Termékinformécio

2.3. Hegeszt6anyagok csévezeték-hegesztéshez

* ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a csévezeték/-
cs6hegesztésre szolgalé hegesztdanyagokrol.

Az olaj és gaz, mint jelentds energiaforras a vilagméret(
csOvezetékrendszerek tervezését és gyartasat teszi szlikségessé.
Az Uj, nagy szilardsagl csGacélok kdzben egyre nagyobb kéve-
telményeket tamasztanak a hegesztési technolégiaval szemben.
Ezért kiilonféle hegeszt6anyagokat fejlesztettek ki, melyek az egyes
acélminéségek valamennyi kdvetelményének megfelelnek.

¢ TARTALOM

Celluloz-elektrodak hegesztési technoldgiaja

A hegesztési varrat el6készitésének ajanlott médja

Csé6fal vastagsdg<20 mm (<3/4 inch) Csé6fal vastagsag>20 mm (>3/4 inch)

Elémelegitési és kozbens6é hémérséklet a cséfal vastagsag fliggvényében
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Cellulozelektrodak
A hegesztési kotések kivitelezése altalaban cellulézelektrédakkal torténik
fugg6leges, fentrdl lefelé (esévarrat) helyzetben. Az esévarrat-elektrédak
hasznalata nagy elektrédaatmér, magasabb hegesztési aram és na-
gyobb hegesztési sebesség alkalmazasat teszi lehetdvé. Ezaltal ez a he-
gesztési méd sokkal gazdasagosabb is, mint az emelked6 varrat (lentrél
felfelé) hegesztése.

Bazikus esévarrat- (fentrél lefelé) elektrédak
A béazikus esévarrat-elekirédak jellemzéje a kivalé mechanikai és techno-
I6giai tulajdonsagok, valamint az alacsony hidrogéntartalom. Ezaltal kiva-
l6an alkalmasak vastag falu csévek, a legnagyobb szilardsagu csdacélok
hegesztésére, illetve olyan helyeken, ahol fontos a szivéssag. ToltS- és
fedérétegek hegesztésénél a hegesztési sebesség megfelel a celluléz-
elektrédak hegesztési sebességének.

Bazikus, emelked6 varrat- (Ientrél felfelé) elektrodak
Kilondsen cs6korvarratok hegesztéséhez emelked6 (lentrdl felfelé) hely-
zetben gyakran hasznalnak bazikus elekirédakat, f6leg olyan esetekben,
amikor nem tortént el6zetes egzakt varrat-elékészités, illetve amikor nem
all rendelkezésre az esévarrat alkalmazasara képzett szakember. Gy6k-
hegesztésnél inkabb a negativ pélus, mig t6lt6- és fedéréteg hegesztésé-
nél a pozitiv pélus ajanlott.

Tomor huzalelektrodak
Annak érdekében, hogy vevéinknek a teliesitmény névelésére és a
koltségek csokkentésére iranyuld igényeit is ki tudjuk elégiteni, fél- és
teliesen automata eljarasok is alkalmazhatdk. Ezen célt szolgdljak az
SG3-P és NiMo 1-IG, specidlisan erre a felhasznalasi teriiletre kifejlesz-
tett védégéazas huzalok, melyek a csévezetékgyartasban is megfelelnek

+ TARTALOM
ATTEKINTES ..ot eeeeee e eeeseeeeeeeee s e e ee s s aneneen 51
CELLULOZBEVONATU ELEKTRODAK. ..o 52
BAZIKUS BEVONATU ELEKTRODAK ... 58
TOMOR HUZALELEKTRODAK ..ot 67
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Hegesztbéanyagok csévezeték-hegesztéshez

* ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Béhler EN/ENISO AWS

Elektrédak

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

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

FOX CEL 75 2560-A: E423C25 A5.5-96: E7010-P1
FOX CEL Mo 2560-A: E423MoC25 A5.5-96: E7010-A1
FOX CEL 85 2560-A: E4641NiC25 A5.5-96: E8010-P1
FOX CEL 90 2560-A: E5031NiC25 A5.5-96: E9010-G
FOX BVD RP 2560-A: E463B41 A5.5-96: E8018-G
FOX BVD 85 2560-A: E 465 1NiB45 A5.1-04: E8018-G
FOX BVD 90 757 ES555Z2NiB 45 A5.5-96: E8018-G
FOX BVD 100 757: E625Z2NiB 45 A5.5-96: E9018-G
FOX BVD 110 757: E 69 3 Mn2NiMo B 45 A5.5-96: E10018-G
FOX BVD 120 757: E 69 3 Mn2NiMo B 45 A5.5-96: E11018-G
FOX EV PIPE 2560-A: E424B12H5 A5.1-04: E12018-G
FOXEV 60 PIPE 2560-A: ES5041NiB12H5 A5.5-96: E7016-1H4R
FOX EV 70 PIPE 757. E554Z(Mn2NiMo) B12H5  A5.5-96: E9016-GH4R

Tomor huzalelektrodak

SG 3-P 440: G465M G0 G4 S A5.18-01: ER70S-G
G424CG0G48SI

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

NiMo 1-IG 12534: G 556 M Mn3Ni1Mo A5.28-96: ER90S-G

G 554 C Mn3Ni1Mo

+ ATTEKINTES - VEGYI OSSZETETEL

Béhler | ¢ | si | Mn | Cr | Ni | Mo | Ti

Elektrodak

FOX CEL 0.12 0.14 05

FOX CEL+ 0.17 0.15 06

FOX CEL 75 0.14 0.14 0.7

FOX CEL Mo 01 0.14 0.4 0.5

FOX CEL 85 0.14 0.15 0.75 07

FOX CEL 90 0.17 0.15 0.9 0.8

FOX BVD RP 0.05 0.3 1.0

FOX BVD 85 0.05 0.4 11 0.9

FOX BVD 90 0.05 0.3 1.2 22

FOX BVD 100 0.07 0.4 12 23

FOX BVD 110 0.07 0.4 1.5 22 0.4

FOX BVD 120 0.07 0.4 1.85 225 0.35

FOX EV PIPE 0.06 0.6 0.9

FOX EV 60 PIPE 0.07 0.6 1.2 0.9

FOX EV 70 PIPE 0.06 0.5 1.7 22 0.3
Tomor huzalelektrédak
SG 3-P 0.05 0.75 155 ¥
K-Nova Ni 0.06 07 15 0.9 +
NiMo 1-1G 0.08 06 1.8 0.9 0.3

2-51



Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

SO -A: : C A
ENISO 2560.B2005:  E 43 10 AU BOHLER FOX CEL

AWS A5.1-04: E6010 Cellulézbevonatt esévarrat-elekiréda,
AWS A5.1M-04: E4310 Stvdzetlen, csévezeték-hegesztéshez
Jellemzék

Cellulézbevonatt elektréda nagy atméréjii csévezetékek gydk-, ,hotpass”, t6lt6 és takard
varratainak fligg6legesen, fentrdl lefelé (esévarrat) térténé hegesztéséhez. Kitlinéen alkal-
mas gydkhegesztésre. Nagyon gazdasagos az emelked§ varrat (lentrdl felfelé) hegesztéssel
szemben bazikus esévarrat-elektrdda kombinacidjaval is.

A BOHLER FOX CEL jellemzéje a nagyon intenziv finom cseppes leolvadési tulajdonsag,
valamint a szivéssag. Id6jarasi behatdsokra nem érzékeny, nagy biztonsag gyodkoldali sze-
gélybeégéssel szemben, HIC- és SSC-ellendll6 képesség NACE TM 02-84 illetve TM 01-77
szerint fellilvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 450 (=390)
Szakutosznlardsag (R N/mm2) 520 (470-540)
Nyalas [A (L, = 5d )%] : 26 (=22)
Utsmunka (I50-VKV J) +20 G 110 (=70)
+0°C: 105

-20°C: 95

-30°C: 65 (=47)

-40°C: 45

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Széritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A)
Elektrodajelélés: 2,5  250/300 50-90

FOX CEL 6010 E383C 3,2 350 80-130

El6melegités és kozbensé 4,0 350 120-180

hémérséklet: 5,0 350 160-210 Negativ polus
lésd 2-49. oldal aySkhoz

Alapanyagok
$235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2—
P355T2, L210NB—L415NB, L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH
Gydk: L55NB, L555MB-ig
APISpec. 5L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, gydk X 80-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1281), TOV-A (1), DNV (3), FI (E 38 3 C 21), Statoil, SEPROZ, PDO, VNIST (@ 3,2-4,0
mm), GdF, CE
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesziéshez — Elekirodak

S -A: : a
ENISO 206082008 E 43107 BOHLER FOX CEL+

AWS A5.1-04: E6010 Cellulézbevonat elekiréda, 6tvozetlen,
AWS A5.1M-04: E4310 cs6vezeték-hegesziéshez
Jellemzok

Cellul6zbevonatl elektréda csévezeték épitésnél fliggblegesen, fentrdl lefelé (esdvarrat),
valé hegesztéshez, valamint altalanos csévezeték-épitéshez. Kivaléan alkalmas gyokhe-
gesztéshez (fuggélegesen, fentrél lefelé és lentrdl felfelé is) egyenaram pozitiv pélusrél.
A BOHLER FOX CEL+ résathidalé képessége igen jé, az intenziv, finom cseppes atmenetnek
kdszénhetéen j6 gydkbeégés, valamint nagy hegesztési sebesség és nagy biztonség jellemzi
a pérusképzédéssel szemben.

Vegyi dsszetétel

Cc Si Mn
% 0,17 0,15 0,6
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) 1 450 (2390)
Szakitészildrdsag (R, N/mm?) : 520 (470-540)
NyUlas [A (L, = 5d,) %] : 26 (22)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 105 (=70)
+0°C: 95
-20°C: 65 (47)
-30 °C: (=27)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szé&rit4s: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
Elektrédajeldlés: 2,5 300 50-90

FOX CEL+6010E382C 3,2 350 80-130
Elémelegités és kozbensd 4,0 350 120-180
hémérséklet:
lasd 2-49. oldal

Alapanyagok

S$235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P355T1, P235T2—
P355T2, L210NB-L415NB, L290MB-L415MB, P235G1TH, P255G1TH

Gydk: L55NB, L555MB-ig
APISpec.5L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, gy6k X 80-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E423C 25 °
ENISO 2560-B:2005: E4910-P1 AU BOHLER FOX CEL 75
AWS A5.5-96: E7010-P1 Cellulézbevonat esévarrat elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték hegeszitéshez

Jellemzék

Noveltszilardsagl cellul6zbevonatl elektréda nagy atmérdji csdvezetékek fiiggélegesen
fentrél lefelé torténé hegesztéséhez. Az emelkedé varrat (lentrél felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdasagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t6lt6- és fedérétegek hegesztéséhez
néveltszilardsagi cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL 75 jellemzéje a nagyon intenziv finomcseppes leolvadas, valamint
a szivéssdg. ld6jarasi behatasokra nem érzékeny, HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM
02-84 illetve TM 01-77 szerint fellilvizsgélva.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 480 (=420)
Szakutosznlardsag (R N/mmz) 550 (510-610)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] : 23 (=22)
Utsmunka (50-vkv J) +20 °c: 100 (=85)
+0°C: 95
—20°C: 85
-30°C: 55 (47)
-40°C: 45 (=27)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: nem megengedett © (mm) H(mm) AramerSsség (A)
Elektrédajel6lés: 3,2 350 80—130

FOX CEL 757010-P1 E423C 4,0 350 120-180

Elémelegités és kézbensd 5,0 350 160-210

hémérséklet: Negativ pélus
lasd 2-49. oldal ayeknoz

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

Gy&k: L480MB-ig
AP Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, gydk X 70-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-A (533), FI (E 42 3 C 25)
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesziéshez — Elekirodak
ENISO 2560-A:2005: E 423 Mo C 25 °
ENISO 2560-B:2005: E 49 10-1M3 A BOHLER FOX CEL Mo
AWS A5.5-96: E7010-A1 Cellul6zbevonati, esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzok

Novelt szilardsagu cellulézbevonatl elekiréda nagy atméréji csévezetékek fliggblegesen,
fentrél lefelé torténé hegesztéséhez. Az emelkedé varrat- (lentrdl felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdaségos. Kivaléan alkalmas ,hotpass’, t6t6- és fedSrétegek hegesztéséhez
ndvelt szilardsagu cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL Mo jellemzéje a nagyon intenziv finom cseppes leolvadés, valamint a
szivossag. Id6jarasi behatasokra nem érzékeny, nagy biztonsagu gydkbeégés képzidésével
szemben, HIC- és SSC-ellenallbképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint felllvizs-
galva.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Mo
% 0,1 0,14 04 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatér (R, N/mm?) 480 (2420)
Szakltoszllardsag (R N/mm2) 550 (510-590)
Nyulds [A (L, = 5d,) %] 23 (=22)
Utémunka (ISO vikv J) +20 °C: 100 (=70)
10 °C: 95
—20 °C: 85
—-30°C: 50 (=47)
—40 °C: 42

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-130

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

Elémelegités és kozbensé 5,0 350 160-210

hémérséklet: Negativ pélus

lasd 2-49. oldal gydkhoz
Alapanyagok

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

Gyodk: L5550MB-ig
API Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, gy6k X 70-ig

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1325), TUV-A (2), ABS (E 7010-A1), SEPROZ, VNIST (@ 4,0 mm), CE
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005: E 46 4 1Ni C 25 A
ENISO 2560-B:2005: E 55 10-P1 AU BOHLER FOX CEL 85
AWS A5.5-96: E8010-P1 Cellulézbevonatt esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesziéshez

Jellemzék

Noévelt szilardsagu cellulézbevonatl elektréda nagy atmérdjd csévezetékek fiiggblegesen,
fentrdl lefelé torténd hegesztéséhez. Az emelkedé varrat- (lentrdl felfelé) hegesztéssel szemben
nagyon gazdaséagos. Kivaléan alkalmas ,hotpass”, t6lt6- és fed6rétegek hegesztéséhez névelt
szilardsaga cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL 85 egyike a leggyakrabban hasznalt cellulézelektrédaknak és garantalja
a nagy csdvezeték-épités kivalé minéségét. Jellemzéje a nagyon intenziv finom cseppes leol-
vadds, valamint a szivéssag. Id6jarési behatadsokra nem érzékeny, nagy biztonsagu a gydkbe-
égés képzdédéssel szemben, HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77
szerint feliilvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 490 (2460)
Szakitészilirdsag (R_N/mm?) : 570  (550-650)
Nydlas [A (L, = 5d) %] ;23 (=20)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 110 (=80)

$0°C: 105

-20°C: 100

-40°C: 70 (=47)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Széritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-130

FOX CEL 858010-P1E464 1INiC 4,0 350 120-180
Elémelegités és kézbensd 5,0 350 160-210
hémérséklet:

lasd 2-49. oldal

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

TOV-D (1361), TOV-A (3), ABS (E 8010-P1), FI (E 46 4 1Ni C 25), GdF (X), SEPROZ,
GdF @ 3,2; 4,0; 5,0 mm, PDO, CE
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesziéshez — Elekirodak
ENISO 2560-A:2005:  E 50 3 1Ni C 25 °
ENISO 2560-B:2005: E5710-GA BOHLER FOX CEL 90
AWS A5.5-96: E9010-G Cellulézbevonatd esdvarrat-elekiréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemz6k

Novelt szilardsagu, cellulézbevonata elekiréda nagy atméréji csévezetékek fliggblegesen,
fentrél lefelé torténé hegesztéséhez. Az emelkedé varrat- (lentrdl felfelé) hegesztéssel szem-
ben nagyon gazdaségos. Kivaléan alkalmas ,hotpass’, t6t6- és fedSrétegek hegesztéséhez
ndvelt szilardsagu cséacélokon.

A BOHLER FOX CEL 90 garantdlja a nagy csévezetékek épitésének kivalé minéségét.
Jellemzéje a nagyon intenziv finom cseppes leolvadés, valamint a szivéssag. ld6jarasi be-
hatésokra nem érzékeny.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni
% 0,17 0,15 0,9 08
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 610 (=530)
Szakntosznlardsag (R_N/mm? : 650 (620-720)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 21 (=18)
Utémunka (I%O vkv J) +20 °C: 100 (=80)
+0°C: 90
—20°C: 75
-30°C: 65 (=47)
-40°C: 40 (=27)
* u—hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznaléas i
Szaritas: nem megengedett @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
Elektrédajelslés: 4,0 350 120-180
FOX CEL 90 9010-G E 50 3 1Ni C 5,0 350 160-210
Elémelegités és kdzbensé
hémérséklet:
lasd 2-49. oldal
Alapanyagok

L450MB, L485MB, L555MB
API Spec. 5L: X 65, X 70, X 80

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1324), TUV-A (4), GdF (X), Statoil, SEPROZ, GdF @ 3,2; 4,0; 5,0 mm, VNIST, CE
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak
ENISO 2560-A:2005:  E 46 3 B 41 A
ENISO 2560-B:2005: E5518-GA BOHLER FOX BVD RP
AWS A5.5-96: E8018-G Bézikus esévarrat-elektréda,
otvozetlen, cs6vezeték-hegesztéshez

Jellemzék
Bazikus bevonati esévarrat-elekiréda gyokhegesztésekhez a szerkezeti és csdvezeték-
épitésben. Nagyon szivés, killénésen repedésmentes hegesztési varrat. A hidrogéntartalom
nagyon alacsony a hegesztési varratban.
A gy6k emelked6 varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben nagyon gazdasagos.
A HIC- és SSC-ellenalléképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint felllvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn
% 0,05 0,3 1,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) ;510 (=460)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 560 (550-650)
Nyualas [A (L, = 5d,) %] : 26 (=22)
Utsmunka (50-vkv J] +20°C: 170 (2130)
+0°C: 150
-20°C: 120
-30°C: 60 (247)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @(mm) H(mm) Aramerésség (A)
| l 300-350 °C, min. 2 6ra 25 350 80-110
—— Elekirodajelolés: 3,2 350 100-160

FOX BVD RP 8018-GE46 3B

Koézbensé hémérséklet
az alapanyagt6l fliggéen.

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

API Spec. 5L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 70, X 80

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (03532), SEPROZ, CE
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesziéshez — Elekirodak
ENISO 2560-A:2005: E 465 1 NiB 45 ®
ENISO 2560-B:2005: E5548-GA BOHLER FOX BVD 85
AWS A5.5-96: E8018-G Bazikus esévarrat-elektroda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemzok

Bazikus bevonatli-es6varrat elekirda kivalé minéségl hegesztett kdtésekhez nagy
csbvezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6
és takaré varratok hegesztéséhez. Kiilondsen repedésmentes hegesztési varrat, mely igen
szivés —50 °C-ig. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban. Az emelkedé
varrat (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80-100%-kal nagyobb leolvadési teljesitmény
érhet6 el.

Az elektr6da j6 hegesztési tulajdonségainak készénhetéen nehéz hegesztési kérlilmények
kodzott is kénnyen megmunkalhaté. A gyujtévégek specidlis kialakitasa miatt a legnagyobb
biztonsagu a pérusokkal szemben.

A HIC- és SSC-ellenalloképesség NACE TM 02-84, illetve TM 01-77 szerint fellilvizsgalva.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Ni
% 0,05 0,4 1,1 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyéshatér (R, N/mm?) 510 (=460)
Szakltoszllardsag (R, N/mmz) 560 (550-650)
Nyalas [A (L, = 5d,) %] ©o27 (=22)
Otomunka (50-VKV J) +20 G 170 (=130)
+0°C: 150
20°C: 120
—40°C: 85 (=60)
—50°C: 65 (=47)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

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

300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 110-160
Elektrédajeldlés: 4,0 350 180210

FOXBVD 858018-GE4651NiB 4,5 350 200-240
Ajanlott k6zbens6 hémérséklet >80 °C

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

API Spec. 5L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 65

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (03531), GdF, SEPROZ, CE
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

WCEY  ESsEves BOHLER FOX BVD 90
Bazikus esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozétt, csévezeték-hegesziéshez

Jellemzék

Bazikus bevonati esévarrat-elekiréda kivalé minéségld hegesztett kotésekhez nagy
csévezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6 és
takar6 varratok hegesztéséhez. Kiilénésen szivés, repedésmentes hegesztési varrat.

Az elekiréda j6 hegesztési tulajdonsagainak koszénhet6en nehéz hegesztési kérilmények
kozott is kdnnyen megmunkalhaté. A gyujtévégek specidlis kialakitdsa miatt a legnagyobb
biztonsagu pérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varrat-
ban. Az emelked§ varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—100%-kal nagyobb leol-
vadasi teljesitmény érheté el.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 600 (2550)
Szakutosznlardsag (R N/mm2) 650 (620-720)
Nylas [A (L, = 5d,) %] .27 (220)
Utsmunka (150-VKV J) +20 °o: 170 (2120)

+0°C: 145

-20°C: 130

-40°C: 110
-50°C: 80 (=47)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas
Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A)

300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 110-160
Elektrédajelolés: 4,0 350 180-210

FOXBVD909018-GE555Z 2Ni B 45 350 200-240
Ajanlott kézbensé hémérséklet >90 °C.

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

Sedaer Emszves  BOHLER FOX BVD 100
Bazikus bevonatt esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesziéshez

Jellemz6k

Béazikus bevonati esévarrat elekiroda kivald6 minGségli hegesztett koétésekhez nagy
cs6vezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t6lt6 és
takaré varratok hegesztéséhez. Kiilondsen szivés, repedésmentes hegesztési varrat. Az elekt-
réda j6 hegesztési tulajdonsagainak kdszénhetéen nehéz hegesztési korilmények kdzétt is
kdnnyen megmunkélhaté. A gyUjtévégek specidlis kialakitdsa miatt a legnagyobb biztonsagu

poérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban.

Az emelked§ varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—-100%-kal nagyobb leolvadasi

teljesitmény érhet6 el.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni
% 0,07 0,4 1,2 2,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) . 670 (2620)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 730 (690-810)
Nydlds [A (L, = 5d,) %] : 24 (=18)
Utémunka (ISO-VKV J) +20°C: 150 (=110)
+0°C: 125
—20°C: 120
-50°C: 70 (247)

* u—hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznaléas
Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm)
300-350 °C, min. 2 déra 4,0 350
Elektrédajeldlés: 4,5 350
FOX BVD 100 10018-GE625Z 2Ni B
Ajénlott kézbensé hémérséklet >100 °C
Alapanyagok
L555MB
API Spec. 5L: X 80
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (06333), SEPROZ, CE
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

MY Ematmwess  BOHLER FOX BVD 110
Bazikus esévarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesziéshez

Jellemzék

Bazikus bevonatl esévarrat-elekiroda kivald mindségl hegesztett kotésekhez nagy
csévezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csdvezetékgyartasban alkalmas tolté és
takaré varratok hegesztéséhez. Kiiléndsen szivds, repedésmentes hegesztési varrat. Az eleki-
réda j6 hegesztési tulajdonsagainak kdszonhetéen nehéz hegesztési kériilmények koézoétt is
kénnyen megmunkalhaté. A gyujtdvégek speciélis kialakitasa miatt a legnagyobb biztonsaga
pérusokkal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban.

Az emelkedd varrat- (lentrél felfelé) hegesztéssel szemben 80—100%-kal nagyobb leolvadasi
teljesitmény érhet6 el.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni Mo
% 0,07 0,4 1,5 2,2 0,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 720 (=690)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 810 (=760)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 20 (17)

Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 90 (=80)
-20°C: 70  (=50)
-40°C: 50  (=40)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 4,0 350 180-210
Elektrédajeldlés: 4,5 350 200-240

FOX BVD 110 11018-G E 69 3 Mn2NiMo B
Ajanlott kézbens6 hémérséklet >110 °C.
Alapanyagok

L690*
API Spec. 5 L: X 100*

* jelenleg még nem szabvanyositott
Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesziéshez — Elekirodak

SN Egmpuewwesss  BOHLER FOX BVD 120
Bazikus esdvarrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, csévezeték-hegesztéshez

Jellemz6k

Bazikus bevonatli esévarrat-elekiréda kivaldé minéségli hegesztett kotésekhez nagy
csOvezetékeken, valamint a szerkezetgyartasban. A csévezetékgyartasban alkalmas t61t6 és ta-
karé varratok hegesztéséhez. Killondsen szivés, repedésmentes hegesztési varrat. Az elekiréda
j6 hegesztési tulajdonségainak készénhetéen nehéz hegesztési kérilmények kdzétt is kdnnyen
megmunkalhaté. A gydjtévégek specialis kialakitasa miatt a legnagyobb biztonsagu a pérusok-
kal szemben. A hidrogéntartalom nagyon alacsony a hegesztési varratban. Az emelked§ varrat-
(lentré| felfelé) hegesztéssel szemben 80—100%-kal nagyobb leolvadasi teljesitmény érhet§ el.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni Mo
% 0,07 0.4 1,85 2,25 0,35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 815 (2740)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 870  (=830)
Nydlas [A (L, = 5d.) %] : 18 (217)

UtSmunka (80-VKV J) +20°C: 80  (=80)
-20°C: 60  (50)
-40°C: 50  (=40)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 dra 3,2 350 110-160
Elektrédajeldlés: 4,0 350 180220

FOX BVD 120 12018-G E 69 3 Mn2NiMo B
Ajénlott kézbensé hémérséklet >120 °C

Alapanyagok
EN: L690*

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

suommesm pise BOHLER FOX EV PIPE

AWS A5.1-04: E 7016-1H4R Bazikus bevonatu elektréda,
AWS A5.1M-04: E 4916-1H4R gyengén 6tvozott, csGvezeték-hegesztéshez
Jellemz6k

A BOHLER FOX EV PIPE egy bazikus bevonati elektréda, kivaléan alkalmas mindenekel6tt
gyokvarratok csé-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint tolté- és takard
varratok hegesztésére pozitiv péluson. 8 mm-es falvastagsag f616tt a 3,2 mm &tméréji elekt-
rédda hasznalhaté gyékhegesztéshez. Az ezzel elérheté révidebb leolvadasi id6, valamint
a nagyobb nyulasi hossz elektrédénként az ilyenkor altaldban hasznalt AWS E 7018 tipusia
elektrodaval szemben sokkal gazdasagosabb. Tovabba az elektréda j6 hegesztési tulajdon-
ségokkal rendelkezik valtéaramndl, és ezért véltéarami hegesztésre is alkalmas szerkezetek
és ipari berendezések gyartasaban. Az elektréda jellemzéje a kivalé alacsony hémérsékletd
itémunka, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési varratban.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 470 (=420)
Szakitészilarddag (R Nimm?) © 560  (520-640)
Nydlas [A (L, = 5d) %] 29 (=22)
Ut6munka (50-VKV J) +20 G 170 (=120)
-20°C: 100
-40°C: 60 (247)
-46°C:. 55 (227)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
EI 300-350 °C, min. 2 6ra 2,0 300 30-60
Elektrédajelolés: 25 300 40-90
FOXEV PIPE 7016-1 E424 B 3,2 350 60—-130 Negativ p6lus
4,0 350 110-180 gykhgz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2—3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.
Az elektrodak kozvetlenul felhasznalhaték a Ilégmentesen lezart dobozokbdl.
Az elémelegitési és kozbensé h6mérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok
EN: P235GH, P265GH, P295GH, P235T1, P275T1, P235G2TH, P255G1TH, S255N-S420',
S255NL1-S420NL1-ig, L290NB—-L360NB-ig, L290MB—L415MB-ig, L450MB?*-L555MB=-ig
AP| Spec. 5L: A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, S 65—X 802
ASTM: A53 Gr. A-B, A 106 Gr. A-C, A 179, A 192, A 210 Gr. A-1
' jelenleg még nem szabvanyositott 2 csak gy6khegesztéshez

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (7620), LTSS, SEPROZ, VNIIST, VNIIGAZ, CE
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Hegesztbanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrédak
ENISO 2560-A:2005: E 504 INiB12H5 R
Eniso zse0-8z005. £ssieaars  BOHLER FOX EV 60 PIPE
AWS A5.5-96: E8016-G H4R Bazikus es6varrat-elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesziéshez

Jellemzok

A BOHLER FOX EV 60 PIPE egy bazikus bevonati elektréda, mely kiemelkedéen alkalmas
mindenekelétt gyokvarratok csé-emelkedd varrat hegesztésére negativ péluson, valamint t6lt6
és takard varratok hegesztésére pozitiv péluson. Tovabba az elektréda j6 hegesztési tulajdon-
sagokkal rendelkezik valtéaramndl, és ezért valtéarami hegesztésre is alkalmas szerkezetek és
ipari berendezések gyartasaban. Az elektréda jellemz6i a kivalé alacsony hémérséklet(i itémunka-
tulajdonsagok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 ml/100 g) a hegesztési
varratban. 8 mm-es falvastagsag folott a 3,2 mm &tméréjii elektréda hasznélhaté gydkhegesztés-
hez. Az ezzel elérhet6 révidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nyulési hossz elekirodanként az
ilyenkor altalaban hasznalt AWS E 8018 tipusu elekirédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Ni
% 0,07 0,6 1,2 0,9
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, Nmm?) : 550 (2500)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 590 (560-720)
Nyalas [A (L, = 5d,) %] : 29 (=22)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 170 (=130)
+0 °C: 150
—20°C: 140
-40°C: 110 (247)
—46 °C: 60
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalés
—— Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A) —F
300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-90 ~n
Elektrédajeldlés: 3,2 350 60-130
FOXEV 60 PIPE8016-GE5041NiB 4,0 350 110-180 Negativ polus

5,0 450 180-230 gydkhsz
Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2—-3 mm, a gerincmagassag 2-2,5 mm.
Az elektroédak kdzvetlendl felhasznalhaték a [égmentesen lezart dobozokbdl.
Az elémelegitési és kézbensé hémérséklet az alapanyagokhoz igazodik.

Alapanyagok
EN: P235J2G3-8355J2G3, L2210NB-L450NB, L210MB-L450 MB, P235GH-P295GH, E295,
E335, S355J2G3, C35-C45, P310GH, S380N, S460N, P380NH-P460NH, S380NL-S460NL,
S380NL1-S460NL2, GE260-GE300
API Spec. 5L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, S 65
ASTM A516 Gr. 65: A572 Gr. 55, 60, 65, A633 Gr. E, A612, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3
' jelenleg még nem szabvanyositott 2 csak gyokhegesztéshez

Engedélyek és tanusitvanyok
VNIIGAZ
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 7571997 E554ZMn3NiMoB12H5 A
AWG RS 506 Eooreaan O BOHLER FOX EV 70 PIPE
Bazikus bevonata elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER FOX EV 70 PIPE egy bazikus bevonatl elektréda, mely kiemelkedSen alkalmas
mindenekel6tt gyokvarratok csé-emelked6 varrat hegesztésére negativ pdluson, valamint t61t6 és
takard varratok hegesztésére pozitiv pdluson. Tovabba az elekirdda j6 hegesztési tulajdonsagokkal
rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtdaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek és ipari beren-
dezések gyartasaban. Az elektréda jellemzéi a kivalé alacsony hémérsékletd titémunka tulajdonsa-
gok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 mI/100 g) a hegesztési varratban. 8
mm-es falvastagsag folott a 3,2 mm &tméréji elektréda hasznélhaté gydkhegesztéshez. Az ezzel
elérhet6 révidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nylasi hossz elektrédanként az ilyenkor alta-
laban hasznalat AWS E 8018 tipusu elekirédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (2550)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 680 (630-780)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 20 (=18)
Utsmunka ((50-VKV J) +20°C: 140 (=90)
-20 °C: 80
-40°C: 70 (=47)
—46 °C: 55
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas
Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramerbsség (A)
EI 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-90
Elektrédajeldlés: 3,2 350 60-130
FOX EV 70 PIPE 9016-G 4,0 350 110-180 Negativ pélus

gybkhéz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2—3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.

Az elektrédak kozvetlenul felhasznalhaték a Iégmentesen lezart dobozokbdl.

Az elémelegitési és kozbensé h6mérséklet az alapanyagokhoz igazodik.
Alapanyagok

EN: L450MB, L485MB, L555MB

API Spec. 5L: X65, X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
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Hegesztbéanyagok csévezeték hegesztéshez — Elektrodak

EN 7571997 E554ZMn3NiMoB12H5 A
AWG RS 506 Eooreaan O BOHLER FOX EV 70 PIPE
Bazikus bevonata elektréda,
gyengén 6tvozott, cs6hegesztéshez

Jellemzék

A BOHLER FOX EV 70 PIPE egy bazikus bevonatl elektréda, mely kiemelkedSen alkalmas
mindenekel6tt gyokvarratok csé-emelked6 varrat hegesztésére negativ pdluson, valamint t61t6 és
takard varratok hegesztésére pozitiv pdluson. Tovabba az elekirdda j6 hegesztési tulajdonsagokkal
rendelkezik valtéaramnal, és ezért valtdaramu hegesztésre is alkalmas szerkezetek és ipari beren-
dezések gyartasaban. Az elektréda jellemzéi a kivalé alacsony hémérsékletd titémunka tulajdonsa-
gok —40 °C-ig, valamint az alacsony hidrogéntartalom (max. 5 mI/100 g) a hegesztési varratban. 8
mm-es falvastagsag folott a 3,2 mm &tméréji elektréda hasznélhaté gydkhegesztéshez. Az ezzel
elérhet6 révidebb leolvadasi id6, valamint a nagyobb nylasi hossz elektrédanként az ilyenkor alta-
laban hasznalat AWS E 8018 tipusu elekirédaval szemben sokkal gazdasagosabb.

Vegyi 6sszetétel

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

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (2550)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 680 (630-780)
Nyulas [A (L, = 5d) %] : 20 (=18)
Utsmunka ((50-VKV J) +20°C: 140 (=90)
-20 °C: 80
-40°C: 70 (=47)
—46 °C: 55
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas
Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramerbsség (A)
EI 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-90
Elektrédajeldlés: 3,2 350 60-130
FOX EV 70 PIPE 9016-G 4,0 350 110-180 Negativ pélus

gybkhéz

Gyokhegesztésnél az optimalis résszélesség 2—3 mm, a gerincmagassag 2—2,5 mm.

Az elektrédak kozvetlenul felhasznalhaték a Iégmentesen lezart dobozokbdl.

Az elémelegitési és kozbensé h6mérséklet az alapanyagokhoz igazodik.
Alapanyagok

EN: L450MB, L485MB, L555MB

API Spec. 5L: X65, X70, X80

Engedélyek és tanusitvanyok
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