetdséget.
Afolyashatar és szildrdsag Mn-hozzdaddaséval nd. 4% folotti
Mn-tartalom lassu lehiités esetén is rideg martenzites szer-
kezet kialakuldsahoz vezet, tgy hogy az 6tvozési tartomény
nem s keriil kihasznalasra.

A tobb mint 12% Mn-tartalmd acélok magas C-tartalommal
egyiittausztenitesek, mivel azMn azausztenites tartomanyt
jelentdsen kitdgitja. Az ilyen acélok a feliilet iitési igénybe-
vétele esetén nagyon magas hidegkeménységet érnek el,
mikdzben a mag szivés marad, ezért iitd igénybevétel esetén
rendkiviil kopdsallok.

Alegalabb 18% Mn-tartalmd acélok viszonylag erds hideg-
alakitds utdn sem maradnak magnesezhetdk és kiilanleges
acélként vagy hidegszivos acélként alacsony hdmérsékleten
keriilnek felhasznalasra. A Mn hatdsara nd a hétaguldsi
egyiitthatd, mikozben csokken a hévezetd képesség és az
elektromos vezetdképesség.
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MOLIBDEN

Besoroldsi szam: 2
Kristalyszerkezet: kfz
Siriiség [kg/cm3]: 10.22
Olvadaspont [°C]: 2615
Racsallandd [A]: 315
Atomsugar [A]: 139
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 301
NIKKEL

Besoroldsi szam: 28
Kristalyszerkezet: kfz
Siirtiség [kg/cm3]: 8.90
Olvaddspont [°C]: 1455
Récséllandé [A]: 3.52
Atomsugdr [A]: 1.24
Rugalmasségi modul [103 MPa]: 202
NIOBIUM

Besoroldsi szdm: 41
Kristalyszerkezet: krz
Siirtség [kg/cm?]: 8.57
Olvadaspont [°C]: 2470
Racsallandd [A]: 3.30
Atomsugdr [A]: 146
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 104

KEMIAIJEL: Mo

AMo rendszerint mas elemekkel egyiitt keriil 6tvozésre. Akri-
tikus hiitési sebesség lecsokkentésével javul az edzhetdség.
AMonagymértékben csokkenti a megeresztésiridegséget pl.
CrNi- és Mn-acélok esetében és eldsegiti a kristélyképzddést.
Folydshatar és szilardsag novelése. Erds karbidképzé; gyors-
acéIndl javulnak dltala a vagétulajdonsagok.

Azon elemek kozé tartozik, melyek ndvelik a korrdzioallo-
sdgot és ezért gyakran alkalmazzak erdsen otvozott Cr-acé-
lokndl és ausztenites CrNi-acélokndl; a magas Mo-tartalom
csokkenti a pontkorréziora vald hajlamot. Az ausztenites
szféra nagyon erds beszdkitése; Hoall6sag novelése. Csokken
arevedlldsdg.

KEMIAIJEL: Ni

Szerkezeti acéloknal jelentdsen ndveli az itémunka értékét
alacsony hémérsékleten is és ezért haszndljak otvozéelem-
ként a szivossdg novelésére betétedzés(i, nemesithetd és
hidegszivs acéloknal.

Valamennyi llapotvaltozasi pont (A1-A4) Ni hatdsara csok-
ken; nem karbidképzd. Az ausztenites szféra er6s kitdgitasa-
val a Ni tobb mint 7%-os tartalommal a magas Cr-tartalmd,
vegyileg ellendllé acéloknak ausztenites szerkezetet kdlcso-
noz messze a kornyezeti hémérséklet alatt.

A Ni 6nmagdban az acélt magas szdzalékaranyban is, lassan
rozsdésodové teszi, az ausztenites CrNi-acélokat azonban
ellendlldva teszi redukalt kémiai anyagokkal szemben; ezen
acélok ellendllésdga oxidalédd anyagokban a Cr segitségé-
vel érhetd el.

Azausztenites acéloknak 600 °Cfl6tt jobb a hdallésdga, mi-
vel az Ujrakristalyosodasi hdmérsékletiik magasan van; gya-
korlatilag nem mdgnesezhetdk. A hdvezetési és elektromos
vezetképesség erdsen lecsokken. A magas nikkeltartalom
a pontosan behatarolt tvozési teriileteken fizikai acélokhoz
vezetnek meghatérozott fizikai tulajdonsagokkal, pl. kisebb
hétagulds (Invar).

KEMIAI JEL: Nb

Aniébium egy nagyon erds karbidképzd elem; ezért vegyileg
ellendllé acélokndl stabilizétorként keriil hozzaotvozésre.
AND ferritképzd és leszikiti az ausztenites szférat. A hdallé-
sdg ésatartos szildrdsdg Nb dltal torténd novelésének kovet-
kezményeként gyakran keriil hozzadtvozésre erdsen héallo
ausztenites kazanacélokhoz. Tovabbi felhasznélasi teriiletei:
mikrootvozési szerkezeti acéloknal és gyorsacélokndl.
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FOSZFOR
Besoroldsi szam:

Kristalyszerkezet:
Sirtiség [kg/cm?]:

Atomsugar [A]:

OXIGEN
Besoroldsi szdm:

Kristalyszerkezet:
Siirtiség [kg/cm3]:

Olvadaspont [°C]:
Atomsugar [A]:

KEN
Besoroldsi szam:

Kristalyszerkezet:
Siirtiség [kg/cm?]:

Olvaddaspont [°C]:
Atomsugar [A]:

15

orto rombusz
1.83

1.28

8

orto rombusz
1.429*10°3
-182.9

0.66

16

orto rombusz
2.07

19

127

KEMIALJEL: P

Tobbnyire acélkdrositonak tartjak, mivel a foszfor erds pri-
mer dusulasokat okoz az olvadmény megszilardulasakor és
a szekunderddsuldsok lehetdségét szilard éllapotban az
ausztenites teriilet erds leszdkitése miatt eredményezi.
Aviszonylag alacsony diffiizios sebesség kdvetkeztében dgy
azausztenites, mint a ferrites szildrd oldatban az adott dusu-
lasok csak nehezen egyenlithetdk ki. Mivel szinte lehetetlen
a foszfor homogén eloszlatdsa, torekedni kell a P-tartalom
nagyon alacsony tartéséra. A dusuldsok mértéke pontosan
nem meghatarozhatd. A foszfor mér a legkisebb mennyiség-
ben is ndveli a megeresztési ridegséggel szembeni érzékeny-
séget. A foszfor-rideggé vélds a C-tartalom novekedésével,
a novekvo edzési héfokkal, a szemcsenagysaggal és a kova-
csolhatdsagi fok csokkentésével egyiitt emelkedik. A rideggé
vélds a hidegtorékenységben és az iitési igénybevétellel
szembeni érzékenységben (ridegtorékenységi hajlam) mu-
tatkozik meg. A kb. 1% C-tartalmd gyengén 6tvozott szerke-
zeti acélokndl a P ndveli a szildrdsagot és a korrdziéallésagot
a légkari befolydsokkal szemben; a Cu aldtamasztja a korrd-
7i6allosdg javitasat (lassan rozsdasodé acélok). P-adélékok
az ausztenites CrNi-acélokndl a folyashatarérték novelését
okozhatjak és kivalaszté hatdsokat eredményezhetnek.

KEMIAIJEL: 0

Acélkdrositd; sajatos befolydsdnak kifejtése érdekében
kotéseinek fajtdja és osszetétele az acélban, valamint azok
formdja és eloszlasa lényeges.

A mechanikai tulajdonsdgok — kiilondsen az iitémunka,
specialisan keresztirdnyban — csokkennek, mikdzben meg-
er6sodik az dregedési rideggé véldsra, vorostorésre és szalas
torésre valé hajlam.

KEMIAI JEL: S

Valamennyi acélkisérd elem kozil a legerdsebb dusuldst
okozza. A vas-szulfid vords-, illetve melegtorésekhez vezet,
mivel az alacsony hdmérsékleten olvadd szulfid-autekti-
kumok a szemcséket héldszertien kdrbefonjak gy, hogy
a szemcséknek csak csekély mérték( dsszetartasa alakul ki
és a melegalakitdsnal eldnyben részesiti a maghatarok fel-
torését; mindez az oxigén hatdsara felerdsodik.

Mivel a kén a mangannal nagyon erds vegyrokonsagban dll,
Mn-szulfidként keriil lekotésre, mivel ez valamennyi szoka-
505 zarvany koziil a legveszélytelenebb, az acélban pontsze-
rlien eloszlatva taldlhato meg, és magas az olvaddspontja.
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KEN

(folytatds)

SZELEN

Besoroldsi szam: 34
Kristalyszerkezet: romboéder
Siiriiség [kg/cm3]: 479
Olvadaspont [°C]: 220
Atomsugdr [A]: 140
SZILICIuM

Besoroldsi szdm: 14
Kristdlyszerkezet: gyémént
Siirtiség [kg/cm3]: 233
Olvadaspont [°C]: 1423
Atomsugdr [A]: 132
Rugalmasségi modul [103 MPa]: 13
NITROGEN

Besoroldsi szdm: 7
Kristalyszerkezet: hatszog tomor
Siirtség [kg/cm3]: 1.25%103
Olvadaspont [°C]: -195.8
Atomsugdr [A]: 0.77

Aszivéssag keresztiranyban a S dltal jelentdsen csokken.

Az acélok automata megmunkalasahoz ként adnak hozzd,
mivel kendhatésénak koszonhetden a szerszdmélre haté ki-
sebb strlodds a munkadarab és a szerszam kdzott magasabb
éltartalmot eredményez. Ezenkivil automata acélokndl
a forgdcsoldssal torténd megmunkdlds soran rovid szalkdk
képzddnek.

Akén megerdsiti a hegesztési repedésre vald hajlamot.

KEMIALJEL: Se

Automata acélok haszndlata sordn a kénhez hasonlé, de
a megmunkélhatésagot még hatékonyabban javitja; korro-
i6allo acéloknal az ellendlld képességet kevéshé csokkenti,
mintakén.

KEMIALJEL: Si

ASidezoxidal. Eléseqiti a grafitkivlasztdst, és erdsen leszii-
kiti az ausztenites szférat, noveli a szildrdsagot és a kopds-
allosagot (Si-Mn-nemesithetdacélok); rugalmassdgi hatdr
jelentds megemelése, ezért otvozdelemként haszndlata
rugdacélokhoz célszerd.

A Si nagymértékben noveli a revedllésdgot, ezért a hééllo
acélokat ezzel 6tvozik. A meleg- és hidegalakitds korldtoza-
sa miatt azonban a lehetséges Si-tartalom behatérolt. 12%
Si-tartalomnal nagymértékii savallésag érhetd el, azonban
az ilyen mindségek csak nagyon kemény és rideg acélont-
vényként allithatok eld, melyek csak koszoriiléssel munkél-
haték meg. Az elektromos vezetGképesség, a koerzitiv erd
és a watt-veszteséq erds csokkentése kovetkeztében a Si
traszformétoracél lemezeknél keriil felhasznalasra.

KEMIALJEL: N

Ez az elem ugyantgy tekintheté acélkdrositonak, mint
otvozdelemnek is. Karosnak tekinthetd a kivélasztasi folya-
matok miatti szivéssag csokkentése miatt, az dregedésre és
kékridegségre (kékizzitasi hdfokon, 300-350 °C-on végzett
alakitdsok) valé hajlam elidézése miatt, valamint a kris-
talykozi fesziiltségkorrdzio kivaltdsanak lehetdsége miatt
otvozetlen és gyengén 6tvozott acéloknal.

Otvozéelemként a N kitagitja az ausztenites szférat és stabili-
zdlja az ausztenites szerkezetet; ausztenites acélokban noveli
aszildrdsagot és mindenekeldtt afolyashatart, valamintame-
chanikai tulajdonségokat melegben. AN a nitritképzdés dltal
lehetdvé teszi a nagy feliileti keménység elérését (nitridal).
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TANTAL

Besoroldsi szam: 3
Kristalyszerkezet: krz
Sirtiség [kg/cm?]: 16.6
Olvadaspont [°C]: 3000
Récsallando [A]: 330
Atomsugdr [A]: 146
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 175
TELLUR

Besoroldsi szam: 52
Kristalyszerkezet: romboéder
Sirtiség [kg/cm?]: 6.24
Olvadaspont [°C]: 450
Récsallandd [A]: 4.45/5.9
Atomsugar [A]: 1.60
Rugalmassagi modul [103 MPa: 41.2
TITAN

Besoroldsi szam: 22
Kristalyszerkezet: hatszog(i tomor
Siirdség [kg/cm3]: 4.50
Olvadaspont [°C]: 660
Récsallandd [A]: 2.95/4.7
Atomsugar [A]: 147
Rugalmassagi modul [103 MPa: 106
VANADIUM

Besoroldsi szam: 23
Kristalyszerkezet: krz
Sirtiség [kg/cm?]: 5.96
Olvadaspont [°C]: 1900
Racsallandd [A]: 3.03
Atomsugdr [A]: 134
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 127

KEMIALJEL: Ta

Legtdbbszor Nb-vel egyiitt jelenik meg és nehezen valaszt-
hatok el egymaéstdl. Nagyon erds karbidképzé; ebbdl kifolyo-
lag stabilizatorelem a vegyileg ellendllé acéloknal; csokkenti
az ausztenites teriilet. A Ta abszorpcids keresztmetszete
a neutronokkal szemben nagyon magas; atomreaktor acé-
lokhoz csak Ta-szegény Nb johet szamitdsba.

KEMIAI JEL: Te

A telldr az acél tulajdonsdgait kb. ugyandgy befolydsolja,
mint a szelén; haszndlata automata acélokndl a S-hez ha-
sonld, mikozben azonban a megmunkalhatésagot hatéko-
nyabban kell hogy javitsa; korrdziéallo acéloknal az ellendl-
16sdgot kevéshé csokkenti, mintaS.

0,2% Te-tartalomig javul a forgécsolhatdsdg.

KEMIALJEL: Ti

Oxigénnel, nitrogénnel, kénnel és szénnel valé erds vegyro-
konsdga kovetkeztében erésen dezoxidald, kénmegkotd és
erds karbidképzo. Korrdziéallé acéloknal karbidképzoként
kristalykozi korroziéval szembeni stabilizéldsra hasznélhatd;
ezenkiviil szemcsefinomitd tulajdonsagokkal is rendelkezik.
ATiaz ausztenites teriiletet besz(kiti. Nagyobb mennyiség-
ben kivdlasztasi folyamatokhoz vezet és a magas koercitiv
erg elérése miatt allandd mégneses dtvozetekhez keril
hozzdaddsra. A Ti a kiilonleges nitridek képzése &ltal ndveli
a tartés szildrdsdgot. Mindazondltal a Ti erdsen hajlamos
adusuldsra és a sejtképzésre.

KEMIAIJEL: V

Finomitja a primer magot és ezzel az ontvényszerkezetet;
erds karbidképzd, ami dltal noveli a surlodassal szembeni el-
lendllast, éltartdssagot és a hddllésagot. Alkalmazasa ezért
eldnyds potlolagos otvozéelemként gyors-, meleg munka-
acélokndl, valamint héallé acélokndl. Keménységtartésag
jelentds javitdsa, tdlhevitési érzékenység csokkentése.
Mivel a V a szemcsét finomitja és a karbidképzddés hatd-
sara a légedzést megakadalyozza, eldsegiti a nemesithetd
acélok hegeszthetdségét. A karbidképzddés hatdsara né az
ellendllds a nyomohidrogénnel szemben is. A V lesz(ikiti az
ausztenites teriiletet és eltolja a Curie-pontot magasabb
homérsékletre.
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HIDROGEN

Besoroldsi szam: 1
Kristalyszerkezet: hatszog( tomor
Siriiség [kg/cm3]: 0.0899*10
Olvadaspont [°C]: -252.9
Racsallandd [A]: 3.75/6.1
VOLFRAM

Besoroldsi szdm: 74
Kristalyszerkezet: krz
Siriiség [kg/cm3]: 193
Olvadaspont [°C]: 3400
Racsallandd [A]: 3.16
Atomsugdr [A]: 139
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 368
ON

Besoroldsi szdm: 50
Kristalyszerkezet: négyszogi
Siiriiség [kg/cm3]: 730
Olvadaspont [°C]: 232
Racsallandd [A]: 5.82/3.2
Atomsugdr [A]: 1.62
Rugalmassagi modul [103 MPa]: 543
CIRKONIUM

Besoroldsi szdm: 40
Kristalyszerkezet: hatszogd tomor
Siirtiség [kg/cm3]: 6.49
Olvadaspont [°C]: 1845
Récséllandé [A]: 3.23/51
Atomsugdr [A]: 1.60
Rugalmasségi modul [103 MPa]: 9.2

KEMIAIJEL: H

Acélkarositd, mivel a nydjthatdsdg csokkentésével ridegsé-
get valt ki, valamint sziikiileteta folyashatér és a szakitdszi-
lardsdg megemelése nélkiil. A hidrogén az oka a retegett
pehelyképzddésnek és eldseqiti az arnyékesik képzddést.
A maratds sordn keletkezd atomos hidrogén buborékképzé-
dés sordn behatol az acélba. A nedves hidrogén magasabb
hémérsékleten dekarbonizal.

KEMIAIJEL: W

A W egy nagyon erds karbidképzd (karbidjai nagyon
kemények) és leszdkiti az ausztenites teriiletet; javitja
a szivéssagot és megakaddlyozza a szemcsendvekedést.
AWndveliahdalldsdgotésakeménységtartdssagot, valamint
a kopdséllésagot magas hdmérsékleten (vordsizzds) és ezzel
avdgoképességet.

Ezért tobbnyire gyors- és meleg munkaacélokhoz, valamint
hdallo acéltipusokhoz és a legkeményebb acélokhoz keril
hozzdotvozésre. Koercitiv erg jelentds emelkedése, ezért
dllandé méagneses otvozetek Gtvozdeleme. A volfram csok-
kenti a revedllésdgot. Magas fajslya kiilondsen erdsen W-
0tvozésii gyors- és meleg munkaacélokndl érzékelhetd.

KEMIAI JEL: Sn

Acélkérositd, mivel a Cu-hoz hasonldan a gydjtoréteg alatt
felddsul, a maghatérok mentén behatol és repedésekbe,
valamint forrasztasi torékenységet okoz. A Sn erds dusulasra
hajlamos, és leszikiti az ausztenites teriiletet.

KEMIAI JEL: Zr

Karbidképz6; metallurgiai adalék pétldlagos elemként a de-
zoxidaciéhoz, denitralashoz és kéntelenitéshez, mivel kevés
dezoxiddcios terméket hagy maga utén. A teljesen lenyug-
tatott kéntartalmi automata acélokhoz adott Zr-adalékok
kedvezd befolyast gyakorolnak a szulfidképzddésre és ezzel
a vorostorés elkeriilésére. A kiilonleges nitridek képzése dltal
javitjaa h6allé acélok és dtvozetek hdallosagat és tulajdonsd-
gait. Noveli a f(itovezeték anyagok élettartamat és leszkiti az
ausztenites teriiletet.
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SCHAEFFLER-DIAGRAM

A Schaeffler-diagram megmutatja az dtvozdanyagok befolydsat a hegesztési varrat szerkezetére. Ehhez a hegesz-
téshez kritikus hdmérséklet-tartomanyok szerepelnek rajta.

9% Ferrit

Ni-egyenértékii - % Ni+ 30 x % C+0,5% Mn

¥ F

[H " F5] LM 7]
Cr-egyenértékii % Cr+ /Mo +1,5x%Si+0,5x % Nb

Mo F | & _i
|
-

A= Ausztenit F =Ferrit M = Martenzit

Melegrepedésre valé hajlam teriilete 1250 °C folott

Rideggévalasi teriilet a szigma-fazis altal 500 °C és 900 °C héigénybevétel kozott
Hidegrepedésre valé hajlam teriilete 400 °Calatt

= = = Szemcsendvekedési teriilet 1150 °C folott

~ W o
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KEMENYSEG-0SSZEHASONLITO TABLAZAT

Brinell- Rockwell- Vickers Brinell- Rockwell- Vickers
| keménység keménység keménység | | keménység keménység keménység |
HB HRB HRC HV HB HRB HRC HV
80 36,4 80 359 37,0 360
85 04 85 368 380 370
90 474 90 376 389 380
95 52,0 95 385 398 390
100 56,4 100 392 40,7 400
105 60,0 105 400 41,5 410
10 63,4 10 408 424 420
ns 66,4 ns 415 43,2 430
120 69,4 120 423 44,0 440
125 72,0 125 430 44,8 450
130 74,4 130 455 460
135 76,4 135 46,3 470
140 78,4 140 47,0 480
145 80,4 145 47,7 490
150 82,2 150 48,8 500
155 838 155 49,0 510
160 85,4 160 49,8 520
165 86,8 165 50,3 530
170 88,2 170 50,9 540
175 89,6 175 51,5 550
180 90,8 180 521 560
185 91,8 185 52,7 570
190 93,0 190 533 580
195 94,0 195 53,8 590
200 95,0 200 544 600
205 95,8 205 549 610
210 96,6 210 554 620
215 97,6 215 559 630
220 98,2 220 56,4 640
225 99,0 225 56,9 650
230 19,2 230 57,4 660
235 20,2 235 579 670
240 21,2 240 58,4 680
245 22,1 245 589 690
250 230 250 593 700
255 238 255 60,2 720
260 24,6 260 61,1 740
265 254 265 619 760
270 26,2 270 62,7 780
275 269 275 63,5 800
280 27,6 280 64,3 820
285 283 285 65,0 840
290 29,0 290 65,7 860
295 29,6 295 66,3 880
300 30,0 300 66,9 900
310 315 310 67,5 920
320 32,7 320 68,0 940
330 338 330
340 349 340
350 36,0 350
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KULONB0ZO MERTEKEGYSEGEK ATSZAMITASA

Hossziisag
Alapegység

1 Angstrom [A]

1foot [ft]
Tinch ["]
Tmile [m]
1yard [yd]
1 mil (thou) [mil]
Térfogat
Alapegység

1 [em3]
1 cubic foot [f3]
1 cubicinch [in3]

1 cubic yard lyd’]
1gallon (US) [gal]
1 gallon (UK) [gal]

1 Liter 0}
Siiriiség

Alapegység

1[Ib/ft]]

1[Ib/in3]

1[Ib/USgal]

1[g/cm?]
Energia/munka
Alapegység

1 Kalorie [cal]

1 [erg]
1 [Btu]
1 [ft/Ibf], [ft-Ib]
1 [PS*h]
1 [kWh]

Atszamitas
1%1010
0.3048
0.0254

1609

0.9144
0.0254

Atszamitas
10-6
0.02832
1.639% 105
0.764555
3.785% 103
4.546% 103
1%103

Atszamitas
16.02
2.768*10°5
119.8

1000

Atszamitas
4.1868
1%102

1055

1.356
2.6845%.106
3.6%.106

[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
[mm]

[m3]
[m3]
[m3]
[m3]
[m3]
[m3]
[m3]

[kg/m3]
[kg/m3]
[kg/m3]
[kg/m3]

Ul
Ul
Ul
Ul
Ul
Ul

Feliilet

Alapegység
1squareinch [in?]
1square foot [ft]
1squareyard  [yd?]
1square mile

Tomeg

Alapegység

1pound [Ib]
1ton, long (UK)

1ton, short (US)
1ounce [0z]

Eré

Alapegység

1dyne [g*cm/s?]
Tpoundal  [Ib*ft/s?]
Tpoundforce  [Ibf]
1 tkf]
1tons force (long) (UK)

Teljesitmény

Alapegység
1[ft/Ibfs]
1[PS]

Atszamitas
645.16
0.092903
0.836130
2.590

Atszamitas
0.4536

1016

907.2
0.02835

Atszamitas
10-5
0.13826
4.448
9.80665
9.964*103

Atszamitas
1.3558
7355

0.2931

1550

[mm?]
m2
m?

[km?]

kgl
tkal
tkl
kgl

[N]
[N]
[N]
[N]
[N]

W]
W]
W]
[W/m?]
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Fesziiltség/Nyomas

Alapegység

1 [MN/m?] [MPa]
1 [Ibf/in]

1 [tonf/in]

1 [ksi]

1 [bar]

1 [Torr] (ImmHg)

Hévezetd képesség

Alapegység
1[BTU/h ft°F]
1[BTU/in(h ft °F)]
1 [keal/(mh °C)]

Olvadasi rata

Alapegység
1[Ib/h]
1 [Ib/min]

Hébevitel
Alapegység
10/in]
{itémunka

Alapegység
1 [kgm/cm?]
1[ft.Ib/in3

Atszamitas

1 [N/mm?]
6.895% 103 [N/m?]
15.444%106  [N/m?]
6.895 [N/mm?]
%108 [N/m?]
133.322 [N/mm?]
Atszamitas

1.7307 [W/(m.K)]
0.1442 [W/(m.K)]

1.163 [W/(m.K)]

Atszamitas
0.4536 [kg/h]
27.216 [kg/h]
Atszamitas
3937 [J/m]
Atszamitas
0,8 1]
0.168122 0]

Sebesség

Alapegység
1 [in/min]
1[ft/h]

1 [ft/min]
1[ft/s]
1[in/s]

1 [km/h]

1 [mph]

Homérséklet

Alapegység

1fok Fahrenheit  [°F]
1 [°R]
1Kelvin [K]
1 fok Celsius [°Q

Atfolyasirata

Alapegység
1[ft3/h]
1[ft3/min]
1[gal/h]
1[gal/min]

Hétartalom

Alapegység
1[Btu/Ib]
1[cal/q]

Oxigéntartalom

Alapegység
Tlppm H]
1[cal/q)

Atszamitas

0.4233 [mm/s]
8.467.10-5 [m/s]
5.08.10-3 [m/s]
0.3048 [m/s]
0.0254 [m/s]
0.2778 [m/s]
1.609 [km/h]
Atszamitas

5/9 (°F-32) [°q
5/9(°R-459.69)  [°C]
K-273.15 [°q

[[(Q+273.15 [K]

Atszamitas

0.4719 [I/min]
28.31 [I/min]
0.06309 [I/min]
3.785 [I/min]
Atszamitas

232 [kJ/kg]
41868 [kJ/kg)
Atszamitas

1/0.9 [ml/100g] H
41868 [kJ/kg]
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ELELOKESZITES

Az alapanyagoldalon az élek eldkészitése tetszés szerint V- vagy U-alakban torténik. Az a nyilésszog V-varrat esetében
kb. 60 °-0s, a hajlasszog az U-varratndl kb. 10 °-os. Az aldbbi dbrakon csak a V-varrat lehetséges él-eldkészitési mddjait
mutatjuk be.

1) Mindkét oldalrél hozzaférhetd k
Akivitelezési mod B kivitelezési mod
tetszés szerinti plattirozandé anyag gsag platti dé anyag gsdga >2,5mm
| ]
ir a
e T
F - Py w
N F i
{ B« !

B

1 1,
Plattirozandé anyag ___,_-l"r “"-—

[ PR (- [ A

A b méret max. 2 mm lehet. A c méret a kivélasztott hegesztési eljarashoz igazodik. B kivitelezési méd esetében a platti-
rozando anyag peremét addig kell lemunkalni, hogy a plattirozé anyag az alapanyaghoz adott hegeszt6anyag hatdsara
biztosan ne olvadjon ra.

2) (sak az alapanyag feldli oldalrél hozzéférhetd varratok

Akivitelezési mod — egyszerii V-varrat B kivitelezési mod - V-varrat V-gyokdn
.-___-"I'. .
i 3| 1

- Alapanyag o

== Plattirozandé anyag ==

A min. 3 mm-es biztonsdgi tdvolsdg mindkét kivitelezési modnal sziikséges, hogy semmiféle, az alapanyaggal dsszeke-
veredett hegeszt6anyag ne iszhasson bele a plattirozé varratba. A b méret a kivélasztott hegesztési eljarashoz igazodik.

| heo alleal

Varrat hegesztése: A teljes varrat a platti 0 anyag hegeszté: gal keriil hegesztésre.
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HEGESZTESI MUNKASORREND MINDKET OLDALROL HOZZAFERHETO VARRATOKNAL
A kovetkezd dbrakon ldthato a munkasorrend mindkét V-varrat — F.1A és F.1B — kivitelezéséhez.
1) Alapanyag hegesztése

Akivitelezési mod B kivitelezési mod

— I ! e

/ i- |
':._ Alapanyag ==

= Plattirozandé anyag o e ﬁ

[ 1

Az alapanyag hegesztése a megfelel6 azonos vagy hasonld dsszetétel(i hegesztdanyaggal torténik. A plattirozé
anyagnak a gyokon keresztiil nem szabad megolvadnia.

2) El6készités a plattirozasi oldalon és a feddréteg hegesztése

— Plattirozandé anyag —# —..

i
q{__ﬂ_ _L_J,_l

A gydkot olyan mélyen kell kimunkalni, hogy hibdtlan hegesztési varrat keletkezzen az alapanyagon. Alapvetden
a feddréteg hegesztése mindkét kivitelezési médnal torténhet akdr erdsen dtvozott, a plattirozashoz elegendd
hegesztdanyaggal (amig a varrat szildrdsaga nem megengedhetetleniil keriil kérositésra), vagy az alapanyaghoz
alkalmas hegesztdanyaggal is. Amennyiben az A kivitelezési modndl a fedéréteg hegesztése az alapanyaghoz
kivdlasztott hegesztdanyaggal torténik, akkor sziikség van az dn. e biztonsdgi tévolsagra a plattirozandé anyag
megolvadasanak elkeriilése érdekében.

—-u—-_'\..-




3) Plattirozas

I .
I == Plattirozandé anyag ..m 1

1

1

]

1

1

1

1 T "

A varrat készre hegesztése a plattirozasi oldalon a plattirozassal azonos dsszetételd vagy erdsebben 6tvozott he-
gesztdanyaggal torténik, mely a plattirozds ellendlléssagéval szemben feldllitott kovetelményeknek megfelel.
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HEGESZTESI POZiCIOK DIN EN 287 SZERINT

ILLESZTGVARRATOK

vélydpozicid

vizszintes pozicié

@ fiiggdleges, fentrdl lefelé fiiggdleges, lentrdl felfelé
(esévarrat) (emelkedd)

ILLESZTGVARRATOK

cs6: forgd x
tengely: vizszintes 1 ¢ fix

hegesztés: valyd tengely: vizszintes
hegesztés: fentrél lefelé

s6: ﬁx (esévarrat)
@ tengely: vizszintes

hegesztés: lentrdl felfelé ¥ &
(emelkedd) J '

cs6: fix cs6: fix
tengely: fiiggdleges tengely: ferde
hegesztés: keresztben hegesztés: lentrdl felfelé (emelkedd)
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HEGESZTESI POZiCIOK DIN EN 287 SZERINT

SAROKVARRATOK

vizszintes pozicio

vélyupozicié i
@ fiiggdleges, fentrdl lefelé
(esdvarrat)

fej feletti pozicio

®

fiiggdleges, fentrdl lefelé
(esvarrat)

¢s6: forgo
tengely: vizszintes
hegesztés: valyd

cs6: fix 1 -
tengely: vizszintes a6 fix

hegesztés: lentrdl felfelé S te"9*"|)‘31VI'ZSZime o
(emelkedd) hegesztés: fentrdl lefelé (esévarrat)

SAROKVARRATOK

@ cs6: fix «s6: fix
tengely: figgéleges tengely: ferde

hegesztés: keresztben hegesztés: lentrd felfelé (emelkedd)
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LANGBEALLITAS

A legtdbb forrasztasi munkahoz semleges langot (Isd. 1 &bra) kell haszndlni, ami azt jelenti, hogy sem gdz-, sem
02-tdbbletet.

Sargaréznél enyhe 02-tobblettel (Isd. 2. dbra) kell a forrasztast végezni, a kellemetlen és veszélyes cinkgdzok el-
keriilése érdekében.

A kdnny(fémek forrasztésa alapvetden erds acetiléntbblettel (Isd. 3. dbra) torténik. A rozsdamentes acélok for-
rasztdsa egészen enyhe acetiléntobblettel torténik, részben az oxiddcié megakadalyozdsa érdekében, masrészt
pedig az acél felszenesitésének elkeriilése érdekében. Lagyforraszokhoz ugyancsak redukalt Idngot hasznaljon (Isd.
3.4bra).

1. semleges lang

L —

2. oxigénfoldsleges lang (oxigéntdbblet)

m———

3. redukdlt Idng (acetiléntdbblet)

e ——

Hegesztdgazok atlagos linghémérséklete
oxigén-acetilén kb. 3200 °C
oxigén-propan kb. 2500 °C
oxigén-hidrogén kb. 2370 °C
oxigén-széngdz kb. 2200 °C
levegd-acetilén kb. 2460 °C
levegd-széngdz kb. 1870 °C
levegd-propan kb. 1750 °C
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EDZESI ES LAGYITASI HOFOKOK

°C
1100

1000 —-l T

- l
906 i
800 H"‘*——

oS ] l £ 800
i i
700 | 700
600 f=— 600
500 L—1 - e I 500
0 05 1,0 15 20 0 0,5 10 15
Szénacélok edzési hdfoka Szénacélok lagyitasi hdfok
kdzepes nagysagu munkadarabokndl 1. kildgyitds
2. normalizald izzitéssal torténd kezelés
3. fesziiltségmentesitd lagyitas
Atméré tablazat
mm inch swg mm inch swg
05 1/65 25 4,0 5/32 8
0,6 23
438 3/16 6
07 132 22 50
08 21
6,0 1/4 4
1,0 3/64 18
12 6,8 17/64 2
15 116 16 80 5/16 0
1,6
10,0 25/64 4/0
20 5/64 14
120 15/32 6/0
24 3/32 12
25
15,0 19/32 -
3,0 1/8 10
32
3,25
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FOLYASENERGIA KISZAMITASA
Ahegesztésnél a hdbevitelt manapsdg altalaban folydsenergia (ES) néven hatérozzak meg.

Mértékegysége Joule/cm. Kiszamitasa az alabbi képlet alapjan torténik

ES:VXA—XS:JouIe/cm

m
Ivfesziiltség Mértékegysége: V (Volt)
Hegesztési dramerdsség ~ Mértékegysége: A (Amper)
Olvadasi idé Mértékegysége: s (perc)
Nyuldsi hossz Mértékegysége: cm (centiméter)

Szamitasi példa kézi elektrodaval torténé hegesztéshez

_23x130x60

Es 35

=5125)/em

Szamitasi példa huzalelektrédaval torténé hegesztéshez (MIG)

:34><10><60

Es =12648J/cm
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ANYAGVIZSGALATI TANUSITVANYOK EN 10 204 SZERINT

Ahegesztett munkadarabok eladdsa keretében meghizdinktdl, ill. a feliigyeleti intézményektdl egyre gyak-
rabban mutatkozik igény a hegesztdanyagok tulajdonsagainak és mindségi értékeinek igazolasara vonat-
kozéan.

Aldbbiakban kozzétesziink néhany magyarézatot azzal a kéréssel, hogy ezeket ajanlatkéréseknél és megbi-
zasoknal sziveskedjenek figyelembe venni.

Ezen tanusitvényok kidolgozésdhoz ajanlatkéréseknél és megbizésoknal az Eurdpai Szabvény EN 10 204
szolgal alapul. Az EN 10 204 leszdgezi, hogy ki felelds a vizsgalatokért és kik azok, akik aldirasra jogosultak,
valamint, hogy a tandsitvanyoknak kell-e tartalmazniuk adatokat az altalénos irdnyértékekrél vagy specidlis
vizsgélati eredményekrdl, a mindenkori szallitasra vonatkozéan.

Nyomatékosan szeretnénk felhivni a figyelmet arra, hogy az EN 10 204 a kdvetkezd adatokat nem tartalmaz-
za és ezeket a megbizonak megrendeléskor kdzdlnie kell.

Vizsgdlat terjedelme: pl. vizsgélatok fajtdja és szama, veqyi elemzéseknél
egyes elemek

Segédanyagok: pl. véddgaz fajtaja
Vizsgdlati paraméterek: pl. vizsgélati darab utéhdkezelése, vizsgalati hdmérséklet
Kovetelmények: pl. folydshatar min. értékei, szakitdszilardsag, nyulas

és itémunka, vegyi dsszetétel megengedett eltérései
Vizsgdlati feltigyelet: pl. TOV, Germanischer Lloyd, DB

Valamennyi EN 10 204 szerinti tandsitvany téritéskoteles.

Alabbiakban megtalalja ki t ahegesztéanyagoknal szokasos tanusitvanyokat

Tanusitvany Tanusitvanytigazolo Tanusitvany tartalma

Gyari bizonyitvany gyarto Irdnyértékek a folyé izemi meghatdrozasok alapjan
Atvételivizsgdlati gyartastdl fiiggetlen Vizsgélati eredmények meghatdrozasa a szallitmanyra
bizonyitvany szakértok vagy a vizsgalati egységre vonatkozoan, melynek része
,3.1.8" (anyagszakértd) aszallitmany

Atvételivizsgalati megrendeld altal megbi- Vizsgalati eredmények meghatarozésa a szallitmanyra
bizonyitvany zott szakértok vagy a vizsgalati egységre vonatkozoan, melynek része
310 aszallitmany
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SZALLITASI KISZERELESEK

DROTKOSAR
¥
e = of WK -i E i
¥
-
- ik
] omm—
DIN EN IS0 544 Huzaltomeg (kg) C IF]
B 300 Rétegezve tekercselve. 177,515 karton
Atekercs midanyag boritdst 18+20
acéldrothol késziilt.
TEKERCS
—1* uI g
-
= —
! 5
= —
¥ (L1
# i o i
DIN EN IS0 544 Kiils6 Tengely- Kiilsd Meghajté lyuk Huzaltomeg [  Csomagolds
atmérd atmérd szélesség kg
5100 100 16,5 45 - 0,7 karton
5200 200 50,5 55 10 44,5 5
5300 300 515 103 10 444 7-75
12-15
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GYURU ALAKU KOSAR

=y R
DINEN S0 544 Kiils6 Belsd Kiilsd Huzaltomeg (kg) Csomagolds
atmérd atmérd szélesség
B300 300 180 103 17-75+15 karton
18-20
GYURU ALAKU KOSAR
=1 RER K
| F
[ =
!
-
=
DIN EN IS0 544 Kiilsé Belsd Kiilsé Huzaltomeg (kg)
atmér6 atméré szélesség
435 308 70 25
B300 300 180 100 7-75-15-18-20
B 450 435 308 100 25
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Utmutats kiilonboz6 anyagok egymas kozotti kotéséhez

Sziirkedntvény | Gombgrafitos Acél Acél Acél
ontottvas Acélontvények | Acélontvények | Acélontvények
gyengén és
Otvozetlen kozepesen erdsen otvozott
otvozott
Aluminium és
Al-6tvozetek
(3% Mg
tartalomig)
Al-ontvény
Bronz 34N 34N 34N 34N 34,34N
8Ko, 34 1n 1 1,2 68HH, 1,2
1 3,3040 3,3040 3,3040 3,306
3,3040 7 7 3040
Ujeziist 8Ko, 34N 84FN, 34N 34N,80M, 34N,80M, 80M,387
2,11 1,1,2 387,23 387,1,2 34N,2
3,3040 3,3040 3040,7 3,3040,7 306
Sdrgaréz 34N,34 34N,34 34N, 34 34N,34 34N,34
1 1 1 1 1
3,3040,7 3,3040,7 3,3040,7 3,3040,7 3,3040,7
Réz 8,34N 34N, 84FN 34N, 68 HH 68 HH, 34N 68 HH, 80 M
1,1 8 1,2 80M,34,1 34N, 341
3,3040 1n 3,3040 2,3,3040, 306,3
3,3040 7 570,7 3040
Nikkel 8,84FN 84FN 80Ni, 80 M 80Ni, 80 M 80Ni,80M
Nikkelotvozetek | 86 FN 86 FN 68 HH, 2 68HH, 1,2 68 HH, 2
2,1,1 2 3,3040,7 3,3040 3,3040
570,7 306,570
Acél 8,84FN 84FN,85FN 63,65,68H 63,65,68H 63,630, 65, 68,
Acélontvények 86 FN 86 FN 2,3,3040 2,3,3040 68 Mo, 683 LC
1 1,1,2 570 306,570 68H,68HH,2
erdsen dtvozott | 3,3040 3,3040 3,306, 3040
570
Acél 8,84FN 84FN, 85FN 62,63,65 62,6020
Acélontvények 86 FN 86FN 68H,2 63,630
gyengén és 1,2 2 3,3040 68H,2,3
kozepesen 3,3040 3,3040 570,7 3040,570,7
otvozott
Acél 8,84FN 84FN, 85FN 611,613 Kb
Acélontvények 86FN, 1,1 86FN, 1,11 614 Kb, 68 H
2,3,3040 2,3,3040 2,3,3040
tvozetlen 55D,7 55D,7 570,7
Gombgrafitos 8,84FN 84FN,85FN
ontottvas 86FN, 1,1 86FN, 1,1
2,3,3040 2,3,3040,7
55D,7
Sziirkeontvény | 8,84FN,88H
85FN, 86 FN
8Ko,5D,5,1
1,3,3040
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Nikkel Réz Sdrgaréz Ujeziist Bronz Aluminium és

Nikkelotvozetek Al-6tvozetek
(3% Mg-
tartalomig)
Al-ontvény

4+57P 4+57P 48,49,4

80 M, 80 Ni, 34N,320,39 34N,320,39 34N,320 34N,34,32

1,34N,3 34,80M,1 34,80M,1 32,341 320,1,3,7

3040 35,3,3040 35,3,3040 3,3040 3040,570

570 570 570,7

80Ni, 80 M 39,34N, 387 34N,34 34N,2,3

34N, 68HH 1,2,3,3040 387,1,3 3040, 387

2,306 7,570 3040,7,570 570,7

34N, 34 34N, 34 34N,320

1,3,3040, 387,1,3 1,3,3040,

306,570,7 3040,7,570 570,7

80Ni, 80M 39,38,35,

68HH, 34N 37,3,3040

1,2,306,3 570

3040,570

80Ni, 80 M

68 HH

3,3040

570
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ENGEDELYEK ATTEKINTESE (2004. 04. 01-i adatok.)

UTP Jeldlés TV ABS DB GL BV DNV C LR Stac VDS
068 HH
A 068 HH
AF068 HH
UP 068 HH (huzal)
1 7 7
8 7
8C 7
A34 A
34N
A34N
39
A47Ti z
A48
A63 A
65
68
A68
68 HH
681C
A681LC
AF 68 LC
68 Mo
A68 Mo
68 Mol.C
A 68 MolC
AF 68 MoL.C
68TiMo
68TiMo
A73G3
A73G4
80M
A8OM
80 Ni
A8ONi
86FN 7
A118
A119
387
A387
389

NNNN
~
~
~

NNNNNNN

NNNNNNNNNNNNNNNN®NNN
~
~

NONN NN
~
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ENGEDELYEK ATTEKINTESE (2004.04. 01-i adatok.)

UTP Jeldlés Tiv ABS DB GL BV DNV C LR Stac VDS
A485
A493 A
A495 4
A495Mn
A495 MnZr

611

612

613 Kb

614 Kb

621

653
A661

683 LC

684 Mol.C
A703

704Kb
A704

759 Kb
A759

776 Kb
A776

1817
A1817

1915 HST 7
A1915 HST 7

1925 A
A1925 1A

2133 Mn VA 1
A2133Mn

2522 Mo /A
A2522 Mo A A

2535Nb 1
A2535Nb 1

31271C
A31271C
A3128 Mo
A31331C
A3422 7
A3444 7

~

NNNN
NNNNNNNNNNN

NNNNNNNNNNNN
NNNN NN

NN~
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ENGEDELYEK ATTEKINTESE (2004. 04. 01-i adatok.)

UTP Jelolés Tiv ABS DB GL BV DNV C LR Stac VDS
4225
A4225
5020 Mo
A 5020 Mo
A 6025
6170 Co
A6170 Co
A 6202 Mo
6222 Mo
A6222 Mo
UP 6222 Mo (huzal)
A6225Al
6635
6808 Mo
A 6808 Mo
6809 Mo
6824 1C
A68241C
AF 6824 1C
6824 MoL.C /A
A 6824 MoLC
7010
7015
7015 HL
7015 Mo
7200 /A
CELSITV 7
ACELSIT706 V A
CHRONOS
ADUR 250
DUR 350
DUR 600
ADUR 600

NNN N NN NN NNNNNNNNNN N
~
~
~
~

NNNNN
~
~
~

NNNNN

TUV  Techn. Uberwachungsverein, DNV Det Norske Veritas
Deutschland
ABS  American Bureau of Shipping C Controlas
DB Deutsche Bahn LR Lloyd's Register of Shipping
GL  Germanischer Loyd DS Verband Deutscher Sachversicherer
BV Bureau Veritas Stac Stamicarbon
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A katalogushan megadott adatok termékeinkrdl alapos vizsgalat és atfogd kutatomunka
eredményei. Azok pontossagaért azonban nem véllalunk feleldsséget.

Felhasznldinknak ajénljuk, hogy termékeinket sajat feleldsségiikre probaljak ki specialis
felhasznalasi teriiletiikon.

Kiadés: 2004. aprilis
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