Termékinformécié

2.6. Hegeszt6anyagok korr6zidallo
és fokozottan korroziéallé acélokhoz

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a korréziéallé
és fokozottan korr6zi6allé acélok kdtésére szolgald hegesztéanya-
gokrol.

Ezen acélok korrézidallésagat, amely a krom passzivalé hatasan
nyugszik a sdr{ és er8sen tapadé vékony feddréteg képzGdése ko-
vetkeztében, a 12% f6l6tti Cr-tartalom idézi el6. A passzivalé hatas
Mo hatasara még jobban megnd. A felhasznalasi allapotban a sz6-
vetszerkezet alapjan ferrites, martenzites és ausztenites acélokat
kiilénbéztetiink meg.

Az ausztenites Cr-Mi(-Mo) acélok kuildénleges tulajdonsagaiknak
kdszénhetben kiilénbozd termelési agakban (vegyipar, papir- és
cellulézgyartas, élelmiszeripar, magreaktor-épités és tisztitdberen-
dezések) hasznaljak fel. Els6sorban tartalyok, reakciés edények és
nyomastarté edények, valamint csérendszerek gyartasarél van sz6.
A hegesztbanyag és a hegesztési technolégia kivalasztasat az alap-
anyag metallurgiai tulajdonsagaihoz, illetve az alkatrészek korréziés
igényéhez kell igazitani.
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Korréziéallé hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bdhler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOX CN 13/4 1600: E134B62 A5.4-92: E410NiMo-25

FOX CN 13/4 SUPRA 1600: E134B42 A5.4-92: E410NiMo-15

FOX KW 10 1600: E13B22 A5.4-92: E410-15 (mod.)

FOX SKWA 1600: E17B22 A5.4-92: E430-15

FOX SKWAM 1600: EZ17MoB22 -

FOXCN16/6 M-HD  1600: EZ166MoB62H5 -

FOX CN 17/4 PH 1600: EZ174CuB43H5 A5.4-92: E630-15 (mod.)

FOX EAS 2 1600: E199LB22 A5.4-92: E308L-15

FOX EAS 2-A 1600: E199LR32 A5.4-92: E308L-17

FOX EAS 2-VD 1600: E199LR15 A5.4-92: E308L-17

FOX SAS 2 1600: E199NbB22 A5.4-92: E347-15

FOX SAS 2-A 1600: E199NbR32 A5.4-92: E347-17

FOXEAS4M 1600: E19123LB22 A5.4-92: E316L-15

FOX EAS 4 M-A 1600: E19123LR32 A5.4-92: E316L-17

FOX EAS 4 M (LF) 1600: EZ19123LB22 Ab5.4-92: E316L-15

FOX EAS 4 M-VD 1600: E19123LR15 A5.4-92: E316L-17

FOX EAS 4 M-TS 1600: E19123LR12 A5.4-92: E316L-16 (mod.)

FOX SAS 4 1600: E19123NbB22 A5.4-92: E318-15

FOX SAS 4-A 1600: E19123NbR32 A5.4-92: E318-17

FOX EAS 2 Si 1600: EZ1914SiB22 -

FOXE317L 1600: - A5.4-92: E317L-17

FOX ASN 5 E18165NLB22 A5.4-92: E317LN-15
mod.

FOX ASN 5-A 1600: E18165NLR32 A5.4-92: 5531)7LN—17
mod.

FOX AM 400 1600: EZ22184LB22 - ¢ )

FOXEASN25M 1600: EZ25222NLB22 -

FOX CN 20/25 M 1600: E20255CuNLB22 A5.4-92: E385-15 (mod.)

FOX CN 20/25 M-A 1600: E20255CuNLR32 A5.4-92: E385-17 (mod.)

FOX CN 22/9 N-B 1600: E2293LB22 A5.4-92: E2209-15

FOXCN22/9N 1600: E2293LR32 A5.4-92: E2209-17

FOX CN 25/9CuT 1600: E2594NLB22 A5.9-93: E2553-15 (mod.)

AWI palcak

CN 13/4-1G 12072: W 134 A5.28-05: A5.9-93:

EAS 2-IG 12072: W199L A5.28-05: A5.9-93:

SAS 2-1G 12070: W 199 Nb A5.28-05: A5.9-93:

EAS 4 M-IG 12070: W19123L A5.28-05: A5.9-93:

SAS 4-1G 12070: W19 123 Nb A5.28-05: A5.9-93:

EASN 2 Si-IG 12070: WZ19 13 SiNL Ab5.28-05: -

ASN 5-1G 12070: WZ 1816 5NL A5.28-05: A5.9-93:

AM 400-1G 12070: WZ 221784 NL A5.28-05: -

EASN 25 M-1G 12070: W 25222 NL - -

CN 20/25 M-IG 12072: WZ 20255 Cu NL - A5.9-93:

CN 22/9 N-IG 12072: W2293NL A5.9-93: A5.9-93:

CN 25/9 CuT-1IG 12072: W2594NL A5.9-93: A5.9-93:
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Korréziéallé hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL

Béhler | C|Si|Mn|Cr|NI|Mo|Nb| Ti|N]|Cu|wW
Elektrodak

FOXCN 13/4 0,035 0,3 05 | 122 [ 45 05

FOX CN 13/4 SUPRA 003 | 03 06 | 122 [ 45 05

FOX KW 10 0,08 [ 07 08 | 135

FOX SKWA 008 [ 04 03 | 170

FOX SKWAM 022 | 0,3 0,4 17,0 1,3

FOX CN 16/6 M-HD 003 | 03 0,6 155 | 58 1,2

FOX CN 17/4 PH 003 | 03 0,6 16,0 [ 49 04 0,2 3,2
FOXEAS 2 003 | 04 1,3 19,5 [ 10,5

FOX EAS 2-A 003 | 08 08 | 198 | 10,2

FOX EAS 2-VD 002 | 07 0,7 19,8 | 10,5

FOX SAS 2 003 | 04 1.3 | 198 | 10,2 +

FOX SAS 2-A 003 | 08 08 | 195 [ 10,0 +

FOXEAS4M 003 | 04 1.2 18,8 | 11,8 27

FOXEAS 4 M-A 003 | 08 0,8 18,8 [ 11,5 27

FOX EAS 4 M (LF) 003 | 04 1,2 185 [ 128 | 24

FOX EAS 4 M-VD 003 | 07 0,7 19,0 | 12,0 27

FOX EAS 4 M-TS 003 | 0,7 08 194 [ 11,8 27

FOX SAS 4 003 | 04 13 | 188 ( 11,8 [ 27 +

FOX SAS 4-A 003 | 08 08 | 190 [ 120 [ 27 +

FOX EAS 2 Si <002| 44 1.1 19,0 | 15,2

FOX E317L 003 | 08 09 | 190 [ 13,0 [ 36 +

FOX ASN 5 =<0,04 | 05 25 18,5 | 170 4,3 017

FOX ASN 5-A <0,035( 0,7 1,2 18,0 | 170 4,5 0,13

FOX AM 400 <0,04 ( 08 75 21,8 | 183 | 37 0,20
FOXEASN25 M <0,035( 0,4 53 | 250 | 220 | 22 0,14
FOXCN20/25 M =0,04 [ 0,4 38 | 200 | 250 | 63 0,14 1,4
FOX CN 20/25 M-A 003 | 07 17 |1 20,3 [ 250 | 6,2 017 | 1,5
FOX CN 22/9 N-B 003 | 03 1,1 226 | 88 31 0,16
FOXCN22/9N 003 | 08 09 | 226 | 90 3,1 0,17

FOX CN 25/9CuT 003 | 05 10 | 250 [ 95 37 022 [ 07 0,7
AWI palcak

CN 13/4-1G 0,01 0,7 07 | 123 | 47 0,5

EAS 2-IG =0,02( 0,45 | 18 | 200 | 10,0

SAS 2-IG 0,05 | 05 18 [ 196 | 95 +

EAS 4 M-IG =<0,02( 05 1,8 18,5 | 123 | 2,8

SAS 4-IG 0,035 0,45 17 195 [ 11,4 27 +

EASN 2 Si-IG <0,012| 4,6 0,7 19,5 | 134 0,12
ASN5-1G <0,02( 04 55 19,0 | 17,2 4,3 0,16

AM 400-1G 0,03 | 0,65 75 | 22,2 | 18,0 37 0,24

EASN 25 M-IG 0,014 | 01 6,0 | 250 | 225 | 22 0,12

CN 20/25 M-IG =0,02 | 0,7 47 | 200 | 254 | 62 0,12 1,5
CN 22/9 N-IG 002 | 04 17 | 225 | 88 3,2 0,15

CN 25/9 CuT-IG 002 [ 03 07 | 252 | 9,2 36 022 [ 06 | 0,62
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+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS (folytatas)

Korréziéallé hegesztéanyagok

Bdhler EN/ENISO AWS

Tomor huzalelektrodak

KW 5 Nb-IG 12072: GZ13NbL A5.9-93: ER409Cb

CAT 430L Cb-IG 12072. GZ18NbL A5.9-93: ER430 (mod.)

CAT 439 L Ti-IG 120722 GZ19TiL A5.9-93: ER430 (mod.)

CN 13/4-IG 12072: G134 A5.9-93: ER410NiMo (mod.)

KW 10-1G 12072: GZ13 A5.9-93: ER410 (mod.)

KWA-IG 12072. G 17 A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWA-IG 12072 GZA7Ti A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWAM-IG 12072: G Z17 Mo -

EAS 2-1G (Si) 12072: G199LSi A5.9-93: ER308LSi

SAS 2-1G (Si) 12072: G199 NbSi A5.9-93: ER347Si

EAS 4 M-IG (Si) 12072. G 19123LSi A5.9-93: ER316LSi

SAS 4-1G (Si) 12072: G19123NbSi A5.9-93: ER318 (mod.)

ASN 5-1G (Si) 12072: GZ18165NL A5.9-93: ER317LN (mod.)

AM 400-1G 12072: GZ221784NL -

CN 20/25 M-IG 12072: G Z20255CuNL A5.9-93: ER385 (mod.)

CN 22/9 N-IG 12072:  G2293NL A5.9-93: ER2209

CN 25/9 CuT-IG 12072: G2594NL A5.9-93: ER2553 (mod.)

Porbeles huzalelektrodak

CN 13/4-MC 17633-A: T 134 MM 2 A5.22-95: EC410NiMo (mod.)

CN 13/4MC (F) 17633-A: T134 MM 2 A5.9-93: EC410NiMo (mod.)

EAS 2-MC 17633-A: T199L MM 1 A5.9-93: EC308L (mod.)

EAS 4M-MC 17633-A: T19123LMM 1 A5.22-95: EC316L (mod.)

EAS 2-FD 17633-A: T199LRM3 A5.22-95: E308L0-4
T199LRC3 E308LT0-1

EAS 2 PW-FD 17633-A: T199LP M1 A5.22-95: E308LT1-4
T199LPC1 E308LT1-1

EAS 2 PW-FD (LF) 17633-A: T199LP M1 A5.22-95: E308LT1-4
T199LPC1 E308LT1-1

SAS 2-FD 17633-A: TI99NbRM 3 A5.22-95: E347T0-4
T199NbRC3 E347T0-1

SAS 2 PW-FD 17633-A: T1I99NbP M 1 A5.22-95: E347T1-4
T199NbPC1 E347T1-1

EAS 4 M-FD 17633-A: T19123LRM3 A5.22-95: E316LT0-4
T19123LRC3 E316LT0-1

EAS 4 PW-FD 17633-A: T19123LP M1 A5.22-95: E316LT1-4
T19123LPC1 E316LT1-1

EAS 4 PW-FD (LF) 17633-A: T19123LP M1 A5.22-95: E316LT1-4
T19123LPC1 E316LT1-1

SAS 4-FD 17633-A: T19123NbRM 3
T19123NbRC3

SAS 4 PW-FD 17633-A: T19123NbRM 1
T19123NbRC 1

E 317L-FD 17633-A: TZ19134LRM3 A5.22-95: E317LT0-4
TZ19134LRC3 E317LT0-1

E 317L PW-FD 17633-A: TZ19134LP M1 A5.22-95: E317LT1-4
TZ19134LPC1 E317LT11

CN 22/9 N-FD 17633-A: T229LNRM3 A5.22-95: E2209T0-4
T2293LNRC3 E2209T0-1

CN 22/9 PW-FD 17633-A: T2293LNP M1 A5.22-95: E2209T1-4
T2293LNPC1 E2209T1-1
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Korréziéallé hegesztéanyagok

* ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL (folytatas)

Béhler C|Si|Mn|Cr|Ni|Mo|Nb|Ti|N|Cu|W
Tomor huzalelektrédak

KW 5 Nb-1G 0,04 ] 06 | 06 | 115 T

CAT 430 L Cb-IG 002 | 05 | 05 | 180 >12xC

CAT 439 L Ti-IG 003 | 08 | 08 | 180 >12xC

CN 13/4-1G <0,01|065| 07 | 122 | 48 | 05

KW 10-1G 0,08 11 0,6 14,5

KWA-IG 0,06 0,6 0,6 17,5

SKWA-IG 0,07 0,6 0,6 17,5 +
SKWAM-IG 0,20 | 0,65 | 0,55 | 17,0 0,4 11

EAS 2-IG (Si) 0,02| 08 | 17 | 200 | 10,2

SAS 2-IG (Si) 0,035| 08 | 1,3 | 194 | 97 +

EAS 4 M-IG (Si) 0,02 0,8 17 184 | 11,8 2,8

SAS 4-1G (Si) 0035 08 | 14 [ 190|115 28 | +

ASN 5-1G (Si) 002 | 04 | 55 [ 190|172 | 43 016
AM 400-1G 0,03 | 0,65 75 22,2 | 18,0 37 0,24
CN 20/25 M-1G <0,02( 0,7 4,7 20,0 | 254 6,2 0,12 1,5
CN 22/9 N-IG <0,015| 0,4 17 22,6 8,8 3,2 0,15
CN 25/9 CuT-IG 0,02 0,3 0,7 25,2 9,2 3,6 0,22 0,6 0,62
Porbeles huzalelektrédak

CN 13/4-MC 0025] 07 | 0,9 [ 120 | 46 | 06

CN 13/4MC (F) <0,03( 0,7 0,9 12,2 4,6 0,6

EAS 2-MC <0,03( 0,6 1,4 19,8 | 10,5

EAS 4M-MC <0,03( 0,6 1,4 18,8 | 12,2 27

EAS 2-FD 0,03 0,6 1,5 19,8 | 10,5

EAS 2 PW-FD 0,03 0,7 1,5 19,8 | 10,5

EAS 2 PW-FD (LF) 0,03 0,7 1,5 19,5 | 10,8

SAS 2-FD 0,03 0,6 1,4 19,0 | 10,4 +

SAS 2 PW-FD 0,03 0,7 1,4 19,0 | 10,4 +

EAS 4 M-FD 0,03 0,7 1,5 19,0 | 12,0 27

EAS 4 PW-FD 0,03 0,7 1,5 19,0 | 12,0 2,7

EAS 4 PW-FD (LF) 0,03 0,7 1,5 18,0 | 12,5 2,7

SAS 4-FD 0,03 0,6 1,3 18,8 | 12,2 27

SAS 4 PW-FD 0,03 0,6 1,3 18,8 | 12,2 27 +

E 317L-FD 0035 07 | 1,3 | 188|131 | 34 | +

E 317L PW-FD =0,035| 0,7 1,3 18,8 | 13,1 34

CN 22/9 N-FD <003| 08 | 09 | 227 | 90 | 3,2 013
CN 22/9 PW-FD 003 | 08 | 09 [227] 90 | 32 013
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Korréziéallé hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS (folytatas)

Bohler EN/ENISO AWS

Huzal/por kombinacidk

CN 13/4-UP 12072: S134 A5.9-93: ER410NiMo (mod.)
CN 13/4-UP/BB 203 12072/760: S 13 4/SAFB2 ER410NiMo (mod.)
SKWAM-UP 12072: S17 Mo H A5.9-93: -

SKWAM-UFP/BB 203 12072/760: SA FB2DC -

EAS 2-UP 12072: S199L A5.9-93: ER308L

EAS 2-UP/BB 202 12072/760: S 199 L/SAFB2 ER308L

SAS 2-UP 12072: S199Nb A5.9-93: ER347

SAS 2-UP/BB 202 12072/760: S 199 Nb/SAFB2 ER347

EAS 4 M-UP 12072: §19123L A5.9-93: ER316L

EAS 4 M-UP/BB 202 12072/760: S 19123 /SAFB2 ER316L

SAS 4-UP 12072: $19123Nb A5.9-93: ER318

SAS 4-UP/BB 202 12072/760: S 19123 Nb/SA FB 2 ER318

ASN 5 SY-UP/BB 202 12072: - A5.9-93: ER317L

ASN 5 SY-UP/BB 202 12072/760: SAFB2DC -

ASN 5.UP 12072 S18165NL A5.9-93: ER317LN (mod.)
ASN 5-UP/BB 203 12072/760: S 18165 NL/SAFB2 ER317LN (mod.)
CN 22/9 N-UP 12072: S2293NL A5.9-93: ER2209

CN 22/9 N-UP/BB 202 12072/760: S22 93 NUSAFB2 ER2209
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Korréziéallé hegesztéanyagok

* ATTEKINTES — VEGY!I OSSZETETEL (folytatas)

Béhler |C|Si|Mn|Cr|Ni|Mo|Nb|Ti|N|Cu|W
Huzal/por kombinacidk

CN 13/4-UP 0,01]065] 0,7 | 122] 48 | 05

CN 13/4-UP/BB 203 0015|065 | 0,7 | 11,8 | 47 | 05

SKWAM-UP 0,20 | 065 | 055 | 170 | 0.4 | 11

SKWAM-UP/BB 203 015 | 0,65 | 0,55 | 16,5 | 04 | 11

EAS 2-UP <0,02| 045 | 1,8 | 200 | 9,8

EAS 2-UP/BB 202 <0,02| 055 | 1,3 | 19,5 | 9,8

SAS 2-UP <0,05| 05 | 1,8 | 195 | 9,5 0,65

SAS 2-UP/BB 202 0048| 06 | 1,3 | 190 | 95 0,65

EAS 4 M-UP 0,02| 05 | 1,7 | 185 | 122 | 28

EAS 4 M-UP/BB 202 0,02| 06 | 1,2 | 180 | 122 28

SAS 4-UP 0035| 05 | 17 | 195 | 11,4 | 28 | 065

SAS 4-UP/BB 202 003| 06 | 12 [ 180 | 114 | 28 | 065

ASN 5 SY-UP/BB 202 <0,03| 05 | 1.6 | 190 | 135 | 36

ASN 5 SY-UP/BB 202 <0,03| 06 | 1,2 | 185 | 134 | 385

ASN 5.UP <0,02| 03 | 52 | 190 | 172 | 43 0,17
ASN 5-UP/BB 203 <0,02| 04 | 45 | 172 | 172 | 43 0,15
CN 22/9 N-UP 0015| 04 | 16 | 228 | 88 | 32 0,15
CN22/9N-UP/BB202 |0,013| 05 | 1,1 |225| 88 | 32 0,14
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
AWS A5.4-65: E4foNiMo-25 BOHLER FOX CN 13/4

Elektréda, erésen dtv6z6tt, rozsdamentes

Jellemzék

Bazikus bevonatl elektréda azonos 6sszetétell korrézi6allé, martenzites és martenzites-
ferrites hengerelt, kovacsolt és ont6tt acélokhoz. Felhasznalasi teriiletei: vizturbina- és
kompresszor-, valamint gézerém(-épitésnél. Ellendll viznek, géznek és tengerviznek.
A hegesztési varrat a magas szakitoszilardsagi értékek ellenére kivalé nyllasi és szivossagi
értékeket mutat, valamint repedésmentes. A hegesztési varratban alacsony a hidrogéntarta-
lom (HD<5 mI/100 g). Kivalé salakeltavolithatésag és varrattisztasag jellemzi. Kihozatal kb.
130%. Az elektr6da poziciéban is hegeszthet6, de a szokésosnal kisebb (<3,2 mm) elekiréda-
atmérével végezze a hegesztést.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo
% 0,035 0,3 0,5 12,2 4,5 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a v
Folyashatar (R, N/mm?) : 890 (=830) 680 (=610) 670 (2560)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 1090 (21000) 910 (=830) 850 (=780)
Nylas [[A (L, = 5d,) %]] T =8 17 (215) 18  (=16)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 32 (=24) 66  (=47) 95 (=60)
-20 °C: 55
—60 °C: 50

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
a — megeresztett, 600 °C/2 éra/levegén
v — nemesitett, 950 °C/1/2 éra/levegén + 600 °C/2 éra/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A)
D 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-90

Elektrédajelélés: 3,2 450 90-130
FOXCN13/4410NiMo-25E 134B 4,0 450 120-170
5,0 450 160-220

Elémelegités és kozbensd homérséklet vastagfald alkatrészek esetében 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kd/cm. Megeresztés 580-620 °C-on.

Alapanyagok
1.4317 GX4CrMi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 5 NM, S41500

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (3232), LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 13/4 SUPRA  Porbeles huzalelektréda: CN 13/4-MC
AWI pélca: CN 13/4-IG CN 13/4-MC (F)
Toémor huzalelektréda:  CN 13/4-IG Huzal/por kombinacié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E13 4_B42 BbHLER
AWS A5.4-92: E410NiMo-15
FOX CN 13/4 SUPRA
Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes
Jellemzok

Maghuzal-6tvézésti, bazikus bevonatu elektréda azonos dsszetétell korréziéallé, martenzites
és martenzites-ferrites hengerelt, kovacsolt és 6ntdtt acélokhoz. Felhasznélasi teriletei: viztur-
bina- és kompresszor-, valamint g6zerém(-épitésnél. Ellendll viznek, géznek és tengerviznek.
Az dtvozési Osszetétel optimalizaldsaval a hegesztési varrat a magas szakitészilardsagi ér-
tékek ellenére kival6 nyulasi és szivossagi értékeket mutat, valamint erésen repedésmentes.
A hegesztési varratban ezenkiviil nagyon alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 ml/100 g).

Kivélé salakeltavolithatésag és varrattisztasag jellemzi. Az elektr6da poziciéban is hegeszthet6.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,3 0,6 12,2 4,5 0,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a v

Folyashatar (R, N/mm?) : 880 (=830) 680 (=610) 670 (=560)
Szakitoszilardsag (R, N/mm?) : 1060 (=1000) 930 (=830) 850 (=760)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 13 (=8) 18  (215) 18  (=16)
Utsmunka (150-V KV J) +20 °C: 35 (=300 70 (255) 105  (=70)

—20 °C: 60

-60 °C: 55

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
a — megeresztett, 600 °C/2 6ra/levegén
v — nemesitett, 950 °C/1/2 éra/levegén + 600 °C/2 éra/levegén

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 90-110
— Elektrédajeldlés: 4,0 350 120-145

FOX CN 13/4 SUPRA 410NiMo-15E 134 B

Elémelegités és kozbensG hémérséklet vastagfall alkatrészek esetében 100-160 °C.
Hébevitel max. 15 kd/cm. Megereszt6 lagyitas 580—620 °C-on.

Alapanyagok

1.4317 GX4CrMi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 6 NM, S41500

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (9081), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOXCN 13/4  Porbeles huzalelektréda: CN 13/4-MC
AWI pélca: CN 13/4-1G CN 13/4-MC (F)
Témor huzalelektréda: CN 13/4-1G Huzal/por kombin&cié: CN 13/4-UP/BB 203
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
EN 1600:1997: E13B22 A
AWS A5.4-92: A410-15 (mod.) BOHLER FOX KW 10

Elektréda, erésen dtv6z6tt, rozsdamentes

Jellemzék

Maghuzal-6tv6zési, bazikus bevonatu elekiréda. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen,
fentrdl lefelé (esévarrat), joI hegeszthet6. Féleg felrakasokhoz, korr6zi6alld, kopasalls.
Els6sorban géz-, viz- és gézarmatarak témitéfellleteihez +450 °C izemi h6mérsékletig. Meg-
munkalt allapotban legalabb két hegesztési réteg legyen egymason.

Kotések (szinazonos): hasonlé 6tvézésd, korr6ziéalld, héalld krémacélok. Keménységtartd
+450 °C-ig, korr6zi6allo, revedllé +900 °C-ig, elémelegitési és kézbensé hémérséklet 200-300
°C, megereszt6 lagyitds 700-750 °C.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr
% 0,08 0,7 0,8 13,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u a
Folyashatar (R, N/mm?): 530 (=450)
Szakltoszﬂardsag (R N/mmz) 700 (=640)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 17 (=15)
Brinell keménység (HB) 350 210

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
a—megeresztett, 750 °C/2 6ra/kemencében

A hegesztési varrat keménységét mindenekeltt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 6sszetétele befolyasolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, anndl nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Felhasznalas

—— Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)

| 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80

— Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-100
FOXKW10E 13 B 4,0 350 110-130

Alapanyagok
Korréziéalld felrakasok: valamennyi hegesztésre alkalmas 6tvozetlen és gyengén o6tvézétt
hordozéanyag.

Kotések: korréziéallé Cr-acélok, valamint egyéb hasonlé Gtvézésl anyagok =<0,20%
C-tartalommal (javité hegesztés). Felkeveredésre és hébevitelre ligyelni.

1.4006 X12Cr13, 1.4021 X20Cr13
AISI 410, 420

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ

Azonos 6tvézési hegesztbéanyagok
Toémor huzalelektroda: KW 10-1G
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak
AWS A5.4-55: AS3015. BOHLER FOX SKWA

Elektréda, erésen 6tvozétt, rozsdamentes

Jellemz6k

Maghuzal-6tv6zést, bazikus bevonati elektréda. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen,
fentrél lefelé, jol hegeszthets. Féleg felrakdsokhoz, korrézidalld, kopasalld. Elsésorban gaz-,
viz- és gézarmaturak tomitéfellileteihez. Megmunkalt allapotban legalédbb két hegesztési ré-
teg legyen egymason. Kotések: hasonlé 6tvozésd, korr6ziéalld, héalldé kromacélok, kivald
polirozhatésag, revedllé +900 °C-ig, elémelegitési és kézbensé hémérséklet 200-300 °C,
megereszt6 lagyitas 730—800 °C.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr
% 0,08 0.4 0,3 17,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a
Folyashatar (R, N/mm?) : 370 (=350)
Szakntosznlardsag R, N/mm2) 560 (=530)
Nyulés [A (L, = 5d,) %] 23 (=8)
Brinell kemenyseg (HB) : 250 200

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot
a—megeresztett, 750 °C/2 éra/kemencében

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE‘ 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110
FOX SKWA 430-15E 17 B 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

A hegesztési varrat keménységét mindenekelétt a mindenkori alapanyaggal val6 felkevere-
dés és annak vegyi dsszetétele befolyasolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, annal nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Alapanyagok
Korréziéallé felrakasok: valamennyi hegeszthet6 étvozetlen és gyengén 6tvozott hordozo-
anyag.
Kotések: korrézi6allé Cr-acélok, valamint egyéb hasonl6 6tv6zésii alapanyagok < 0,20% C-
tartalommal (javité6 hegesztés). Felkeveredésre és hévezetésre tigyelni.
1.4510 X3CrTi17
AIS| 430Ti, 431
Engedélyek és tanusitvanyok
KTA 1408.1 (8098.00), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SKWAM Témor huzalelektréda: KW-IG
SKWA-IG
SKWAM-IG
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak

EN 1600:1997: EZ17MoB22 BbH LER FOX
SKWAM

Elektréda, erésen dtv6z6tt, rozsdamentes

Jellemzék

Maghuzal 6tvézés(, bazikus bevonatl elektréda. Minden poziciéban, kivéve fiiggélegesen,
fentrdl lefelé (esévarrat), j6I hegeszthet6. Féleg felrakasokhoz, korrézi6alld, kopasalls.
Els6sorban géz-, viz- és gézarmatarak témitéfellleteihez +500 °C lizemi h6mérsékletig. Meg-
munkalt allapotban legaldbb két hegesztési réteg legyen egymason. A hegesztési varrat ke-
ménységtarté +500 °C-ig. Ellenall a tengerviznek, és +900 °C-ig reveall6.

Vegyi Osszetétel
C Si Mn Cr Mo
% 0,22 0,3 0,4 17,0 1,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u a
Brinell keménység (HB) : 400 250
*u — hékezeletlen, hegesztett llapot
a — megeresztett, 700 °C/26ra/kemencében

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D 120-200 °C, min. 2 éra 2,5 300 60-80
Elektrédajelclés: 3,2 350 80-110
FOX SKWAM E Z-17 Mo B 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

Az elémelegitést az alapanyaghoz kell igazitani, altalaban 100200 °C elegendd, kotéseknél
250-400 °C. A hegesztési varrat és az dtmeneti zéna szivéssaganak ndveléséhez megereszt6
lagyitas végezheté 650—750 °C-on.

A hegesztési varrat keménységét mindenekeltt a mindenkori alapanyaggal valé felkevere-
dés és annak vegyi 6sszetétele befolydsolja. Minél nagyobb a felkeveredés és az alapanyag
C-tartalma, anndl nagyobb a hegesztési varrat keménysége.

Alapanyagok
Korréziéallé felrakasok: valamennyi hegeszthetd Gtvézetlen és gyengén &tvozott hordozé-
anyag.
Kotések: korréziéallo, nemesitheté Cr-acélok <0,20 % C-tartalommal (javitdé hegesztés). Fel-
keveredésre és hévezetésre tgyelni.

Engedélyek és tanusitvanyok
KTA 1408.1 (8043.01), DB (30.014.12-20.014.08), OBB, SEPROZ, CE

Azonos 6tvizési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SKWA Tomér huzalelektréda: KW-IG
SKWA-IG
SKWAM-IG
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: EZ166MoB62H5 BbHLER

FOX CN 16/6 M-HD

Elektréda, erésen 6tvozott, korréziéallo

Jellemz6k

A BOHLER FOX CN 16/6 M-HD egy bazikus bevonatl elektréda nagy kihozatallal, lagy
martenzites, kovacsolt és oOntoétt acélok hegesztéséhez. A magas krémtartalménak
kdszdnhetben j6 korr6zidalls, ellenall viznek, géznek és tengerviznek. A hegesztési varratban
ezenkivill nagyon alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 ml/100 g).

Az elektréda az ivstabilitas, hegfiird6vezetés, salakeltavolithatosag és a varrat tisztaséag tekin-
tetében nagyon kedvez6 tulajdonsagokat mutat fel. Minden pozicidban, kivéve fliggélegesen,
fentrdl lefelé (esbvarrat), hegeszthet6 (poziciéban a szokadsosnél kisebb elektrédaitmérs
hasznalata). Kihozatal kb. 135%.

A BOHLER FOX CN 16/6 M-HD alkalmas azonos 6sszetételli korrézi6alld, lagy martenzites
hengerelt, kovacsolt és 6ntott acélok kot6- és gyartasi hegesziéséhez. F6 felhasznalasi terii-
letei: vizturbina-, szivattyl- és kompresszorépités.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,3 0,6 15,5 58 1,2

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u s1 s2 |
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 650 640 680
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 1050 920 920 880
Nyulas[A (L, = 5d) %] ©o13 15 16 24
Utsmunka (SOV'KV J) +20°C: 28 42 48 75
Brinell keménység (HB) : 370 340 330 295

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 — megeresztett, 580 °C/4 6ra/levegén
s2 —megeresztett, 590 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén
| — oldédasi Iagyitott, 1030 °C/1 éra/levegén +590 °C/8 éra/kemencében 300 °C-ig/levegén

A kézbensé hémérsékletet alacsonyan kell tartani (max. 120 °C).

Felhasznalds ’
Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
E‘ 300-350 °C, min. 2 éra 2,5 350 70-95
Elektrodajeldlés: 3,2 450 110-140
FOXCN 16/6 M-HD EZ16 6 Mo B 4,0 450 140-180
5,0 450 180-230
Alapanyagok

Azonos 6sszetételd, lagy martenzites kovacsolt és 6ntott acélok
1.4405 GX4CrNiMo16-5-1, 1.4418 X4CrNiMo16-5-1

Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
EN 1600:1997: EZ174CuB43H5 A
AWS A5.4-92: E630-15 (mod) BOHLER
FOX CN 17/4 PH

Elektréda, erésen 6tvozott, korr6zioallo

Jellemzék

A BOHLER FOX CN 17/4 PH egy bazikus bevonatu elektréda nagyon j6 szilardsagi tulajdonsa-
gokkal. A hegesztési varratban alacsony a hidrogéntartalom (HD<5 mI/100 g). Az elektréda az
ivstabilitas, hegfiirdévezetés és a varrattisztasag tekintetében nagyon kedvezé tulajdonsago-
kat mutat fel. Minden pozicidban, kivéve fliggélegesen fentrél lefelé, hegeszthetS. Megfeleld
hékezeléssel még —50 °C-on (—60 °F) is nagyon j6 szivossagi értékek érhetdk el. F6 felhasz-
néldsi terllete: készlilékgyartas, papiripari alkatrészek, kompresszor-jarokerekek a vegyi- és
élelmiszeriparban, valamint a jarmdgyartasban. Az elektréda alkalmas azonos ésszetételd,
nemesitett, Cr-Ni-Cudtvozési hengerelt, kovacsolt és 6ntott acélok két6hegesztéséhez.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo Cu Nb
% 0,03 0,3 0,6 16,0 4,9 0,4 3,2 0,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u al a2 a3 il 12
Folyashatér (R, N/mm2) T 440 940 830 630 920 650
Szakitészilardsag (R_N/mm2) : 800 1030 1110 940 1030 890
Nyalas [A (L, = 5d) %] : 4 10 8 15 17 18
Utsmunka ((50-VKV J) +20 °C:  35-40 20 15  24-30 60-66 69-75
-50 °C: 55
Brinell keménység (HRC) © 32-39  37-40 - 29-31 - 27-29

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

al — megeresztett, 540 °C/3 éra/levegén

a2 — megeresztett, 480 °C/1 éra/levegén

a3 — megeresztett, 760 °C/2 éra/levegén +620 °C-ig/4 dra/levegén

11 — oldédasi lagyitott, 1040 °C/2 éra/levegén +580 °C/4 éra/levegén

12 — oldédasi lagyitott, 1040 °C/1/2 éra/levegdn +760 °C/2 éra/levegén +620 °C/4 6ra/levegén

Felhasznalas ’

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)

D 300-350 °C, min. 2 éra 3,2 350 90-110
Elektrédajelclés: 4,0 350 120-140
FOXCN174PHEZ174CuB

A kdzbens6 hdmérsékletet nagyon alacsonyan kell tartani (max. 80 °C).

Alapanyagok
Azonos 6sszetétell, nemesitett kovacsolt és 6ntott acélok
1.4540 X4CrNiCuNb16-4, 1.4540 GX4CrNiCuNb16-4, 1.4542 X5CrNiCuNb16-4, 1.4548 X5CrNi-
CuNb17-4-4

J92180 Gr. CB Cu-1; $17400 tipus 630; SAE J467 17-4PH
Engedélyek és tanusitvanyok
SEPROZ
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak
MOmSE B BOHLER FOXEAS 2
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemz6k

Csokkentett széntartalmd, maghuzal-6tvézésti, ausztenites elektréda bazikus bevonattal. Min-
den ipardgban felhasznalhat6, ahol azonos 6sszetétell acélok, magasabb széntartalmuak is,
valamint ferrites 13%-0s krdmacélok hegesztésére kerll sor. Els6 osztalyd hegesztett kdtések-
hez fejlesztették ki, 100%-0s rontgenbiztossag és nagyon j6 gyok- és pozicidhegeszthet6ség
jellemzi. J6 résathidalé képesség és egyszerl hegfirdd- és salakellenérizhetéség. Konnyd
salak-eltavolithatésag, a szlk varratokbdl is. A tiszta varratfellilet kevesebb utémunkalati id6t
garantél. Kiléndsen ajanlott vastag falt és feszlltséggel terhelt szerkezetekhez, valamint
szerel6 hegesztésekhez. IKK-ellenallé +350 °C-ig. Ez az elektrédatipus LF (low ferrite) forma-
ban is rendelkezésre all. A speciélisan 6sszehangolt 6tvozési koncepciénak és az ellenérzott
ferrittartalomnak (3-8 FN) kdszénhet6en az alacsony hémérsékleten térténé felhasznalas, pl.
LNG, magas kévetelményeinek (196 °C-nal; oldalsé tagitas >38 mm) a legnagyobb mértékben
megfelel.

Vegyi 6sszetétel
(o3 Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,4 1,3 19,5 10,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N'mm?) : 410 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) 560 (=520)
Nytlas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=35)
Utsmunka (ISOVKV J) +20°C: 110 (>90)

-196 °C: 50 (=34)
Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznaléas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D - 2,5 300 50-80

Elektrodajellés: 3,2 350 80-110
FOXEAS2308L-15E199LB 4,0 350 110-140
Alapanyagok

1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0152), DB (30.014.10), OBB, TUV-A (95), Statoil, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2-A  Porbeles huzalelektroda: EAS 2-MC

FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 2-FD
AWI pélca: EAS 2-IG EAS 2 PW-FD
Témor huzalelektréda: EAS 2-IG (Si)  Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korrézioallé hegesztéanyagok—Elektrédak
uger gsnnse BOHLER FOX EAS 2-A

Elekir6da, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenallé

Jellemzék

Kis széntartalmd, maghuzal-6tvézés( ausztenites elektréda rutilbevonattal. Minden iparag-
ban felhasznalhaté, ahol azonos &sszetételli acélok, valamint ferrites 13%-0s krémacélok
hegesztésére kerll sor. Kiilonésen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegeszthetd val-
téarammal, a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben ellendllé. Igen gazdasagos, ami
annak kdszonhet6, hogy poziciéban is hegeszthetd, a salak 6nmagéatdl levalik, és a bevonat
nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellendll6 +350 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,8 0,8 19,8 10,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u 16
Folyashatar (R, N/mm?) : 430 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 560 (=520)
Nyulas [A (L, = 5d )‘%] : 40 (=35)
Utémunka (80-VKV J) +20°C: 70 (47)
—120 °C: (=32)
—196 °C: (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
16 — oldédasi lagyitott és edzett
Felhasznalas
——| Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramer&sség (A) ¥
| 120-200 °C, min. 2 éra 1,5 250 2540
—! Elekirodajelolés: 2,0 300 40-60
FOXEAS2-A308L17E199LR 2,5 250-350 50-90
3,2 350 80-120
4,0 350 110-160
5,0 450 140200

Alapanyagok
1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (1095), DB (30.014.15), OBB, TUV-A (96), ABS (E 308L-17), GL (4306), Statoil, VUZ,
SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésil hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC

FOX EAS 2-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 2-FD
AWI pélca: EAS 2-1G EAS 2 PW-FD
Tomor huzalelektroda: EAS 2-1G (Si) Huzal/por kombinacié: EAS 2-UP/BB 202
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak
S Ea BOHLER FOX EAS 2VD

Elektréda, erésen 6tvozétt, vegyileg ellenalld

Jellemzok

Maghuzal-6tvézésii, csékkentett széntartalmd, ruti-bazikus bevonatl, ausztenites fentrél le-
felé hegeszt6 (es6varrat) elekiréda vékony lemezek hegesztéséhez, valamint gyok- és takard-
réteg hegesztéséhez V-varratokndl fentrdl lefelé. Azonos és hasonlé &sszetételii acélokhoz,
magasabb széntartalommal is, tobbek kozott a tartalyépités tertletén (pl. bortartalyok) és
kemenceépitésnél.

Vékony falvastagsédgokhoz. A gyors hegesztési sebességnek kdszonhetden igen gazda-
sagos. A fiiggblegesen emelkedd poziciéban hasznélatos ugyanilyen elektrédaatméréhdz
képest ugyanolyan falvastagsagnal kb. 50%-os idémegtakaritas. A gyors hegesztési sebes-
ségnek koszénheten rendkiviil csekély hébevitel sziikséges, ami az emelkedé varratpozici-
6val szemben megakadalyozza a tilmelegedést, illetve a korrézidallésag csdkkenését. IKK-
ellenall6 +350 °C uzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,02 0,7 0,7 19,8 10,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u

Folyashatar (R, N/mm?) 470 (=350)
Szakitészilardsag (R, N'mm?) : 600 (=520)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 36 (=35)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 55  (=47)

—120 °C: (>32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

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

120-200 °C, min. 2 dra 2,5 300 75-85
Elektrodajeldlés: 3,2 300 105-115
FOX EAS 2-VD 308L-17E199LR

Alapanyagok

1.4306 X2CrNi9-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AIS| 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok

SEPROZ
Azonos 6tvézésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX EAS 2 Porbeles huzalelektréda: EAS 2-MC
FOX EAS 2-A Porbeles huzalelekiréda: EAS 2-FD
AWI palca: EAS 2-IG EAS 2 PW-FD
Témor huzalelektréda: EAS 2-1G (Si) Huzal/por kombiné&cié: EAS 2-UP/BB 202
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
WeWSE B BOHLERFOX SAS2
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék
Stabilizalt maghuzal-6tvézés(, ausztenites elektréda bazikus bevonattal. Minden iparagban
felhasznélhaté, ahol azonos 8sszetételd acélok, valamint ferrites 13%-o0s krémacélok hegesz-
tésére kerll sor.
A hegesztési varrat igen szivés. Ezaltal elényds vastagabb keresztmetszetek hegesztésénél
is. Nagyon j6 pozicidhegesztés. Hidegszivés —196 °C-ig, IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi Osszetétel

c Si Mn cr Ni Nb
% 0,03 0,4 1,3 19,8 10,2 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u

Folyashatar (R, N/mm?) : 470  (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 640  (=550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 36 (230)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 110 (=80)
-196 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas )
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
D - 25 300 50-80
Elektrédajelélés: 3,2 350 80110
FOXSAS 2347-15E199Nb B 4,0 350 110-140

Alapanyagok
1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CINiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN1810, 1.4306 X2CrNi19-11
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 G. C9; A320 Gr. B8C
vagy D

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1282), DB (30.014.04), OBB, TUV-A (73), ABS (Cr18/21, Ni8/11, TaNb. 1.1), GL (4550),
LTSS, SEPROZ, CE

Azonos 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOXSAS 2-A  Tomoér huzalelektréda: SAS 2-1G (Si)
Porbeles huzalelektréda: ~ SAS 2-FD

AWI pélca: SAS 2-IG SAS 2-PW-FD
Huzal/por kombinacié: SAS 2-UP/BB 202
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak
WS A5 405 B 22 BOHLER FOX SAS 2-A

Elektréda, erésen 6tvozétt, vegyileg ellenalld

Jellemzok

Stabilizalt maghuzal-6tv6zésu, ausztenites elektréda rutilbevonattal. Minden iparagban fel-
hasznalhaté, ahol azonos dsszetételd acélok, valamint ferrites 13%-0s krémacélok hegesz-
tésére kertl sor. Kiildnésen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegeszthet6 valtdéarammal,
valamint a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkiviil ellenéllé. Igen gazdasagos,
ami kdszénhet6 annak, hogy poziciéban is hegeszthet6, a salak 6nmagétdl levalik, salakma-
radvényok nélkiil, és a bevonat nedvességgel szemben ellenall6.

IKK-ellendllé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Nb
% 0,03 0,8 0,8 19,5 10,0 -
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) ;470 (=390)
Szakitészilardsdg (R N/mm?) : 620 (=550)
Nydléas [A (L, = 5d) ‘%n,] : 35 (=30)
Utémunka (I%O-V KV J) +20°C: 70 (=55)

—120 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas

——] Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) F
120-200 °C, min. 2 déra 2,0 300 40-60

Elektrodajelslés: 25  250/350 50-90
FOXSAS2-A347-17TE199NbR 3,2 350 80-120
4,0 350 110-160
5,0 450 140-200
Alapanyagok

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN1810, 1.4306 X2CrNi19-11

AIS| 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 G. C9; A320 Gr. B8C
vagy D
Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (1105), DB (30.014.06), OBB, TUV-A (131), ABS (347-17), GL (4550), LTSS, VUZ, SEP-
0z, CE

Azonos dtvozésii hegesztéanyagok

Elektroda: FOX SAS 2-A Tomor huzalelektréda: SAS 2-1G (Si)
AWI pélca: SAS 2-1G Porbeles huzalelekiréda: ~ SAS 2-FD
Huzal/por kombinécié: SAS 2-UP/BB 202 SAS 2 PW-FD
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
RSl EsZgte22 BOHLER FOXEAS4M

Elekir6da, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenallé

Jellemzék
Csokkentett széntartalmi, maghuzal-6tvézésl, ausztenites elektroda bazikus bevonattal.
Minden iparagban felhasznalhaté, ahol azonos 6sszetételli acélok, magasabb széntartalom-
mal is, valamint ferrites 13%-0s krémacélok hegesztésére kertil sor.
Ahegesztésivarratigen szivds. Ezaltal elény6s vastagabb keresztmetszetek hegesztésénélis.
Nagyon j6 poziciéhegesztés. Hidegszivés —120 °C-ig, IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi Osszetétel

c Si Mn cr Ni Mo
% 0,03 0,4 1,2 18,8 11,8 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : 600 (=540)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] ;38 (235)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 90 (=80)
—120 °C: (232)
-196 °C: (227)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

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

E - 2,5 300 50-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80110
FOXEAS4M316L-15E19123L B 4,0 350 110-140

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CtNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0772), ©BB, TUV-A (99), DNV (316), Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M-A Tomor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD
AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinaci6: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: EZ19123LB22 BbHLER
AWS A5.4-92: E316L-15
FOX EAS 4 M (LF)
Elektréda, erésen odtvozott,
vegyileg ellenallé
Jellemzok

Csokkentett széntartalmd, maghuzal-6tvézési, ausztenites elektréda bazikus bevonattal.
A specialisan dsszehangolt 6tvézési koncepciénak és az ellenérzétt ferrittartalomnak (3—8 FN)
kdszénhetéen a BOHLER FOX EAS 4 M (LF) kilénésen alkalmas alacsony hémérsékleten
torténé felhasznélasra (LNG) —196 °C-ig. Elsd osztaly( hegesztett kdtésekhez kerlilt kifejlesz-
tésre 100%-0s rontgenbiztossaggal és nagyon j6 gyok- és pozicibhegeszthet6ség. J6 résathi-
dalé képesség és egyszer( hegflirdd- és salak-ellenérizhetdség. Kénny( salakeltavolithaté-
ség a sziik varratokbdl is. A tiszta varratfellilet kevesebb utémunkalati idt garantal. Kiiléndsen
ajanlott vastag falu és feszliltséggel terhelt szerkezetekhez, valamint szerel6hegesztésekhez.
IKK-ellenall6 +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo
% 0,03 0,4 1,2 18,5 12,8 2,4
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 430 (2350
Szakiteszilardsag (R_N/mm?) : 570  (=510)
Nydlas [A (L, = 5d.) %] : 38 (=30)
Utsmunka (I80-VKV J) +20°C: 100  (=80)

-120 °C: (=32)

—196°C: 55  (=27)
Oldaltagitas (mm) —196 °C: (=0,38)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE‘ - 2,5 300 50-80

Elektrodajellés: 3,2 350 80-110
FOXSAS2-A347-17E199NbR 4,0 350 110-140
Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2
S$31653; AISI 316L

Engedélyek és tanusitvanyok

DNV (316)
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
Elektréda: FOX EAS 4 M-A Témor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD
AWI palca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinaci6: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E19123LR32 BéHLER
AWS A5.4-92: E316L-17
FOX EAS 4 M-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

Csokkentett széntartalmu, maghuzal-6tv6zésti, ausztenites elektréda rutilbevonattal. Minden ipar-
agban felhasznalhatd, ahol azonos 6sszetétell acélok, magasabb széntartalommal is, valamint fer-
rites 13%-0s krémacélok hegesztésére kerlil sor. Kiilonésen szép hegesztési varratot ad, kivaléan
hegesztheté valtédrammal, valamint a hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkiviil ellen-
allé. Igen gazdasagos, ami annak kdszonhetd, hogy pozicidban is hegeszthetd, a salak Snmagatdl
levalik, salakmaradvanyok nélkiil, és a bevonat nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo
% 0,03 0,8 0,8 18,8 11,5 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) © 460  (=350)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 600  (2540)
Nyalas [A (L, = 5d,) %] : 36 (=30)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 70 (=47)

—120 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésse’g (A) F
120-200 °C, min. 2 éra 1,5 250 25-40
— Elektrédajeldlés: 2,0 300 40-60
FOXEAS4M-A316L-17E19123LR 25 250/350 50-90
3,2 350 80-120
4,0 350/450 110-160
5,0 450 140-200

Alapanyagok

1.4401 X5CINiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (0773), DB (30.014.14), OBB, TUV-A (33), ABS (E 316L-17), DNV (316L), GL (4571), LR
(316Lm), Statoil, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvézési hegesztbéanyagok

Elektréda: FOXEAS 4 M Tomér huzalelektroda: EAS 4 M-1G (Si)
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 M-FD
AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E19123LR15 BbHLER

AWS A5.4-92: E316L-17 FOX EAS 4 M_VD

Elektréda, erésen odtvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, csokkentett széntartalmi, rutil-bazikus bevonati, ausztenites, fentrél le-
felé hegeszt6 (esévarrat), elektréda vékony lemezek hegesztéséhez, valamint gyok- és takard-
réteg hegesztéséhez V-varratokndl fentrdl lefelé. Azonos és hasonlé &sszetételii acélokhoz,
magasabb széntartalommal is, tobbek kozott a tartalyépités tertletén (pl. bortartalyok) és
kemenceépitésnél. Vékony falvastagsédgokhoz.

A gyors hegesztési sebességnek kdszénhetéen igen gazdasagos. A fliggélegesen emelkedd
poziciéban hasznélatos ugyanilyen elektrédaatméréhoz képest ugyanolyan falvastagsag-
nal kb. 50%-os idémegtakaritas. A gyors hegesztési sebességnek készdnhetéen rendkivil
csekély hébevitel szilkséges, ami az emelked$ varratpoziciéval szemben, megakadalyoz-
za a tulmelegedést, illetve a korrézi6allésag csokkenését. IKK-ellenallé +400 °C izemi
hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0,7 0,7 19,0 12,0 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 470 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) @ 600 (=540)
Nyuléas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 55 (247)

—120 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 75-85
Elektrodajeldlés: 3,2 300 105-115
FOX EAS 4 M-VD 316L-17 E19 123 LR

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (9089), DNV (316L), GL (4550), LTSS, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX EAS 4 M T6mor huzalelektréda: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-TS Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
AWI palca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinaci6: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E19123LR12 BéHLER

AWS A5.4-92: E316L-16 (mod.) FOX E AS 4 M-TS

Elektréda, erésen 6tvozétt, vegyileg
ellenalld

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésd, csokkentett széntartalmda, rutil-bazikus bevonati, ausztenites elektréda.
Kuléndsen alkalmas vékony falt csdvek és lemezek szerel6- és kényszerhelyzetekben térténé
hegesztéséhez. J6 gydkkialakitds és résathidald képesség, kilonésen egyenaramil negativ
poluson. Azonos dsszetétell ausztenites acélokhoz, akar magasabb széntartalommal is. IKK-
ellenall6 +400 °C tzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo

% 0,03 0,7 0,8 19,4 11,8 2,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u

Folyashatar (R, N/mm?) : 510 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 630 (=540)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] ;35 (230)
Utsmunka (50VKV J) +20°C: 60  (247)
—120 °C: (32)

* u— hékezeletlen, hegesztett llapot

Felhasznalas

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

EI 120-200 °C, min. 2 6ra 2,0 300 35-60
Elektrédajel6lés: 2,5 350 45-70
FOXEAS4M-TSE19123 LR 3,2 350 50-110 IE‘

Alapanyagok

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2

$31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (5625), TUV-A (615), SEPROZ, CE

Azonos 6tvézési hegesztbéanyagok

Elektréda: FOXEAS4 M Tomér huzalelektroda: EAS 4 M-1G (Si)
FOX EAS 4 M-A Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-MC
FOX EAS 4 M-VD Porbeles huzalelektréda: EAS 4 M-FD
AWI pélca: EAS 4 M-IG EAS 4 PW-FD
Huzal/por kombinacié: EAS 4 M-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
ROESE ERwe BOHLERFOXSAS4
Elektréda, erésen 6tvozott,
vegyileg ellenallé

Jellemzék

Stabilizalt, maghuzal-6tv6zésd, ausztenites elektréda bazikus bevonattal. Minden iparagban
felhasznalhaté, ahol azonos 6sszetételll acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok hegesz-
tésére ker(l sor.

Ahegesztésivarratigen szivos. Ezaltal el6nyds vastagabb keresztmetszetek hegesztésénélis.
Nagyon j6 pozicibhegesztés. IKK-ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi dsszetétel

(&3 Si Mn Cr Ni Mo
% 0,03 0.4 1,3 18,8 11,8 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u

Folyashatar (R, N/'mm?) 490  (=390)
Szakitészilardsag (R, N'mm3?) : 660 (=600)
Nyulés [A (L, = 5d) %] : 31 (=28)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 120  (2100)

-90 °C: (232)

* u — hékezeletlen, hegesziett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
IE‘ - 2,5 300 50-80

Elektrédajelolés: 3,2 350 80-110
FOXSAS4318-15E19123NbB 4,0 350 110-140
Alapanyagok

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AIS| 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0774), DB (30.014.05), OBB, TUV-A (132), ABS (Cr17/20, Ni10/13), GL (4571), SEPROZ,
CE

Azonos dtvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4-A Témér huzalelektréda: SAS 4-1G (Si)
AWI palca: SAS 4-1G Porbeles huzalelektréda: SAS 4-FD
SAS 4 PW-FD

Huzal/por kombinacié: SAS 4-UP/BB 202
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak
AN A5 495 B o2 BOHLER FOX SAS 4-A

Elekir6da, er6sen 6tvozott, vegyileg ellenallé

Jellemzék

Stabilizalt, maghuzal-6tvozési, ausztenites elektréda rutilos bevonattal. Minden iparagban
felhasznalhatd, ahol azonos dsszetételd acélok, valamint ferrites 13%-os krémacélok hegesz-
tésére kerll sor.

Kuléndsen szép hegesztési varratot ad, kivaléan hegesztheté valtdéarammal, valamint a
hegesztési varrat melegrepedéssel szemben rendkivil ellendllé. Igen gazdaségos, ami
kdszonhet6 annak, hogy pozicidban is hegeszthetd, a salak 6nmagatél levalik, salakmarad-
vanyok nélkul, és a bevonat nedvességgel szemben ellenallé.

IKK-¢ellenallé +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo Nb
% 0,03 0,8 0,8 19,0 12,0 2,7 +
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) 490  (2390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 640  (=550)
Nyulas A (L, = 5d ) % ¢ 32 (230)
Utsmunka (ISO-VKV J) +20°C: 60  (247)

-90 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =F
120-200 °C, min. 2 6ra 2.0 300 40-60 ~N
Elektrédajeldlés: 2,5 250/350 50-90
FOXSAS4-A318-17E19123NbR 3,2 350 80-120
4,0 350 110-160
5,0 450 140200

Alapanyagok
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNbi18-12, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (0777), DB (30.014.07), OBB, TUV-A (133), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX SAS 4 Témor huzalelektréda: SAS 4-1G (Si)
AWI pélca: SAS 4-IG Porbeles huzalelektréda: SAS 4-PW
SAS 4 PW-FD

Huzal/por kombinécié: SAS 4-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak

yueer  gzergse2 BOHLER FOX EAS 2 Si
Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésii, bazikus specialis elektréda az X1CrNiSi18-15-4, 1.4361 (BOHLER A 610)
kilonleges acél kdtéhegesztéséhez, mely nagy koncentracidju salétromsavval, valamint salét-
romsavval és hozzdadott erés redukalészerrel szemben ellenallé. Alkalmas tovabba azonos
6tvzési plattirozdsokhoz. +350 °C lizemi hémérsékletig hasznélhatd.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni
% <0,02 4,4 1,1 19,0 15,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/'mm?) ;500 (=390)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 720 (=660)
Nycilas [A (L, = 5d.) %] : 35 (=30)
Utémunka (I%O-V KV J) +20°C: 75 (=47)
—-50 °C: (=32)
* u — hékezeletlen, hegesziett allapot
Felhasznalas .
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerdsség (A)
D 300-350 °C, min. 2 6ra 2,5 300 40-70
Elektrodajelolés: 3,2 350 70-100

FOXEAS2SIiEZ1914SiB

Az elekirédat enyhén dontve, rovid ivvel kell hegeszteni. Az aramerdsséget atilhevitett hegfiird ki-
alakulasanak elkeriilése érdekében Ugy alemezvastagsaghoz, mint a hegesztési poziciéhoz jél kell
igazitani. PA hegesztési poziciéban hlizott soros technolégiaval végezze a hegesztést. A kézbensé
hémérséklet max. 150 °C legyen (kiegészit hiités a jobb korréziés eredmények érdekében a prakti-
kus két6hegesztéseknél dltaldban ajanlatos). A PF (3G) hegesztésipoziciéban torténd hegesztésnél
a hébevitel és azzal egyiitt a gyokvarrat korrézids tulajdonsdgainak befolyasa, valamint
a h6hatésdvezet korldtozva tartdsa érdekében be kell tartani a maximalis lenget§szélességet (2x
elektréda atméré). Alapvetéen ajanlatos a gydkvarrat ellenhegesztése is, kdzben hiitéssel. A vég-
kratert és az el6z6 rétegeket at kell csiszolni vagy mechanikusan kell megmunkalni. Gyékhegesz-
tés a AWl-eljarassal a BOHLER EASN 2 Si-IG-vel lehetséges. A hegesztési varrat utéhdkezelésére
nincs szilkség. Kivételes esetekben 1100 °C-rél leh(tés vizben.

Alapanyagok
1.4361 X1CrNiSi18-15-4, UNS S$30600

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1482), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok
AWI pélca: EASN 2 Si-IG
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Korréziéallé hegesztéanyagok—Elektrédak

AWS A5.4-92: E317L-17 BOHLER FOX E317 L

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korrézi6allo

Jellemzék

Rutilos bevonatt, maghuzal-6tv6zésu, ausztenites elektroda korr6ziéall6 Cr-Ni-Mo-N acélok-
hoz. A hegesztési varrat megfelel az offshore ipar, a vegyi tartalyhajo-épités, valamint a ve-
gyi- petrolkémiai-, papir- és cellulézipar magas kdvetelményeinek. —60 °C és +300 °C lizemi
hémérséklet kozott alkalmazhaté. J6 ellenéllé képesség pontkorrdziéval és szemcesekdzi kor-
rézidval szemben +300 °C-ig (ASTM A 262/Practice E). J6 hegesztési tulajdonsagok egyen-
és valtéarammal, csekély frocskélés, konnyen levalé salak, sima és tiszta varratfelilet.

Vegyi 0sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo N FN
% 0,03 0,8 0,9 19,0 13,0 3,6 * 4-12
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (=400)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 610  (=580)
Nydlés [A (L, = 5d,) %) ;35 (30)
Utsmunka (80-VKVJ) +20°C: 65  (=47)
-20°C: 55

-60°C: 47 (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha szlkséges: g (mm) H(mm) Aramerésség(A) [= F
120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300/350 55-85
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-115
FOX E317 L 317L-17 4,0 350 110-155

A BOHLER FOX E 317 L elektréda 30 mm-es falvastagsagig ajanlott. Elémelegités és
utéhdkezelés nem szilkséges. A kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
CrNiMo-acélok novelt Mo-tartalommal, AISI 317L tipus illetve korr6zi6allé plattirozasok 6tvé-
zetlen alapanyagokon.
1.4434 X2CrNiMoN18-12-4, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4

AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L
Engedélyek és tanusitvanyok
BV (317L), LR (317L)

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Porbeles huzalelektréda: ~ E317L-FD
E317L PW-FD
Huzal/por kombinacié: ASN 5 SY-UP/BB 202
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Korrézioalls hegesztéanyagok—Elektrédak
WORIE MM BOHLERFOXASN5
Elektréda, erésen dtvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Maghuzal-6tvozési, bazikus (részben rutil-) bevonati elektréda korréziéallé, névelt Mo-
tartalmd Cr-Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv korrézidés viszonyok kézé, pl. vegyiparban
fustgaz-kéntelenitd, tengerviz-sétalanitéd berendezések hegesztéséhez, valamint a papir-, tex-
til- és celluléziparban.

Az ausztenites hegesztési varrat vegyileg ellendll6 fesziliség- és szemcsekézi korréziéval
szemben, valamint pontkorréziéval szemben is. IKK-ellenéllé +300 °C lizemi hémérsékletig.
Kivalé hidegszivéssag —269 °C-ig. Az elektr6da minden poziciéban, kivéve fliggélegesen,
fentrdl lefelé (es6varrat), hegeszthetd.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn cr Ni Mo N PRE,, FN
% <0,04 05 2,5 18,5 17,0 4,3 0,17 36,3 <05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 460 (2400)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 660 (=590)
Nyulés [A (L, =5d) %] : 35 (=30)
Utémunka (ISO-VKVJ) +20°C: 100 (=90)
—269 °C: 42 (=32)
* u—hékezeletlen, hegesztett dllapot
Felhasznalas
—— Szérités, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 50-80
——  Elekirodajelslés: 3,2 350 80-110
FOXASN5E18165NLB 4,0 350 110-140

Elémelegités és utdhdkezelés nem szilkséges. A kdzbensé hmérséklet max. 150 °C legyen.
Lengetdszélesség max. a maghuzalatmérd 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Gyobkhegesztéshez a AWI-eljaras elényés ASN 5-1G-vel.

Alapanyagok

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (00016), TUV-A (496), DNV (317), GL (4439), SEPROZ, CE

Azonos dtvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX ASN 5-A Porbeles huzalelektréda: E317L-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G E317L PW-FD*
Témor huzalelektréda: ASN 5-1G (Si) Huzal/por kombinacié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonl6 6tvozésl alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites

2-195



Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak
WORIT ESRL BOHLER FOX ASNS5-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korrézi6allo

Jellemzék

Csokkentett széntartalml elektréda rutilbevonattal korréziéallé, névelt Mo-tartalmid Cr-
Ni acélokhoz. Alkalmas agressziv viszonyok kézott, pl. vegyiparban, flistgaz-kéntelenitd,
tengerviz-sétalanité berendezések hegesztéséhez, valamint kiléndésen a papir-, textil- és
celluléziparban. Az ausztenites hegesztési varrat vegyileg ellendllé feszilliség- és szem-
csekdzi korréziéval szemben, valamint pontkorréziéval szemben is. IKK-ellenallé +300 °C
Uzemi hémérsékletig.

ABOHLERFOXASN5-Akimondottanszépvarrat-hegeszt6elektréda, ésvéltéaramhozkiting.
Nagyon jé salakeltavolithatésag és tiszta varrat jellemzi.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo N PRE, FN
% <0,035 0,7 1,2 18,0 17,0 4,5 0,13 360 <05
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 460  (=400)
Szakitészilardsag (R N/mm2) : 660  (=590)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 32 (=30)

Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 70 (=55)
—120°C: 42 (32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha szlkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség(A) [= ¥

250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 65-85
Elektrédajeldlés: 3,2 350 90-120
FOXASN5-AE18165NLR 4,0 350 110-150

A lengetszélesség max. a maghuzalatmér§ 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Gyokhegesztéshez a AWI-eljaras eldnyds ASN 5-1G-vel. EIomelegités és utéhdkezelés nem
szilkséges. Olyan esetben, amikor az alapanyag megkivanja, az elémelegitési és kdzbensé
hémérsékletet (<50 °C), valamint a hékezelést a felhasznalt alapanyaghoz kell igazitani. Oldé-
dasi lagyitas, amennyiben el6 van irva, 10801130 °C-on, leh(ités vizben.

Alapanyagok
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438
X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (07118), CE

Azonos 6tvozési hegesztéanyagok

Elektréda: FOX ASN 5 Porbeles huzalelektréda: E317L-FD*
AWI pélca: ASN 5-1G E317L PW-FD*
Tomor huzalelektroda: ASN 5-IG (Si) Huzal/por kombiné&cié: ASN 5-UP/BB 203

* csak hasonlé 6tvézési alapanyagokhoz, nem teljesen ausztenites
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Korréziddllo hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: ezzisarszz BOHLER FOX AM 400

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Maghuzal-6tv6zési, bazikus bevonatl elektréda korréziéallé, nem magnesezheté Cr-Ni-Mo
acélokhoz, f6leg a kiilonleges hajok épitésénél az 1.3952 és 1.3964 szamu alapanyagokhoz
alkalmas. Az elekir6da minden hegesztési poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrdl lefelé
(esévarrat) nagyon j6l hegeszthet6. Teljesen ausztenites hegesztési varrat, nem magne-
ses, kuldndsen j6l ellendll pont-, rés- és fesziltségkorréziéval szemben. Kivalé hidegszi-
véssag, +350 °C, illetve +400 °C lzemi hémérsékletig ajanlott olyan anyagoknél, melyek
nem valtanak ki szemcsekdzi korréziét. Tovabbi felhasznalasi teriiletei: tengerviz-sétalanité
berendezések, centrifugak, fehéritéberendezések, valamint hidegszivés acélok, pl. X8Ni9
hegesztéséhez.

Vegyi 6sszetétel

o] Si Mn cr Ni Mo N PRE,,
% <0,04 0,8 7,5 21,8 18,3 3,7 0,2 37,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) © 470 (2430)
Szakitészildrdsdg (R_ N/mm?) : 700 (=640)
Nyalas [A (L, = 5d.) %] © 35 (230)
Utsmunka (I50-VKV J) +20°C: 80  (=70)

—169 °C: (=32)

* u—hékezeletlen, hegesztett allapot

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

D 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-80
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110

FOXAM400EZ22184L B 4,0 350 110-140
Elémelegités nem szilkséges. A kdzbens6 hdmérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3, 1.3964
X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5

Engedélyek és tanusitvanyok
WIWEB, GL (3954), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
AWI palca: AM 400-IG Témor huzalelektréda: AM 400-IG
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodéak
EN 1600: EZ25222NLB22 BéHLER

FOXEASN25 M

Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allo

Jellemzék

Bazikus bevonatl, maghuzal-otv6zési Cr-Ni-Mo elektréda. Jellemz6i az alacsony
C-tartalom, korlatozott Mo-tartalom, célzott N-tartalom, valamint a magas Ni-tartalom egy
biztos teljesen ausztenites szerkezet érdekében (ferrittartalom <0,5%). A korréziés értékek
a Huey-vizsgalatban 0,08 g/m?® kériil vannak. Az elektréda alkalmas karbamid berendezé-
sekhez, melyek nagy nyomas és magas hémérséklet mellett kiléndsen magas Be-igény-
bevételnek vannak kitéve, olyan alkatrészek hegesztéséhez, melyek j6 ellenallé képes-
séggel rendelkeznek salétromsavval szemben (optimalis felhaszn&las HNO®-tartalomnal
60-80%), melyeknél a Huey-vizsgalatban a legnagyobb ellenallé6 képesség a kdovetelmény,
valamint olyan berendezésekhez, melyek magas hémérsékleten erdsen kloridtartalma ol-
datokkal keriilnek kapcsolatba. A magas krémtartalomnak és a molibdén hozzaadasanak
készénhetéen igen j6 a pontkorrézidval szembeni ellenéllasa kloridtartalma oldatokkal szem-
ben. Tovabbi felhasznalasi terlletei: erés korréziés igénybevételnek kitett alkatrészekhez
a festSiparban (fehérit6- és festékfirddk), a textil-, papir- és bériparban, valamint a vegyipar-
ban, gy6gyszer- és miiselyemiparban.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo N
% <0,035 04 53 25 22 2,2 0,14

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 405 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 615 (580-690)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 35 (=30)
Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 110 (>90)
—196 °C: (=50)
*u — hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ’
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D 250-300 °C, min. 2 éra 2,5 300 55-75
Elektrédajelclés: 3,2 350 80-105
FOXEASN25MEZ25222NL B 4,0 350 90-135

A hegesztés soran a kozbensé hémérséklet max. 150 °C, a lengetdszélesség a maghuzal-
atméré max. 2-szerese legyen. Az ivet roviden kell tartani. Ajanlatos a gyckék végkratereit
kicsiszolni. A hegesztés kézepes dramerésség mellett torténjen.

Alapanyagok
X2CrNiMoN25-22-2 (1.4466) kombinalva X1CrNiMoN25-25-2 (1.4465) alapanyaggal,
X2CrNiMo18-14-3 (1.4435)

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (09750), TUV-A, SEPROZ, CE

Azonos 6tvézési hegesztéanyagok
AWI pélca: EASN 25M-IG
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E20255CuNLB22 Bé

9o -15 (mod. LER
AWS A5.4-02: E385-15 (mod) FOX CN 20/25 M

Elektréda, erésen otvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, bazikus (részben rutil-) bevonati 904 L tipusu elektréda magas Mo-
tartalommal és a hegesztési varrat nagyon magas hatdsésszegével (PREN=45) a pontkorrézié-
potencidlhoz. Felhasznalasi teriiletei: kén- és foszforsavgyartashoz a celluléziparban, fiistgaz-
kéntelenité berendezéseknél, valamint a mitragyagyartasban, petrolkémiai iparban, ecet- és
hangyasavgyéartasndl, valamint brakkvizzel mikédtetett hdcserél6knél. A hagyoményos 18/8
CrNi hegesztési varrattipussal 6sszehasonlitva j6 ellendlldképességet eredményez fesziltség-
korréziéval szemben.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE,
% <0,04 04 3.8 20,0 25,0 6,3 1,4 0,14 >45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

N

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) 440 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 650  (=600)
Nyduléas [A (L, = 5d) ‘%n,] : 35 (=30)

Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 75 (247
—296°C: 42 (=82

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas

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

250-300 °C, min. 2 éra 25 300 60-80
Elektrédajelélés: 3,2 350 80-100
FOXCN20/25ME20255CuNLB 4,0 350 100-130

A lengetGszélesség a maghuzal 4tméré max. 2-szerese legyen. Az ivet réviden kell tartani.
Ajanlatos a gyokok végkratereit kicsiszolni. Az elektréda minden hegesztési pozicidban, kivéve
fuggéblegesen fentrdl lefelé (esvarrat) kénnyen kezelhets. Elémelegités és utéhSkezelés nem
sziikséges. A kdzbensS hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok

Azonos 6sszetételi magas Mo-tartalmu Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5.

UNS N08904, S31726
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (4882), TUV-A (80), Statoil, SEPROZ, CE
Azonos dtvozésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 20/25 M-A Témdr huzalelektréda: CN 20/25 M-IG (Si)
AWI palca: CN 20/25 M-IG
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E20255CuNLR32 BOHLER
AWS A5.4-92: E385-17 (mod.)
FOX CN 20/25 M-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korr6zi6allo
Jellemzék

Maghuzal-6tvozésd, rutilbevonat 904 L tipusl elektroda magas Mo-tartalommal és a hegesz-
tési varrat nagyon magas hatastsszegével (PREN=45) a pontkorrézié-potencialhoz. Specia-
lis felhaszndlasi teriletei: kén- és foszforsavgyartashoz a celluléziparban, fiistgaz-kéntelenité
berendezésekben, valamint a mitragyagyartasban, petrolkémiai iparban, ecet- és hangya-
savgyartasndl, valamint brakkvizzel mikodtetett hécseréléknél. Igen ellenallé kén-, foszfor-,
ecet- és hangyasavval, valamint tenger- és brakkvizzel szemben. A hegesztési varrat alacsony
C-tartalma miatt a szemecsekézi korrézié veszélye is elkerllhets, mikdzben a magas Ni-tarta-
lomnak készénhetéen a hagyomanyos 18/8 CrNi hegesztési varrattipussal 6sszehasonlitva, jo
ellenallé képességet eredményez fesziiltségkorréziéval szemben. Az elekiréda kivalé hegesz-
tési tulajdonséagokkal rendelkezik, és valamennyi hegesztési poziciéban, kivéve fliggélegesen,
fentrdl lefelé, kénnyen kezelheté. Kodnny(d salakeltavolithatésag, valamint tiszta és finoman pik-
kelyezett hegesziési varrat jellemzi.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRE,,
% 0,03 0,7 1,7 20,3 25,0 6,2 1,5 0,17 >45

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 410 (=350)
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 640 (=600)
Nyulas [A (L, = 5d,) %] 34 (=80)
Utsmunka (50VKV J) +20°C: 70 (=47)
-196 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett allapot

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

EI 250-300 °C, min. 2 d6ra 2,5 300 50-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXCN2025M-AE20255CuNLR 4,0 350 100-135

Alapanyagok
Azonos 6sszetételli magas Mo-tartalma Cr-Ni acélok
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5.

UNS N08904, S31726
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (6634), SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 20/25 M Témor huzalelektréda: CN 20/25 M-IG (Si)
AWI pélca: CN 20/25 M-IG

2-200



Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak

EN 1600:1997: E2293NLB22 BOHLER
AWS A5.4-92: E2209-15
FOX CN 22/9 N-B
Elektréda, erésen otvozott,
fokozottan korr6zi6allé
Jellemzék

Maghuzal-6tvézés, bazikus bevonatu elekirdda ferrites-ausztenites dupla acélok, hegesztéséhez. Nagy szilardsag
mellett a kivalo szivossagi tulajdonsagok —60 °C-ig. A hegesztési varrat fokozottan repedésmentes. Minden pozici-
6ban, kivéve fliggéleges, fentrdl lefelé konnyen kezelhetd. A hegesziési varrat porozitdismentes. A hegesziési varrat
kivalo ellendllé ké é | rendelkezik IK-korréziéval ben EN 3651-2 és ASTM A262-79, Practice E szerint
is. Az elekirodat vastag fali alkatrészekhez (=20 mm) fejlesztették ki, illetve olyan alkalmazasokra, ahol alacsony
hémérsékleten magas szivossagi kévetelményeknek kell megfelelni. Specidlis felhasznalasi teriiletei: vegyipari ké-
sziilékgyartasban, a papir- és cellul6ziparban, tovabba erémiiépitéseknél.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo N PRE,
% 0,03 0,3 1,1 22,6 8,8 3,1 0,16 235
Hegesztési varrat mechanikai értékei

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 630  (=540)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 830 (=690)
Nyulas [A (L, = 5d %] : 27 (=22)
Utémunka (I§O VKVJ) s20°c: 110 (247)
—20 °C: 20
—40°C: 75  (232)
—60 °C: 40

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas .
— Szaritas, ha sziikséges: @(mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 éra 25 350 50-75
—— Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXCN22/9N-B2209-15E2293NLB 4,0 350 100-145

5,0 450 140-180
Gyokhegesztéshez FOX CN 22/9 N elektréda vagy AWI-eljarashoz CN 22/9 N-IG javasolt.

Alapanyagok
Azonos 6sszetétel(i Duplex-acélok, valamint hasonlé 6tvozésd, ferrites-ausztenites alapanya-
gok névelt szilardsaggal

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12  vegyeskotésnél, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH
vegyeskotésnél, S255N, P295GH,

S355N, 16Mo3, UNS S31803, $32205
Engedélyek és tanusitvanyok

TOV-D (7084), CE
Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 22/9 N Porbeles huzalelektréoda: CN 22/9 N-FD
AWI palca: CN 22/9 N-IG CN 22/9 PW-FD
Témor huzalelektréda: CN 22/9 N-IG  Huzal/por kombinacié: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korroziéallo hegesziéanyagok — Elektrodak
S Ezesnirsz BOHLER FOXCN22/9 N
Elektréda, erésen 6tvozott,
fokozottan korrézi6allo

Jellemzék

Maghuzal-6tvozésd, rutilbevonatl elektréda ferrites-ausztenites dupla-acélok hegeszté-
séhez. FeIhasznaIaSI terlilete, els6sorban a vegyiparban. A hegesztési varrat a magas fer-
rittartalomnak készonhetéen kivalé ellendllé képességgel rendelkezik fesziltségkorrézidval
szemben. Az ASTM G48/A médszer szerint j6 ellenéllé képesség pontkorrézidval szemben.
A 2,0 és 2,5 mm-es méretek egyendramu negativ pélusrdl kivaléan alkalmasak cséveken
a gy6kben, illetve az azt kdvetd rétegeknél. J6 valtdéarammal térténé hegeszthetéség. Vala-
mennyi méret poziciéban hegeszthet6.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo N PRE,
% 0,03 0.8 0,9 22,6 9,0 3,1 0,17 =35
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) ;650 (=540)
Szakltoszﬂardsag (R_N/mm? : 820 (=690)
Nyulas [A (L, = 5d.) %] © 25 (229)
Utmunka (50-VKVJ) +20°C: 55 (247
—10°C: 50
—20°C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas
—— Széritds, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 40-75

Elektrédajeldlés: 3,2 350 70-120
FOXCN22/9N2209-17E2293NLR 4,0 350 110-160
5,0 450 150-200

Az el6melegitési és kdzbensé hémérséklet max. 150 °C legyen.

Alapanyagok
Azonos dsszetétell dupla acélok, valamint hasonl6 6tv6zésd, ferrites-ausztenites alapanyag-
ok névelt szilardsaggal
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és 1.4583
X10CrNiMoNb18-12 vegyes kotésnél, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 és P235GH/P265GH vegyes
kotésnél, S255N, P295GH,

$355N, 16Mo3, UNS S31803, $32205

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3636), TUV-A (260), ABS (E 22 09-17), DNV (dupla), GL (4462), LR (X), RINA (2209),
Statoil, SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 22/9 N-B Porbeles huzalelektréda: CN 22/9 N-FD
AWI pélca: CN 22/9 N-IG CN 22/9 PW-FD
Toémor huzalelektréda:  CN 22/9 N-IG Huzal/por kombinacié: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Korrézidallé hegesztéanyagok — Elektrodak
EN 1600:1997: E2594NLB22 BbHLER

AWS A5.4-93; E2553-15 (mod.) FOX CN 25/9 CuT

Elektréda, erésen otvozott,
fokozottan korr6zi6allé

Jellemzék
Bazikus bevonati elektréda ferrites-ausztenites szuper dupla acélok hegesztéséhez, speci-
alisan az offshore technikahoz. A nagy szilardsag és j6 szivossag mellett a hegesztési varrat
nagyon jé ellendllé képességgel rendelkezik pont- és fesziiltségkorréziéval szemben. Hasz-
nalata —50 °C és +250 °C Uzemi hémérséklet kdzott ajanlott.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni Mo N Cu w PRE,,
% 0,03 0,5 1,0 25,0 9,5 3,7 0,22 0,7 0,7 240
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/'mm?) : 650 (=600)
Szakitészilardsag (R, N‘mm?) : 850 (=750)
Nydlas [A (L, = 5d) %] : 25 (=22)

Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 75 (=70)
-50°C: 50 (=34)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
D 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-80

Elektrodajelolés: 3,2 350 80-105

FOXCN25/9CuTE2594NLB 4,0 350 90-140

A gyckhegesztés ,vastag rétegként” térténjen. Az azt kovet6 két réteg kivitelezése a tilhevités
és kivalas elkertlése érdekében ,vékony rétegként” meghatarozott hébevitellel torténjen.

Alapanyagok
25 %-os Cr-szuper dupla acélok
1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4
UNS S 32750, UNS S32760,
ZERON 100, SAF 25/07, FALC 100

Engedélyek és tanusitvanyok

Azonos dtvozésii hegesztéanyagok
AWI palca: CN 25/9 Cu T-IG
T6émor huzalelektréda: CN 25/9 CuT-IG
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