Termékinformécio

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

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal az idéjaras viszon-
tagsagainak ellenallo, nagy szilardsagu és hidegszivos acélok hegesz-
tésére szolgal6é hegesztéanyagokrol.

Az id6jaras viszontagsagainak ellenalld acélokat ridacél, idom-
acél, finom- és durvalemez, valamint csévek formajaban az acél és
acél konnylszerkezet minden teriiletén, illetve tav- és felsévezeték-
oszlopokhoz hasznaljak fel. J6 szilardsagi tulajdonsaguknak ké-
szonhetéen magasabb lzemi hémérsékleten (400 °C felett) is alkalmaz-
haték, mikdzben viszont a nyllashatar jelentésen csékken.

A nagy szilardsagu acélokat statikailag és dinamikailag erésen terhelt
hegesztett szerkezeteknél keriilnek felhasznalasra az acélszerkeze-
tek és ipari berendezések gyartasanal hasznaljak fel, a jarmd-, vagon-
és mez8gazdasagigép-gyartasban egész alacsony hémérsékletig.
A hidegszivés és kiilénleges acélok —60 °C-ig ridegtérésmentesen
felhasznalhatok.

Altalanossagban elmondhaté, hogy a folyashatar alsé hatarértékeinek
emelkedésével és a falvastagsag ndvekedésével a hegesztés soran
egyre nagyobb kériiltekintés sziikséges, illetve egy hegesztett és igé-
nyes szerkezet jelentds feltételeket tamaszt.

A hidegszivds acélokat statikailag és dinamikailag terhelt szerkezetek-
nél hasznaljak fel —40 °C (izemi hémérséklet alatt a kdolaj-feldolgozas
gaz-cseppfolyésitasi berendezéseiben, a szénhidrogén szakaszos le-
parlasahoz, a cseppfolydsitott féldgaz szallitasahoz, valamint leveg6-
cseppfolyésitd berendezésekben. Specidlis felhasznalasi teriletei

a nagynyomasu tartalyok épitési eléirasaiban olvashatdk.
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Korréziéallé hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Béhler EN/ENISO AWS
Elektrodak
FOX NiCuCr 2560-A: E 46 4 Z (NiCrCu) B 42 H5 A5.5-96: E8018-W2H4R
FOX EV 60 2560-A: E46 6 1INiB42H5 Ab5.5-96: E8018-C3H4R
FOXEV 63 2560-A: E50 4 B 42 H5 A5.5-96: E8018-GH4R
FOX EV 65 757: E 55 6 1NiMo B 42 H5 A5.5-96: E8018-GH4R
E8018-D1H4R (mod.)
FOXEV 70 757: E 55 6 1NiMo B 42 H5 A5.5-96: E9018-GH4R
E9018-D1H4R (mod.)
FOX EV 70 Mo 757: E 553 MnMo B T 42 H10 A5.5-96: E9018-G
E9018-D1 (mod.)
FOX NiMo 100 757: E 62 4 Mn1NiMoB 42 H5 A5.5-96: E10018-G
E10018-D2 (mod.)
FOXEV 75 757: E 62 6 Mn2NiCrMo B42 H5 A5.5-96: E10018-GH4R
E10018-MH4R (mod.)
FOXEV 85 757: E 69 6 Mn2NiCrMo B42 H5 A5.5-96: E11018-GH4R
E11018-MH4R (mod.)
FOXEV85M - A5.5-96: E11018-MH4R
FOXEV 100 757: E 89 4 Mn2Ni1CrMo B42 H5 A5.5-96: E12018G
FOX 2.5 Ni 2560-A: E 46 8 2Ni B 42 H5 A5.5-96: E8018-C1H4R
AWI palcak
DMO-IG 1668: W 46 3 W2Mo A5.28-05: ER80S-G
ER70S-Al
152 Ni 1668: W3Ni1 A5.18: ER80S-Ni1 (mod.)
2.5 Ni-IG 1668: W 46 8 W2Ni2 A5.28-05: ER80S-Ni2
Témér huzalelektrédak
NiCu 1-IG 440: G424MGO A5.28-05: ER80S-G
G424CGo
K Nova Ni 440: G3Ni1 A5.28-05: ER80S-G
NiMo 1-IG 12534: G 556 M Mn3Ni1Mo A5.28-05: ER80-G
G 55 4 C Mn3Ni1Mo
NiCrMo 2.5-1G 12534: G 69 6 M Mn3Ni2.5CrMo A5.28-05: ER110S-G
G 69 4 C Mn3Ni2.5CrMo
X70-1G 12534: G 695 M Mn3Ni1CrMo A5.28-05: ER110S-G
X90-IG 12534: G 89 6 M Mn4Ni2CrMo A5.28-05: ER1208-G
2.5 Ni-IG 440: G468 M G2 Ni2 A5.28-05: ER80S-Ni2
G466 C G2 Ni2
Porbeles huzalelektrodak
Ti 60-FD 758: T5061NiPM1H5 A5.20-95: E81T1-Ni1MN8
Huzal/por kombinécié
3 NiMo 1-UP 756: S 3NitMo A5.23-97: ER3 (mod.)
3 NiMo 1-UP/BB24 756: S50 4 FB S3Ni1Mo A5.23-97: F9A4-EF3 (mod.)-F3
F62A4-EF3 (mod.)-F3
3 NiCrMo 2.5-UP 756: S Z 3Ni2CrMo A5.23-97: EM4 (mod.)
3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 756: S 69 6 FB S Z 3Ni2C- A5.23-97: F11A8-EM4
Mo (mod.)-M4
F76A6-EM4
(mod.)-M4
Ni 2-UP 756: S 2Ni2 A5.23-97: ENi2
Ni2-UP /BB 24 756: S 46 6 FB S2Ni2 A5.23-97: F8A8-ENi2-Ni2

F55A6-ENi2-Ni2
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Nagy szildrdsagu/hidegszivés hegesztéanyagok

* ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL

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

FOX NiCuCr 0,05 | 04 0,7 0,6 0,6 0,45
FOX EV 60 007 | 04 | 115 0,9

FOXEV 63 0,08 | 07 17 0,8

FOX EV 65 0,06 | 03 1,2 09 | 0,35

FOX EV 70 004 | 03 1,2 0,4

FOX EV 70 Mo 0,06 | 04 16 095 | 05

FOX NiMo 100 0,11 | 0,25 | 1,85 2,0 0,4

FOX EV 75 0,05 | 04 16 0,4 2,0 04

FOXEV 85 005| 04 | 17 | 04 | 22 | 05

FOXEV85M 0,05 | 0,2 1,5 | 035 | 25 | 0,35

FOX EV 100 006 | 035 | 1,8 0,7 2,4 0,5 | 0,07

FOX 2.5 Ni 004 | 03 | 08 10,0

AWI pélcék

DMO-IG 01 | 06 | 1.2 0,5

152 Ni 007 | 07 | 1,4 0,9

2.5 Ni-IG 008 | 0,6 1,0 2,5

Tomoér huzalelekirédak

NiCu 1-IG 0,1 05 1,1 0,9 04
K Nova Ni 0,06 | 07 1,5 0,9 Ti+
NiMo 1-1G 0,08 | 06 1,8 0,9 0,3

NiCrMo 2.5-1G 0,08 | 06 14 | 030 | 25 0,4

X70-1G 0,1 0,6 16 025 | 1,3 [ 0,25 | 01

X 90-I1G 0,1 08 18 | 0,35 | 225 | 06

2.5 Ni-IG 0,08 | 06 1,0 25

Porbeles huzalelektrodak

Ti 60-FD [006 ] 045 | 1,2 | [085 | | [
Huzal / por kombinaciok

3 NiMo 1-UP 0,13 | 0,15 1,7 0,95 | 0,55

3 NiMo 1-UP/BB24 0,09 | 0,25 1,6 0,90 | 0,50

3 NiCrMo 2.5-UP 012 | 0,15 15 0,6 23 | 0,55

3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 006 | 03 | 1,5 | 050 | 22 | 0,50

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

Ni 2-UP / BB 24 0,07 | 0,25 | 11 22
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Nagy szildrdsagu/hidegszivos hegesziéanyagok — Elektrédak
ENISO 2560-A:2005:  E 46 4 ZNiCrCu B 42 H5 A :
ENISO 2560-B:2005: E4918-GAH5 BOHLER FOX Nlcucr
AWS A5.5-96: E8018-W2H4R Bazikus bevonata elektréda, gyengén
otvozott, idéjarasallo

Jellemzék

Ni-Cu-Cr 6tvozési, bazikus bevonatu elektréda hasonlé 6sszetételll, az idéjaras viszontag-
sagainak ellenalld, szerkezeti acélok szamara, mint pl. CORTEN, PATINAX, CORALDUR és
KORALPIN. Magas mechanikai értékek, nagy repedéssel szembeni ellenéllé képesség merev
feszités esetén is. Kihozatal kb. 115%. Minden pozicidéban, kivéve fentrdl lefelé (esbvarrat),
kénnyen kezelhetd. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-
feltételek mellett HD<4 ml/100 g).

Vegyi 0sszetétel
c Si Mn cr Ni Cu
% 0,05 0,4 0,7 0,6 0,6 0,45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s
Folyashatar (R, N/mm?) 520 (2460) 500 (2410)
Szakitészilardsag( R, Wmm?) : 570 (530-680) 550 (490-610)
NyGlas [A (L, = 5d,) %] 27 (=25) 27 (=26)
Utsmunka (50-Vkv J) +20 °c: 200 (=140) 190 (=118)
-30°C: 150 (=110)
-40°C: 130 (290)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
s — feszliltségmentesité hékezelés 580 °C/2 6ra / kemencében 300 °C-ig / levegén

Felhasznalas

Szérit4s, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE' 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-110

Elektrédajeldlés: 3,2 350 130-150

FOXNiCuCr8018-W2E464ZB 4,0 450 150-190

Alapanyagok
ld§jaras viszontagsagainak ellenallé szerkezeti acélok
S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu

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

RMR (3YHH)
Hasonl6 6tvozési hegesztéanyagok
Tomor huzalelektréda: NiCu 1-IG
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Nagy szildrdsagu/hidegszivés hegesztbanyagok — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 466 INiB42H5 ®
ENISO 2560-B:2005: E 55 18-N2 AU H5 BOHLER FOX EV 60
AWS A5.5-96: E8018-C3H4R Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

JeIIemzék

szivos és repedesmentes hegeszteS| varratot biztositanak. A Iegnagyobb szﬂardsagu finom
szemcsés szerkezeti acélokhoz.

Haszndlata a —60 °C és +350 °C kézoétti hémérséklet-tartomanyban ajanlott. Nagyon j6
utémunka eldregedett allapotban. Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefe-
1é (esbvarrat), kdnnyen kezelhet6.

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

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni
% 0,07 0,4 1,15 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u s
Folyashatar (R, N/mm?) : 510 (2470) 480 (2460)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 610 (580-680) 580 (560—680)
Nyulés [A (L, = 5d,) %] : 27 (24) 27 (=23)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 180 (=130) 160 (120)
—-60°C: 110 (65)

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

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

D 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-100
Elektrédajeldlés: 3,2 350 110-140
FOXEV608018-C3E466INiB 4,0 450 140-180

5,0 450 190230

Alapanyagok

Altalanos szerkezeti acélok, cs6— és kazénacélok, hidegszivos finomszemcsés szerkezeti
acélok és kilonleges acélok

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

ASTM A516 Gr. 65, A572 Gr. 55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3.

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (1524), TUV-A (275), DNV (3 YHH), RMR (3YHH), Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS (3YH5), CE
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Nagy szildrdsagu/hidegszivos hegesziéanyagok — Elektrédak
ENISO 2560-A:2005: E504B42H5 ®
ENISO 2560-B:2005: E 57 18-GAH5 BOHLER FOX EV 63
AWS A5.5-96: E8018-GH4R Bazikus bevonatd elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagud

Jellemzék

Bazikus bevonatl elektréda Gtvozetlen és gyengén 6tvézott nagyobb szilardsagu acélokhoz
0,6% széntartalomig. Sinillesztések hegesztéséhez is alkalmas.

Szivés és repedésmentes hegesztési varrat. Kihozatal kb. 115%. Minden pozicidban, kivéve
fentrél lefelé (es6varrat) j6l hegeszthetd.

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

Vegyi 0sszetétel

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

*u s
Folyashatar (R, N/mm?) : 580 (5000 560 (=500)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) : 630 (610-720) 610 (590-710)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 26 (=22) 26 (=24)
Utsmunka (80-VKVJ) +20°C: 170 (=140) 130 (=100)
—40°C: 90 (=47)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
s — fesziiltségmentesité hékezelés 580 °C/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @(mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 25 350 80-110

Elektrédajeldlés: 3,2 350 100-140
FOXEV 63 8018-GE504B 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Alapanyagok

Altalanos szerkezeti acélok, csGacélok, sinacélok

S355J2G3, E295-E360, C35-C60, S355N-S500N, P315NH-P500NH, GE200-GE300,
R0800

ASTM A225 Gr. C; A517Gr.A,B,C,E,F, H,J,K, M, P

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

EN 757:1997: E556 INIMoB 42 H5 A
AWS A5.5-96: E8018—G|—I|4§ BOHLER FOX EV 65
E8018-D1H4R (mod.) Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Jellemzok
Nagy szivossagu és repedésnek ellendlld, bazikus bevonatu elektréda nagy szilardsagu fi-
nom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hidegszivds —60 °C-ig és dregedésallé. Minden pozici-
6ban, kivéve fentrél lefelé (es6varrat), kénnyen kezelheté.
A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
mi/100 g).

Vegyi dsszetétel

(¢} Si Mn Ni Mo
% 0,06 0.3 1,2 08 0,35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s
Folyashatar (R, N/mm?) : 600 (=550) 580 (=530)
Szakitoszilardsag (R, N/mm? : 650 (630-750) 630 (620-730)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 25 (=20) 25 (220)
Utsmunka (I850-VKV J) +20°C: 180 (=130) 160 (120)
—-60 °C: 80 (247)

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot
s —fesziiltségmentesité h6kezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegbn

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

IE‘ 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 80-100
Elektrédajeldlés: 3,2 350 100-140
FOXEV 65 8018-G E 556 1NiMo B 4,0 450 140-180

Elémelegités, kdzbensd hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtdl fliggden.

Alapanyagok
Altalanos szerkezeti acélok, cs6- és kazanacélok, hidegszivés finom szemcsés szerkezeti
acélok és killdnleges acélok
E295—-E360, 20MnMoNi5-5, 22NiMoCr4-7, P355NL1-P460NL1, P355NL2—P460NL2,
S380N-S500N, S355NH—-S460NH, S380NL-S500NL, S380NL1-S500NL1, 15NiCuMoNb5S
(WB 36), 20MnMoNi5-5, 177MnMoV6-4 (WB 35), 22NiMoCr4-7

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

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1802), SEPROZ, CE
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Nagy szildrdsagu/hidegszivés hegesziéanyagok — Elektrédak
EN 757:1997: E 556 INiMoB 42 H5 A
AWS A5.5-96: E9018-GH4R BOHLER FOX EV 70
E9018-D1H4R (mod.) Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagud

Jellemzék

Mo-Ni 6tv6zés, nagy szivossagu és repedésnek ellenallé bazikus bevonatl elektréda nagy
szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hasznéalata a —60 °C és +350 °C kdzotti
hémérséklet-tartoméanyban ajanlott.

Kihozatal kb. 115%. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat) kdnnyen kezelhet6.
A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
ml/100 g).

Vegyi 0sszetétel

c Si Mn Ni Mo
% 0,04 0,3 1,2 0,9 0,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s
Folyashatér (R, N/mm?) : 650 (=600) 650 (2580)
Szakitészilardsag (R_ N/mm?) : 700 (680-780) 700 (660-780)
Nylas [A (L, = 5d,) %] : 24 (222) 24 (222)
Utsmunka (50-VKVJ) +20°C: 160  (=130) 130 (2120)
-60 °C: 70 (247)

* u — hékezeletlen, hegesziett allapot
s — fesziiltségmentesité hbkezelés 580 °C/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas i
—— Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
300-350 °C, min. 2 ora 3,2 350 100-140
——  Elekirodajelolés: 4,0 450 140-180
FOXEV 709018-G E 55 6 1NiMo B

Elémelegités, kézbensé hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtél fliggéen.

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

ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A833 Gr. E; A572 Gr. 65

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

EN 757:1997: E553MnMoBT42H10

AWS A5.5-96: E9018-G
E9018-D1 (mod.)

Jellemzék

BOHLER FOX EV 70 Mo

Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Mo-Ni dtvézésti, bazikus bevonatu elektréda nagy szilardsagu, finom szemcsés szerkezeti és
melegszilard acélokhoz, pl. 15NiCuMoNb5S, kilondsen ajanlott. Repedésmentes, szivés és
dregedésalléd. Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé(esévarrat), nagyon j6l hegeszthet6.

Vegyi dsszetétel

Mo
0,5

(=550)
(620-780)
(=20)
(=120)

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

*u
Folyashatar (R, N/'mm?) ;580
Szakitészilardsag (R, N‘mm?) : 680
Nytlas [A (L, = 5d) %] ;22
Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 150
-30°C: 85

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

s — fesziiltségmentesité hékezelés 650 °C/15 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas
Szaritas, ha szilkséges:
IE‘ 300-350 °C, min. 2 6ra

Elektrédajeldlés:

FOXEV70Mo9018-GE553MnMo BT

Elémelegités, kdzbensd hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

Alapanyagok

(=47)

@ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

2,5
3,2
4,0
5,0

S
580 (2550)
650  (620-760)
23 (220)
160 (=120)
90 (247)

350 70-100
350 110-140
450 140-180
450 180-240

Nagy szilardsagu finom szemcsés szerkezeti acélok, sinacélok R0800-ig (kdt6hegesztés)

E295-E360, C35-C60, P310GH, 17MnMoVe-4, 15NiCuMoNb5S, S380N-S500N,

P380NH-S460NH, GE300, 22Mo4

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

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1178), DB (10.014.11, 20.014.12/03), OBB, TUV-A (122), CE
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Nagy szildrdsagu/hidegszivés hegesziéanyagok — Elektrédak

ez czewnmwoacees BOHLER FOX NiMo 100
E 10018-D2 (mod.) Elektréda, gyengén 6tvézétt, nagy
szilardsagu

Jellemzék

Mn-Ni-Mo 6tvdzés(, bazikus bevonatu elektréda nagyon alacsony H2-tartalommal (=5 ml/100
g), melegszilard acélokhoz és acéléntvényekhez. Kivalé repedésmentesség és szivéssag
—40 °C-ig. Specialis felhasznalasi teriilete: szelepekhez és olajszerszamokhoz, kéntartalmui
gézokban. A hegesztést kdvetben az alapanyagtél fliggéen hékezelés sziikséges. Szaritds 2
6ran at 300—350 °C-on.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Mo Ni
% 0,11 0,30 1,85 0,40 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/mm?) 2600
Szakutosznlardsag (R N/mmz) 2680
Nyalas [A (L, = 5d,) %] ;o >18
Utémunka 8ISO-V'KV J) 100
—-40 °C >47

* u —fesziltségmentesité hékezelés 580 °C/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén
Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
EI 300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 100-150
Elektrédajel6lés: 4,0 350 140-200
FOX NiMo 100 5,0 450 180-250

Alapanyagok
GS-30CrMoV64, acélok ASTM A 487-4Q; AlSI 4130

Engedélyek és tanusitvanyok
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak

B : iC A
WTRT  fmeieece BOHLER FOX EV 75
E 10018-MH4R (mod.) Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagu

Jellemzék
Mn-Mo-Ni dtvézésii, nagy szivossagu és repedésnek ellenallé, bazikus bevonati elektréda
nagy szilardsagu, nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hasznélata a —-60 °C és
+400 °C kozotti hémérséklet-tartomanyban ajanlott. Kihozatal kb. 120%.
Minden poziciéban, kivéve fentrél lefelé (esévarrat), konnyen kezelhetd.
A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban (AWS-feltételek mellett HD<4
mi/100 g)

Vegyi dsszetétel
Cc Si Mn cr Ni Mn
% 0,05 0,4 1,6 04 2,0 0,4

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s \%
Folyashatar (R, N/mm?) : 700 (=650) 700 (=630) 500 (=430)
Szakitészilardsag (R, N/mm3) : 750 (730-850) 750 (710-830) 615 (550-670)
Nyulés [A (L, = 5d,) %] : 23 (220) 23 (220) 24 (220)
Utsmunka (I80-VKV J) +20 °C: 140 (=120) 120 (70) 120 (270)
-60 °C: (247)

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

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D 300-350 °C, min. 2 dra 3,2 350 100-140
Elektrédajeldlés: 4,0 450 140-180

FOXEV 75 10018-G E 62 Mn2NiCrMo B
Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtdl fliggéen.

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

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

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Nagy szildrdsagu/hidegszivos hegesziéanyagok — Elekirédak

WOHTL  fyeueece BOHLER FOXEV 85
E 11018-MH4R (mod.) Bazikus bevonatu elektréda,
gyengén 6tvozott, nagy szilardsagud

Jellemzék

Nagy szivéssagu és repedésnek ellenall6, bazikus bevonatl elektréda nagy szilardsagu fi-
nom szemcsés szerkezeti acélokhoz. Hidegszivés —60 °C-ig és 6regedésalld. Minden pozici-
6ban, kivéve fentrdl lefelé (es6varrat), konnyen kezelhetd.

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

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mn
% 0,05 0,4 1,7 0,4 21 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s v
Folyashatar (R, N/mm?) : 780 (=720) 750 (=690) 750 (=650)
Szakltoszﬂardsag R, N/mmz) 840 (790-960) 800 (760-850) 790 (730-860)
Nyalas [A (L, = 5d.) %] 20 (=16) 20 (=16) 20 (=19)
Utémunka (I%O vkv J) +20 °C 110 (=60) 80 (=60) 80 (=65)
-60°C: 60 (=47)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
s — fesziiltségmentesité hokezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
v —nemesitett 920 °C/1 dra/levegén és 600 °C/2 6ra/kemencében 300 °C-ig/levegén

Felhasznalas

— Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H (mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100
Elektrédajeldlés: 3,2 350 100-140
FOXEV8511018-GE696Mn2NiCrMoB 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Elémelegités, kozbensé hémérséklet és utéhbkezelés az alapanyagtol fliggéen.

Alapanyagok
Nemesitett finom szemcsés szerkezeti acélok 720 N/mm? folyashatarig, nemesithetd acélok
790 N/mm? szilardsagig

$620 QL-S690QL, $620QL1, $690QL1, N-AXTRA 56, 63, 70
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (4313), DB (10.014.22), OBB, SEPROZ, CE
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Nagy szildrdsdgu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak

sgozprees  gpeaners  BOHLER FOX 2.5 Ni
Bazikus bevonatu elektroda,
gyengén 6tvozott, hidegszivos

Jellemzék

Ni-6tv6zés(, bazikus bevonatl elektréda 6tvézetlen és Ni-6tvozés(, finom szemcsés szer-
kezeti acélokhoz. Szivés, repedésmentes hegesziési varrat. A hegesztési varrat hidegszivés
—80 °C-ig. Minden poziciéban, kivéve fentrdl lefelé (esévarrat), kivaléan hegeszthet6.

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

Vegyi dsszetétel

(¢} Si Mn Ni

% 0,04 0,3 0,8 24

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s

Folyashatar (R, N/mm?) : 580 (=550) 580 (2550)
Szakitszilardsag (R, N/mm?) : 680 (620-780) 650  (620-760)
Nyulés [A (L, = 5d,) %] T 22 (=20) 23 (220)
Utsmunka (I850-VKV J) +20°C: 150 (=20) 160 (120)
-30°C: 85 (247) 90 (247)

* u — hékezeletlen, hegesziett allapot
s — fesziiltségmentesitd h6kezelés 580 °C/2 éra/kemencében 300 °C-ig/levegbn

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
IE‘ 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 70-100

Elektrédajeldlés: 3,2 350 100-140
FOX 2.5 Ni 8018-C1 E46 8 2Ni B 4,0 450 140-180
5,0 450 190-230

Elémelegités, kozbensd hmérséklet és utéhdkezelés az alapanyagtél fliggéen.

Alapanyagok
Hidegszivés szerkezeti és Ni-acélok, hidegszivos kildnleges hajéépitd acélok
12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnMi6-3, P355NL1-P460NL1, P355NL2—P460NL2, S255N—
S460N, S355NH—-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1

ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 és A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (00147), DB (10.014.16), OBB, ABS (Ni 2.1/2.6), BV (5Y40), WIWEB, DNV (5 YH10), GL
(8Y46), LR (5Y40mH15), RINA (5YHS, 3H5), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI pélca: 2.5 Ni-IG
Elektréda: 2.5 Ni-IG
Huzal/por kombin&cié: Ni 2-UP/BB 24
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