Termékinformécié

2.7. Hegesztéanyagok vegyes kdtésekhez
és kiilénleges feladatokhoz

+ ATTEKINTES

Haakiilénb6z6 acélfajtak kozotti valamennyilehetséges vegyeskotést
szamba vennénk, akkor egy igen terjedelmes, atlathatatlan és komp-
likalt anyaggal talalnank szembe magunkat a hegesztéstechnikat
illetéen. Gyakorlatilag lehetetlen minden egyes alapanyag-kombina-
ci6 lefrasa. Ebbdl kifolydlag a hegesztéstechnikai tanacsadasokon
a kérdések nagyon gyakran a vegyes kotések problémajara vonat-
koznak.

A vegyes kotések Iétrehozasanak Iényeges kritériumaként
a hegeszt6anyagok kivalasztasat kell megemliteni. Ez gy térténik,
hogy a kllénb6ézé alapanyagokkal valé felkeveredést figyelembe
véve a létrehozott hegesztési varrat lehetdleg ne legyen tul kemény,
tdl rideg és repedésre hajlamos.

Ennek eredményeképpen a kézikdnyv késébbi fejezeteiben alta-
lanos alapszabalyokat talal, melyek durva irdnyvonal formajaban
adatokat, javaslatokat, valamint Ovintézkedéseket tartalmaznak
a hegesztéanyagok kivalasztasdhoz és a hegesztési technolé-
gia kidolgozasahoz. llyenfajta alapszabalyok persze csak akkor
tekinthet6k értékesnek, ha azokat elegendd szakértelemmel és me-
tallurgiai alapismeretekkel {ltetik at a gyakorlatba.

Ezen fejezet azon hegesztési anyagok leiraséat tartalmazza, melye-
ket szamos vegyes kotésnél vagy problémas acélok hegesztésénél
alkalmaznak.
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Vegyes kétések

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Bohler EN/ENISO AWS

Elektrodak

FOXA7 1600: E188MnB22 A5.4-92: E307-15 (mod.)

FOXA7-A 1600: EZ189MnMoR32 A5.4-92: E307-16 (mod.)

FOXCN19/9 M 1600: E20103R32 A5.4-92: E308Mo-17

mod.
FOX CN 23/12-A 1600: E2312LR32 A5.4-92: EE309I)_—17
FOX CN 23/12 Mo-A 1600: E23122LR32 A5.4-92: E309MolL-17
mod.,

FOX CN 24/13 1600: E2312B22 A5.4-92: =E309I)_—15

FOX CN 24/13 Nb 1600: E2312NbB22 A5.4-92: E309Cb-15

FOX CN 29/9 1600: E299R12 A5.4-92: E312-16 (mod.)

FOX CN 29/9-A 1600: E299R32 A5.4-92: E312-17 (mod.)

FOX RDA

AWI palcak

A7CN-IG 12072: W 188Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 19/9 M-IG 12072: W20103 A5.9-93: ER308Mo (mod.)

CN 23/12-1G 12072:  W2312L A5.9-93: ER309L

Témér huzalelektrédak

A7-1G 12072: G 188 Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 19/9 M-IG 12072: G20103 A5.9-93: ER308Mo (mod.)

CN 23/12-1G 12072: G2312L A5.9-93: ER309L

Porbeles huzalelektrodak

A7-MC 17633-A: T 18 8 Mn MM1 A5.9-93: ER307 (mod.)

CN 23/12-MC 17633-A: T 23 12L MM1 A5.9-93: E309L

A7-FD 17633-A: T188MnRM3 A5.9-93: E307T0-G
T188MnRC3

A7 PW-FD 17633-A: T188MnPM2 A5.22-95; E307T1-G
T188MnPC2

CN 23/12-FD 17633-A: T2312LRM3 A5.22-95: E309LT0-4
T2312LRC3 E309LT0-1

CN 23/12 PW-FD 17633-A: T2312LPM1 A5.22-95; E309LT1-4
T2312LPC1 E309LT1-1

CN 23/12 Mo-FD 17633-A: T23122IRM3 A5.22-95: E309LMoT0-4
T23122LRC3 E309LMoTO-1

CN 23/12 Mo PW-FD 17633-A: T23122LPM1 A5.22-95; E309LMoT1-4
T23122LPC1 E309LMoT1-1

Huzal/por kombinacidk

A 7CN-UP 12072: S 188 Mn A5.9-93: ER307 (mod.)

A 7CN-UP/BB 203 12072/760: S 18 8 Mn/SA FB 2 ER307 (mod.)

CN 23/12-UP 12072: S2312L A5.9-93: ER309L

CN 23/12-UP/BB 202 12072/760: S23 12 L/SAFB 2 ER309L
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Vegyes kétések

* ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL

Bohler | ¢ | si | Mn | Cr | Ni Mo Nb
Elektrédak

FOX A7 0,10 7 6,5 18,8 8,8 -
FOX A 7-A 0,10 1,5 4,0 19,5 8,5 0,7
FOXCN19/9 M 0,04 0,8 1,0 20,2 10,3 3,2
FOX CN 23/12-A 0,02 0,7 0,8 23,2 12,5 -
FOXCN23/12Mo-A | 0,02 0,7 0,8 23,0 12,5 2,7
FOX CN 24/13 0,03 0,3 1,3 23,8 12,0

FOX CN 24/13 Nb 0,03 0,4 1,0 24,2 12,5 - 0.85
FOX CN 29/9 0,11 1,0 0,7 29,0 10,2

FOX CN 29/9-A 0,11 0,9 0,7 28,8 9,5

FOX RDA - - - - - -
AWI Palcak

A7CN-IG 0,08 0,8 7,0 19,2 9,0

CN 19/9 M-IG 0,06 07 1,3 20,0 10,0 3,3
CN 23/12-1G =0,02 0,5 1,7 24,0 13,2

Tomor huzalelektrodak

A7-1G 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0

CN 19/9 M-IG 0,06 0,7 1,3 20,0 10,0 3,3
CN 23/12-1G <0,02 0,5 1,7 24,0 13,2
Porbeles huzalelektrédak

A7-MC 0,1 0,6 6,3 18,8 9,2

CN 23/12-MC <0,03 0,6 1,4 23,0 12,5

A7-FD 0,1 0,7 6,5 18,5 8,8
A7PW-FD 0,1 0,8 7,0 18,8 9,0

CN 23/12-FD 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5

CN 23/12 PW-FD 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 2,7
CN 23/12 Mo-FD 0,03 0,6 1,4 23,0 12,5

CN 23/12Mo PW-FD | 0,03 0,7 1,4 23,0 12,5 2,7
Huzal/por kombinacidk

A 7CN-UP 0,08 0,9 7,0 19,2 9,0

A 7CN-UP/BB 203 0,06 08 6,0 18,7 9,0

CN 23/12-UP <0,02 0,5 1,8 24,0 13,2

CN 23/12-UP/BB 202 | 0,015 0,6 1,3 23,5 13,2
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Vegyes kétése k — Elektrodak
EN 1600:1997: E188MnB22 ®
AWS A5.4-92: E307-15 (mod.) BOHLER FOX A 7
Elektréda, er6sen 6tvozétt, kiildnleges
feladatok

Jellemzék

Maghuzal-6tvozés(, bazikus bevonatl elektréda, kilonbdzéképpen 6tvozétt, valamint nehe-
zen hegeszthetd acélok és 14%-0s Mn-acélok kozotti kétésekhez. Keményfelrakasoknal szivés
kézbens6 rétegek. Hegesztési varrat jellemzéi: hidegkeményedésre képes, nagyon j6 ellenallé ké-
pesség kavitacioval szemben, repedésmentes, hésokkall, reveallé +850 °C-ig, tovabba szigma-
fazis-kivalasra nem hajlamos. Hbkezelés minden probléma nélkiil lehetséges. +650 °C izemi
hémérséklet feletti haszndlat esetén ajénlatos a gyartdval konzultalni. A hegesztési varrat kivalé
szivéssdgi tulajdonsagokkal rendelkezik nagyobb felkeveredés esetén is, nehezen hegeszthet6
acélokkal vagy hsokk esetén. Hidegszivos —110 °C-ig. J6 pozicidhegeszthetdség.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni
% 0,1 0,7 6,5 18,8 8,8
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm? : 460 (=390)
Szakltosznardsag (R N/mm? : 660 (=620)
Nyulas [A (L, = 5d ) %] : 38  (=35)
Utémunka (ISO vikv J) +20 °C: 90  (=80)

—110 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
| 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-75
— Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-100
FOXA7E188MnB 4,0 350 100-130
5,0 450 140-170
6,0 450 160-200

Az elémelegitést és a kdzbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, étvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithetd és pancélacélok egymassal
valé és egymas kozotti kdtéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kétéséhez; héallé acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egyméssal és mas acélokkal valé kétéséhez; hidegszivés lemez- és
cséacélok kotése hidegszivés ausztenites alapanyagokkal

Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (06786), DNV (E 18 8 MnB), GL (4370), LTSS, VUZ, PRS (4370), SEPROZ, CE

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

Elektréda: FOXA7-A Fémpor huzal: A7-MC

AWI pélca: A 7CN-IG Porbeles huzalelektréda: A 7-FD

Témor huzalelektréda: A7IG A7 PW-FD
Huzal/por kombinécié: A7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kétések — Elekirédak
EN 1600:1997: EZ189MnMo R 32 e
AWS A5.4-92: E307-16 (n?od?) BOH LER FOX A7-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, rutilbevonatd elektréda, kilonb6z6képpen 6tvozott, valamint nehezen
hegeszthet6 acélok és 14%-o0s Mn-acélok kéz6tti kétésekhez. Keményfelrakdsoknal szivés
kdzbensé rétegek. Hegesztési varrat jellemz6i: hidegkeményedésre képes, nagyon j6 el-
lendllé képesség kavitacidval szemben, repedésmentes, hésokkalld, revedlldé +850 °C-ig,
tovabbé szigma-fazis-kivalasra nem hajlamos. Hékezelés minden probléma nélkiil lehetsé-
ges. +650 °C lizemi hémérséklet feletti haszndlat esetén ajanlatos a gyartéval konzultaini.
A hegesztési varrat kival6 szivésségi tulajdonsagokkal rendelkezik nagyobb felkeveredés
esetén is, nehezen hegeszthet6 acélokkal vagy hésokk esetén. Hidegszivés —100 °C-ig. J6
pozici6hegeszthetéség. Stabil iv valtéaram esetén is.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni Mo
% 0,10 1,5 4,0 19,5 8,5 0,7
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 520 (=390)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 720  (2620)
Nydlés A (L, = 5d.) % : 35 (230)
Utsmunka (ISO-V'KV J) +20 o 73 (=47)

-100 °C: (=32)

* u—hé6kezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H (mm) Aramerésség (A) F
D 120-200 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-80

Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXA7-AEZ 189 MnMo R 4,0 350 110-140
5,0 450 140-170

Az elémelegitést és a kozbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithet6 és pancélacélok egymassal
valé és egymas kézotti kotéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozott kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valo kotéséhez; h6allo acélok +850 °C-ig; ausztenites
kemény manganacélok egymassal val6 és mas acélokkal valé kétéséhez; hidegszivds lemez-
és csGacélok kotése hidegszivés ausztenites alapanyagokkal.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (09101), SEPROZ, CE

Azonos dtvdzési hegesztéanyagok

Elektréda: FOXA7 Fémpor huzal: A7-MC

AWI palca: A 7CN-IG Porbeles huzalelektréda: A 7-FD

Témor huzalelektréda: AT-IG A7PW-FD
Huzal/por kombin&cié: A7 CN-UP/BB 203
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Vegyes kotések — Elektrodak
EN 1600:1997: E20103R32 Bé

AWS A5.4-92: E308Mo-17 (mod.) Fox CN 19;—9E|G

Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvozés(, rutilbevonati elektréda bazikus részekkel, ferrites-ausztenites kétések-
hez ésplattirozdsokhoz parnarétegként. Ajanlott h6mérsékleti tartoméany —80 °C-t61 +300 °C-ig.
Az alacsony krémtartalom miatt az E 309 Mo L tipusokkal ésszehasonlitva a hegesztési var-
ratnél kevesebb a széndiffdzid, illetve a Cr-karbid-képz6dés hékezelést kdvetSen. Ezenkiviil
a ferrittartalom, plattirozasokndl a 2. rétegnél a 316L tipussal csokkenthets. Az elekiréda va-
lamennyi hegesztési poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrdl lefelé (esvarrat), nagyon j6l
hegeszthetd. J6 széphegesztési tulajdonsagok jellemzik, és nagyon j6I hegeszthet6 valté-
arammal. Az elektréda messzemendéen ellenallé nedvességfelvétellel szemben.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn cr Ni Mo
% 0,04 0,8 1,0 20,2 10,3 3,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 520  (2450)
Szakitészilardsag (R_N/mm?) : 700  (=650)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 30 (225)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 70 (=55)

-80 °C: (=32)

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =
|_ 250-300 °C, min. 2 déra 2,5 250 50-85 ~N
Elektrédajeldlés: 3,2 350 75-115
FOXCN199ME20103R 4,0 350 110-160
5,0 450 160-200

A hegesztbéanyag elémelegitése nem sziikséges. A kdzbens6 hémérsékletet az alapanyag-
hoz kell igazitani.

Alapanyagok
Nagy szilardsagu, étvozetlen és 6tvozott szerkezeti, nemesithetd és pancélacélok egymassal
val6 és egymas kozotti kétéséhez; 6tvozetlen, valamint 6tvozo6tt kazan- vagy szerkezeti acé-
lok erésen 6tvozott Cr- és Cr-Ni acélokkal valé kotéséhez; ausztenites kemény manganacélok
egymassal és mas acélokkal val6 kétéséhez.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1086), DB (30.014.03), OBB, ABS (Cr18/20, Ni8/10Mo), GL (4431),
LR (V4-P12), SEPROZ, CE

Azonos 6tvézési hegesztéanyagok
AWI pélca: CN 19/9 M-IG Tomér huzalelektréda: CN 19/9 M-IG
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Vegyes kétések — Elekirédak
EN 1600:1997: E2312LR32 BbHLER

AWS A5.4-92: E300L-17 FOX CN 23/12-A

Elektréda, erésen dtvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék
Maghuzal-6tvézést, csokkentett széntartalmu, ausztenites, rutilbevonatt elektréda. A névelt
ferrittartalom miatt (FN ~17) a hegesztési varrat nehezen hegeszthetd alapanyagoknal repedés-
re érzéketlen. Ausztenites-ferrites kdtések és hegesztési plattirozasok.
Ajanlott hémérsékleti tartomany —60 °C-t6l +300 °C-ig, hegesztési plattirozasoknal +400 °C-ig.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Cr Ni

% 0,02 0,7 0,8 23,2 12,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u

Folyashatar (R, N/'mm?) T 440 (=400)
Szakltosznardsag (R N/mm?) : 570 (=550)
Nydlas [A (L %] : 40 (=30)
Utémunka (I%O V KV J) +20 °C: 60 (247)
—-60 °C: (=32)

* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) [= +
D 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 350 60-80
Elektrédajelolés: 3,2 350 80-110
FOXCN23/12-A309L-17E2312LR 4,0 350 110-140
5,0 450 140-180

Az elémelegitést és a kdzbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Kotések: nagy szilardsagu, 6tvozetlen és 6tvozott nemesithetd acélok, rozsdamentes, ferrites
Cr- és ausztenites Cr-Ni acélok, kemény manganacélok egymassal és egymas kdzott.
Plattirozasok: elsé réteghez a vegyileg ellenallé plattirozdsokhoz, nyoméstarté edények épi-
tésénél hasznalt ferrites-perlites acélokhoz az S500N finom szemcsés szerkezeti acélig, vala-
mint a melegszilard 22NiMoCr4-7 finom szemcsés szerkezeti acélokhoz a SEW-Werkstoffblatt
365, 366, 20MnMoNi5-5 és G18NiMoCr3-7 szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (1771), DB (30.014.08), OBB, TUV-A (130), ABS (E 309L-17), BV (UP),
DNV (NV 309 L), GL (4332), LR (DXV és 0, CMnSS), VUZ, SEPROZ, CE

Azonos/hasonlé 6tvozésii hegeszt6anyagok

Elektroda: FOX CN 23/12 Mo-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI pélca: CN 23/12-IG CN 23/12 PW-FD
Témor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD

Huzal/por kombinacié:  CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kotések — Elektrodak

EN 1600:1997: E23122LR32 BOHLER
AWS A5.4-92: E309MoL-17 (mod.)
FOX CN 23/12 Mo-A
Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra
Jellemzék

Csokkentett széntartalmi, ausztenites, rutilbevonati elekiréda. A névelt ferrit-tartalom miatt (FN ~20) a hegeszté-
si varrat nehezen hegeszthet6 alapanyagoknél repedésre érzéketlen. Ausztenites-ferrites kotések és hegesztési
plattirozasok. TUV 4ltal bevizsgaliva és engedélyezve ferrites-ausztenites kotésekhez +300 °C-ig, valamint he-
gesztési plattirozasokhoz 1. réteghez +400 °C-ig.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo
% 0,02 0,7 0,8 23,0 12,5 2,7

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) ;580 (=490)
Szakit6szilardsag (R, N/mm2) : 720 (2630)
Nyalas A (L, =5d,) % : 27 (=25)

Utémunka 150-VKVJ +20°C: 55 (47)
-20°C: 45  (=32)

* u - hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) ¥
E 250-300 °C, min. 2 6ra 2,0 300 45-60

Elektrédajeldlés: 2,5 350 60-80
FOXCN2312Mo-AE23122LR 3,2 350 80-120
4,0 350 100-160
5,0 450 140-220

Az elémelegitést és a kdzbensd hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok

Nagy szilardsagu, dtvozetlen és otvozott szerkezeti és nemesitheté acélok egymassal valé
és egymés kozotti kotéséhez; dtvozetlen, valamint 6tvozétt kazan- vagy szerkezeti acélok
erésen 0tvézott Cr-, CrNi- és Cr-Ni-Mo-acélokhoz valé kétéséhez.

Ferrites-ausztenites kotésekhez gézkazén-, és nyomastartéedény—&pitésnél.

Plattirozasok: els6 réteghez a korréziéallé plattirozdsokhoz a kdvetkez§ alapanyagokon:
P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N—-S500N; els6 réteghez korr6ziéallé plattirozé-
sokhoz melegszilard nemesitett finomszemcsés szerkezeti acélokon AD-Markblatt HPO, 3.
csoport szerint.

Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (1362), TUV-A (34), ABS (E 309 Mo), RINA (309Mo), DNV (309MoL), LR (DXV vagy 0,
CrMnSS), BV (309 Mo), LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

Azonos/hasonlé 6tvézésii hegesztéanyagok

Elektréda: FOX CN 23/12-A Porbeles huzalelektréda: CN 23/12-FD

AWI palca: CN 23/12-IG CN 23/12 PW-FD

Tomor huzalelektréda: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD

Fémpor huzal: CN 23/12-MC CN 23/12 Mo PW-FD
Huzal/por kombin&ci6: CN 23/12-UP/BB 202
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Vegyes kétések — Elekirédak
S gmpeie22 BOHLER FOX CN 24/13
Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Bazikus bevonati specialis elektroda, specialisan kialakitott 6tvdzési dsszetétellel puffer-
rétegek kildnleges metallurgiai kévetelményeinek teljesitéséhez. Huzott soros technoldgia
ajanlott. A legkiilénb6zébb korréziéallé plattirozé anyagokkal kombinalhaté. Ajanlott +400 °C
Gzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Ni
% 0,03 0,3 1,3 23,8 12,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u

Folyashatar (R, N/'mm?) : 430 (=320)
Szakltosznardsag (R N/mm?) : 570 (=520)
Nyulas [A (L, %] : 35 (=30)

Utémunka (I%O V KV J) +20 °C 85 (=47)
* u— hékezeletlen, hegesztett llapot

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

D 300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 95-115
Elektrédajelolés: 4,0 350 120145

FOX CN 24/13309L-15E2312L B
Az elémelegitést és a kozbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Puffer-rétegekhez hegeszthetd, dtvézetlen, nagy szilardsagl, magas hémérsékletnek ellen-
allé vagy 6tv6zé6tt anyagokon

Engedélyek és tanusitvanyok
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Vegyes kotések — Elektrodak
EN 1600:1997: E2312LB22 BéHLER

AWS A5.4-92: E309Cb-15 FOX CN 24/13 Nb

Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék

Bazikus bevonati elekiréda, specidlisan kialakitott 6tvozési Osszetétellel puffer-rétegek
kilonleges metallurgiai kévetelményeinek teljesitéséhez. Kivald hegesztési tulajdonsa-
gok, stabil iv, j6 salaklevalas salakmaradvanyok nélkiil. Hazottsoros technolégia ajanlott.
A legklilonb6zbbb korrdziéallé plattirozé anyagokkal kombinélhaté, ahol utélagos hékezelés
szikséges. Ajanlott +400 °C Uzemi hémérsékletig.

Vegyi 6sszetétel

[ Si Mn cr Ni Nb
% 0,03 0,4 1,0 24,2 12,5 0,85
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 505 (=350)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 690 (2550)
Nydlas [A (L, = 5d,) %] : 25 (222
Utsmunka (80-VKV J) +20 °C: 95  (=47)
—10 °C: 85

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

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

D 300-350 °C, min. 2 6ra 3,2 350 95-115
Elektrédajelélés: 4,0 350 120145

FOX CN 24/13 Nb 309 Cb-15 E 23/12 Nb B
Az elémelegitést és a kdzbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Pufferrétegekhez hegeszthet6, 6tvozetlen, nagy szilardsagl, magas hémérsékletnek ellenal-
16 vagy 6tv6z6tt anyagokon

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (00141)
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Vegyes kétések — Elekirédak
EN ;600:1997: E299R12 BOHLER FOX CN 29/9
AWS A5.4-92: E312-16 (mod.)
Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, ausztenites-ferrites, specidlis rutilbevonatu elektréda. A magas ferrittartalom
és a repedésre vald érzéketlenség miatt alkalmas nehezen hegeszthetd, legnagyobb szilardsa-
gu anyagokhoz, pl. prés- és sorjazé szerszamokhoz. Eltéréen 6tvozott acélok kdtéséhez, szivos
kozbensé rétegek keményfelrakasahoz.

A magas mechanikai szilardsagnak és hidegkeményedésre vald képességnek kdszénhetSen
alkalmas kopasallé felrakésokhoz tengelykapcsoldkon, fogaskerekeken, tengelyeken és hason-
I16kon. Alkalmas tovédbbé szerszadmok javitadsahoz is.

Vegyi 6sszetétel

c Si Mn Cr Ni
% 0,11 1,0 0,7 29,0 10,2
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u
Folyashatar (R, N/mm?) : 620 (=490)
Szakitészilardsag (R N/mm?) : 770  (=690)
Nydlas [A (L, = 5d.) %] © 25 (=20)

Utsmunka (80-VKV J) +20°C: 30  (=24)
* u — hékezeletlen, hegesziett dllapot

Felhasznalas )
Szaritas, ha szlikséges: @ (mm) H (mm) Aramerdsség (A) +
IE‘ 250-300 °C, min. 2 6ra 25 300 60-80
Elektrédajeldlés: 3,2 350 80-110

FOXCN29/9 E29 9 R 4,0 350 110-140
Az elémelegitést és a kdzbens6 hémérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Hegeszthetd otvozetlen és gyengén 6tvzott, nagyobb szilardsagu acélok két6hegesztéséhez
hasznalhaté. Alkalmazhaté feszlltségcsokkentett pufferrétegként felrakasokhoz hideg- és me-
legmegmunkalé szerszadmokon. Alkalmas tovabba kemény manganacél és Cr-Ni-Mn acél koté-
sekhez, valamint kiildnb6z6 vegyi dsszetételd illetve szilardsagu acélok vegyes kétéseihez.
Engedélyek és tanusitvanyok
DB (30.014.11), OBB, SEPROZ, CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 29/9-A
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Vegyes kotések — Elektrodak
EN 1600:1997: E299R32 BéHLER

AWS A5.4-92: E312-17 (mod.) FOX CN 29/9-A

Elektréda, erésen 6tvozott,
kulonleges feladatokra

Jellemzék
Maghuzal-6tvozés(, ausztenites-ferrites, specidlis rutiloevonatu elektréda. A magas ferrittar-
talom és a repedésre valé érzéketlenség miatt alkalmas nehezen hegeszthetd, legnagyobb
szilardsagu anyagokhoz, pl. prés- és sorjazé szerszamokhoz. Eltéréen 6tvozott acélok koté-
séhez, szivés kdzbensé rétegek keményfelrakdsahoz.
A magas mechanikai szilardsagnak és hidegkeményedésre valé képességnek készdnhetben
alkalmas kopéasallé felrakasokhoz tengelykapcsoldkon, fogaskerekeken, tengelyeken és ha-
sonlékon. Alkalmas tovabb4 szerszdmok javitdsdhoz is.
A BOHLER FOX CN 29/9-A kiilénésen j6l hegesztheté valtoarammal és pozicibhegesztésre
is alkalmas.

Elektrdda vegyi 6sszetétele

c Si Mn cr Ni
% 0,11 0,9 0,7 28,8 9,5
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

Folyashatar (R, N/mm?) 650  (2490)
Szakltészﬂérdség (R N/mm? : 790 (=670)
Nydlas [A (L, = 5d) %] D24 (220)

Utsmunka (10 i J +20°C) 30 (=24)
* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

—— Szaritas, ha szikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) =F
|_ 250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 300 60-80 ~N
Elektrodajeldlés: 3,2 350 80-110
FOXCN29/9-AE299R 4,0 350 110-140
5,0 400 140-180

Az elémelegitést és a kézbens6 h6mérsékletet az alapanyaghoz kell igazitani.

Alapanyagok
Hegeszthetd 6tvozetlen és gyengén dtvézott, nagyobb szilardsagu acélok kétéhegesztéséhez
hasznalhaté. Alkalmazhat6 fesziltségcsokkentett pufferrétegként felrakasokhoz hideg- és
melegmegmunkalé szerszamokon. Alkalmas tovabba kemény manganacél és Cr-Ni-Mn acél
koétésekhez, valamint kilénbdzé vegyi Gsszetételd, illetve szilardsagi acélok vegyes koté-
seihez.

Engedélyek és tanusitvanyok
DB (30.014.16, 20.014.07), OBB, SEPROZ, VUZ, CE

Azonos 6tvézési hegesztéanyagok
Elektréda: FOX CN 29/9
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Vegyes kétések — Elekirédak

BOHLER FOX RDA

Elektréda, erésen 6tvozott,
kilénleges feladatokra

Jellemzék

Ausztenites-ferrites specidlis elektréda b6érhéz és hasonlé anyagokhoz hasznalatos vagoé-
szerszamok hegesztéséhez. Kivalé hegesztési tulajdonsagok. Kénnyd gyujtas és djragydj-
tés, szivés és repedésmentes hegesztési varrat jellemzi.

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

IE‘ 120-200 °C, min. 2 6ra 15 250 40-60
Elektrédajelolés: 2,0 250 50-80
FOX RDA

Alapanyagok

Vagészerszamok acéljai
Engedélyek és tanusitvanyok
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