Termékinformdacié
2.9. Nikkelbazisu hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES

Ebben a fejezetben részletes termékismertetést talal a nikkelbazisu
hegeszt6anyagokrol (nikkel-krom étvozetek). Ezen hegesztéanyagok
f6 felhasznalasi terliletei: Ni-Otvozetek, Otvozetlen, 6tvozott,
ausztenites acélok és a nem vasalapu fémotvozetek kotéhegesztése.
A nikkel és annak 6tvozetei Cr, Cu, Fe, Mo, Co, Al és Ti anyagokkal a
felhasznalasi lehetéségek széles palettajat tarjak elénk. Ni-Cr 6tvé-
zetek mindenekel8tt mint flitévezetékek, ellenallasok, kemenceépi-
tési vagy gazturbinakhoz sziikséges hé- és korr6ziéallé elemeket, pl.
gyujtégyertyak vagy langcsévek hasznalnak fel. Az 6tvozés tipusatél
figgéen a kival6 vegyi ellenéliésag mellett a magas reveallésag és
melegszilardsag is jellemzi Sket.
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Nikkeldtvézetek hegesziése

A LEGFONTOSABB SAJATOSSAGOK ROVIDEN:

* Ugyelni kell a kiilsé tisztasagra. A varratoldalakat és a varrat kérnyé-
két alaposan tisztitsa le, kiilonésen a zsir-, olaj-, por- stb. maradva-
nyokat. Az oxidréteget a varrat mellett mindkét oldalon kb. 10 mm-rél
tavolitsa ell

* A nyilasszég nagyobb legyen, mint a szénacélokndl, altaldban 60—
70°! A f(iz8varratokat is révidebb szakaszokban kell elvégezni. Gon-
doskodjon elegend6 gyékhézagrél is, altalaban 2—3 mm, illetve egy
kb. 2 mm-es élszalagroél!

¢ Hegesztés elbtt az elektrédakat szaritsa ki!

* A legtébb felhasznalashoz a hulzottsoros technolégia alkalmazésat
javasoljuk, ahol a lenget6szélesség hatara, a lentrél felfelé tériénd
(emelkedd) varratok kivételével, a maghuzal atméréjének 2,5-szerese.

* Az elektrédakat meredeken, kb. 10—20°-0s hajlasszdgben vezesse!
Az ivet lehetéség szerint tartsa réviden!

+ A végkratereket télise fel és a gydkben kdszoérilje ki! Gyujtas kb. 10
mm-rel az utolsé végkrater el6tt, majd térjen vissza a végkraterhez,
és a gyujtaspontot Ujra hegessze at!

+ A kézbens6é hémérséklet altaldban nem haladhatja meg a 150 °C-ot,
a vonalenergia pedig kb. 8—12 kd/cm legyen!

* Tébbrétegl hegesztésnél minden réteg utan rozsdamentes drétkefé-
vel tavolitsa el a salakmaradvanyokat és az oxidréteget!

+ A varratfellileteket készoriiléssel vagy pacolassal tisztithatja meg.
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Nikkelbazisu hegesziéanyagok

+ ATTEKINTES — SZABVANYBESOROLAS

Béhler EN/ENISO AWS

Elektrédak

FOX NIBAS 60/15 14172: E NI 6620 (nlcR14Mo7Fe) A5.11-05: ENiCrMo-6
FOX NIBAS 625 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.11-05: ENiCrMo-3
FOX NiCr 625*

FOX NIBAS 70/15 14172: E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) A5.11-05: ENiCrFe-3
FOX NiCr 70/15*

FOX NIBAS 70/20 14172: E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.11-05: ENiCrFe-3 (mod.)
FOX NiCr 70 Nb*

FOXNIBAS C 24 14172: E Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.11-05: ENiCrMo-13
FOX NIBAS 617 14172: E Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.11-05: ENiCrCoMo-1
FOX NIBAS C 276 14172: E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4) A5.11-05: ENiCrMo-4
FOX NIBAS 400 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.11-05: ENiCu-7

AWI pélcak

NIBAS 625-1G 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14-05: ERNiCrMo-3
NiCr 625-1G*

NIBAS 70/20-1G 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05: ERNiCr-3

NiCr 70 Nb-IG*

NIBAS C 24-1G 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14-05: ERNiCrMo-13
NIBAS 617-1G 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.14-05: ERNiCrCoMo-1
NIBAS C 276-1G 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4
NIBAS 400-1G 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05: ERNiCu-7

Témér huzalelektrédak

NIBAS 625-1G 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A514-05.  ERNICrMo-3

NiCF 625-1G*

NIBAS 70/20-1G 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05:  ERNiCr-3

NiCr 70 Nb-1G*

NIBAS C 24-1G 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14-05.  ERNiCrMo-13

NIBAS 617-IG 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo) A5.14-05:  ERNiCrCoMo-1

NIBAS C 276-1G 18274: S Ni 6276 A5.14-05:  ERNICrMo-4
(NICr15Mo16Fe6W4)

NIBAS 400-1G 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14-05:  ERNiCu-7

Porbeles huzalelektrédak

NIBAS 70/20-FD 14172: Typ E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.34: ENiCr-3T0-4
NIBAS 625-FD 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.34: ENiCrMo-3T0-4

Huzal/por kombinacié

NIBAS 70/20-UP/BB 444 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14-05: ERNICr-3
Por EN760: SA-FB2

NIBAS 625-UP/BB 444  1827. SNi 6625 (N|Cr22M09Nb) A5.14-05: ERNiCrMo-3
Por EN760: SA-FB2 AC

NIBAS C 24-UP/BB 444 18274: S Ni 6059 (NiCr23M016) A5.14-05: ERNiCrMo-13
Por EN760: SA-FB 2 A

NIBAS 617-UP/BB 444 1827 SNi6617 (NlCrZZCo12Mo) A5.14-05: ERNiCrCoMo-1
Por EN760: SA-FB2AC

NIBAS C276-UP/BB 444 18274: 8 Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14-05: ERNiCrMo-4

Por EN760: SA-FB 2 AC
* németorszagi jelélés
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok

+ ATTEKINTES — VEGYI OSSZETETEL

Béhler | €| Si|Mn|Cr| Ni |Mo|Nb|Ti|Fe|Co|Ta|Al|
Elektrodak
FOX NIBAS 60/15 <01 [<06 | 30 |14,0[Maradék| 65 | 1,0 <100 W13
FOX NIBAS 625 0,025 04 | 07 [220|Maradék| 9,0 |33 05 |<0,05 04
FOX NiCr 625* 0,025 04 | 0,7 [22,0/Maradék| 9,0 3,3 0,5 (<0,05 <04
FOX NIBAS 70/15 0,025 0,4 | 6,0 [16,0Maradék 22| + 6,0 [<0,08|<0,08
FOX NiCr 70/15* 0,025 0,4 | 6,0 [16,0Maradék 22| + 6,0 [<0,08|<0,08
FOX NIBAS 70/20 0,025 04 | 50 [19,0Maradék| <1,2 (22| + 3,0 (0,08
FOX NiCr 70 Nb* 0,025 0,4 | 50 [19,0(Maradék| <1,2 (22| + 3,0 (=0,08
FOX NIBAS C 24 =0,02| <0,2 [ 0,5 |22,5|Maradék| 15,5 1
FOX NIBAS 617 006 | 07 | 01 |21,0|Maradek| 9,0 03| 10 | 110 09
FOXNIBAS C276  |<0,02[<0,2| 0,6 [16,5|Maradék | 16,5 50 w4
FOX NIBAS 400 <005| 07 | 30 Maradék 07| 10 03 [Cu29
AWI péicak
NIBAS 625-1G 002[ 0.2 [ <03 | 22 [Maradék| 90 [36] + |20
NiCr 625-1G* <0,02| <0,2 | <0,3 | 22 |Maradék| 90 |36 + |<2,0
NIBAS 70/20-1G 0,02 | <0,1 | 3,1 |20,5|Maradék 26| + [ =10
NiCr 70 Nb-IG* 0,02 | <0,1 | 3,1 |20,5|Maradék 26| + [ =10
NIBAS C 24-1G =0,01] 01 [<0,5|23,0|Maradék| 15,8 <1,0
NIBAS 617-1G 006 | 01 | 01 |21,8|Maradek| 9,0 03|05 |10 13
NIBAS C 276-1G <0012[ 0,1 16,0| Maradék | 16,0 55 w3.g|Vvo.2
NIBAS 400-1G 002] 03 | 32 Maradék 24 | 10 <1,0 [cu29
Témor huzalelektrodak
NIBAS 625-1G 002[ 0,1 [ <04 | 22 [Maradék| 80 [36] + | =20
NiCr 625-1G* 002[ <01 | <01 | 22 |Maradék| 90 [36| + |20
NIBAS 70/20-IG 0,03 ] <02 | 3,1 |20,5|Maradék 25| + | =10
NiCr 70 Nb-IG* 0,03 ] <02 | 3,1 |20,5|Maradék 25| + | =1,0
NIBAS C 24-1G <0,01]| <0,1 [ <0,5 |23,0|Maradék | 15,8 <1,0
NIBAS 617-1G 0,06 | 01 0,1 |21,8Maradék| 9,0 03| 1,0 [ 11,0 1,3
NIBAS C 276-1G <0,01| <01 16,0| Maradék | 16,0 6,0 wo02(V35
NIBAS 400-1G <002| 03 | 32 Maradék 24 | 10 <1,0 [Cu29
Porbeles huzalelektrédak
NIBAS 70/20-FD 0,03 ] 04 | 3,2 [19,5|Maradék 2,5 =<2,0
sl sl o DO B B R
Huzal/por kombinaciok
NIBAS 70/20-UP/BB 444] 0,015 0,15 | 8,1 20,5 Maradek 26 + =10
0020] 0,25 | 3,0 |20,0|Maradék 24| + [ =10
0015 0,15 | 0,2 |22,0|Maradék| 9,0 | 3,6 <0,5
NIBAS 625-UF/BB 444 |0,020| 0,25 | 0,2 |21,5|Maradék| 8,5 | 3,2 <1,0
<001 | <01 | <0,5 (23,0 Maradék| 15,8 <1,0
NIBAS C 24-UP/BB 444 |<0,015| 0,2 | <0,5 |22,5|Maradék | 15,8 <1,0
006 | <0,2 | <0,2 | 21,7 |Maradék | 9,0 + | <1,0| 11,0 1,3
NIBAS 617-UP/BB 444 006 | <04 | <0,3 |21,2| Maradék | 9,0 + |[<1,0(106 11
<0010| <0,1 | <05 |16,0| Maradék | 16,0 <70 W35
NIBAS C276-UP/BB 444(<0,012| 0,15 | 0,5 |15,5|Maradék | 16,0 <70 W 3.5
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

EN ISO 14172:2006: E Ni 6620
(NiCr14Mo7Fe)

BOHLER
AWS 5.11-05: ENICrMo-6 FOX NIBAS 60/15

Nikkelbazisu elektroda

Jellemzék

Magas nikkeltartalmud elektréda hidegszivos nikkelacélokhoz, mint pl. X8Ni9. Az elektréda
kivaléan alkalmas valtéarammal t6rténé hegesztéshez, a magneses flivéhatas elkerilésé-
re, mely a nikkelacélok egyenarammal torténd hegesztése soran eléfordulhat. Az elekiréda
minden poziciéban, kivéve fuggélegesen, fentrél lefelé (esévarrat), j6l hegeszthet6, stabil iv
és jol leval6 salak jellemzi. A hegesztési teriilet legyen sima és zsirmentes. Az elektrédakat
hegesztés el6tt 2—-3 6ran at 250—-300 °C-on kell szaritani.

Vegyi 6sszetétel

(¢} Si Mn cr Mo Nb Fe W Ni
% 0,05 <0,6 3,5 13 7 1 7 1,2 maradék
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : 2420

Szakitészilardsag (R, N/mm?)  : =690
Nyulas [A (L, = 5d,) %] © 35
Utsmunka (50-Vkv J) —196°C: =70

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas )
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A) [— ¥
D 250-300 °C, min. 2 6ra 25 350 70-100
Elektrédajelslés: 3,2 350 100-130

FOX NIBAS 60/15 NiCrMo 6 4,0 350 120-160
Az elektrodat enyhén déntve, révid ivvel és elegendé aramerésséggel végezze a hegesztést.

A végkraterrepedések elkeriilése érdekében jol t6ltse fel azokat, és az ivet oldalra huzza ki.
Alapanyagok

9% nikkelbazisu acél
X8Ni9

ASTM A333, A334, A353, A522, A553, K81340
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (10510), CE
Azonos 6tvézési hegesztéanyagok

2-322



Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

evsowrzane  twe  BOHLER FOX NIBAS 625
AWS 5.11-05: ENiCrMo-3 FOX NiCr 625

Nikkelbazisu elektréda

Jellemz6k

Maghuzal-6tvozés(, bazikus, kilonleges bevonatl elektréda Mo-6tvozést, nikkelbazist 6tvozetek (pl.
INCONEL 625 és INCOLOY 825), valamint magas Mo-tartalmi Cr-Ni-Mo-acélok (pl. 6%-os Mo-acélok)
kivalé minGségli hegesztéséhez. Nyomastarté edény épitésnél —196 °C és +550 °C kozdtt hasznélha-
16, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmoszféra). Az alapanyag rideggé vala-
sénak elkeriilése érdekében a +600 és 850 °C kozotti hémérséklet-tartomanyt kerilje. Rendkivil j6
ellenalléképességgel rendelkezik feszlltség- és pontkorréziéval szemben (PREN 52). H&sokkalld, teljesen
ausztenites. Alacsony nyUlasi egyUtthaté a C-acél és ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél kozott. Kival hegesztési
tulajdonsagok minden poziciéban, kivéve fliggélegesen, fentrél lefelé (es6varrat), j6 salakeltavolithatésag,
porozitdsmentesség, beégésmentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Ni Mo Al Nb Co Fe
% 0,025 0,4 0,7 22,0 maradék 9,0 <04 3,3 <0,05 0,5

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*

u

Folyashatar (R, N/mm?) : 530 (=450)

Szakitészilardsag (R, N/mm?) : 800 (=750)

Nyulas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=30)

Utsmunka (IS0VKV J) +20°C: 80 (-65)

—196 °C: 45 (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalés

Szaritas, ha szilkséges: @ (mm) H(mm) Aramer6sség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 45-60
Elektrodajelolés: 3,2 300 65-95
FOX NIBAS 625 E NiCrMo-3 il- 4,0 350 90-120

letve FOX NiCr 625 E NiCrMo-3
Elémelegités, kdzbensé hémérséklet és utohbkezelés az alapanyagtdl fliggden.

Alapanyagok
2.4856 NiCr 22Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb 18-12,
1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21, 1.4529 X1INiCrMoCuN 25-20-7,
X2 CrNiMoCuN 20 18 6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu fent nevezett anyagok kdtése 6tvézetlen és
gyengén 6tvozétt acélokkal, pl. P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM
Ab53 Gr. 1, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800 (H), 9%-0s Ni-acélok

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (3773), TUV-A (478), Statoil, LTSS, SEPROZ, CE (FOX NiCr 625: TUV-D 3773)

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI palca: NIBAS 625-IG  Témdr huzalelektréda: NIBAS 625-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 625-1G
* németorszagi jelolés Huzal/por kombindcié: NIBAS 625-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

evsoramzzocs: ez BOHLER FOX NIBAS 70/15
AWS 5.11-05: (EhllicrrFe-% K FOX NiCr 70/15*

Nikkelbazisu elektroda

Jellemzék

Maghuzal-6tvézésl, AWS E NiCrFe 3 szerinti bazikus, killdnleges bevonatt, elektréda nikkelbazisu 6tvo-
zetek, melegszilard és kiszasallé acélok, h6allé, valamit hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozétt,
nehezen hegeszthet6 acélok és vegyes kétések hegesztéséhez. Az elektréda alkalmas tovabba ferrites-
ausztenites kotésekhez =300 °C Uzemi homérsékleten vagy hokezelésnél. Nyomastarté edény épitésnél
—196 °C és +650 °C kdzott hasznalhatd, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes atmosz-
féra). Rozsdamentes és teljesen ausztenites. Alacsony nytlasi egyiitthaté a C-acél és az ausztenites Cr-
Ni(-Mo) acél kdzétt. Kivalé hegesztési tulajdonsagok minden pozicidban, kivéve fiiggélegesen, fentrdl lefe-
16, j6 salakeltavolithatésag, porozitasmentesség, beégés mentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi 6sszetétel
c Si Mn Cr Ni Ti Ta Nb Co Fe
% 0025 04 60 16,0 maradk + <0,08 2,2 <0,08 6,0

Hegesztési varrat mechanikai értékei

* si s2
Folyashatar (R, N/mm?) : 400 (=360) 400 (=360) 400 (=360)
Szaknosznardsag (R N/mmz) 670 (=600) 670 (=600) 670 (=600)
Nydlas [A (L : 40 (=30) 40 (=30) 40 (=30)

Utémunka (50 V‘kVJ) 120G 120 (:00) 120 (=90) 120  (=90)
—196°C: 80 (=32) 70 (:32) 70  (=32)

* u — hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 —fesziiltségmentesité hékezelés, 650 °C/15 éra/levegén
s2 — fesziiltségmentesité hékezelés, 760 °C/10 éra/levegén

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 éra 25 300 45-75
Elekirédajelélés: 3,2 300 70-105
FOX NIBAS 70/15 E NiCrFe-3 4,0 350 95-130

illetve FOX NiCr 70/15 E NiCrFe-3

Alapanyagok

NiCr 15 Fe (Inconel 600), valamint azonos vagy hasonlé vegyi 6sszetétell Ni-6tvozetek;

Klsz4asall6 ausztenites acélok, pl. X8CrNiNb 16-13, X8CrNiMoNb 16-16, X8CrNiMoVNb 16-13, valamint
azonos szilardsagi csoportba tartozé és azonos vagy hasonlé dsszetétell acélok. 1,5-5%-0s Ni-acé-
lok, X8Ni9 is, valamint a fent emlitett acélcsoportok Gtvézetlen és gyengén 6tvozott acélokkal térténd
kétése magasabb hémérsékleten torténé felhasznélasnal, pl. P235GH, P265GH, P235GH-P355GH,
S255NB, P295GH, 16Mo3; gyengén &tvozott szerkezeti és kazénacélok, valamint X20CrMoV12-1 és
X20CrMoWV12-1 rozsdamentes és melegszilard ausztenites acélokkal; alkalmas az Incoloy 800 alap-
anyaghoz is.

Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (0842), CE [FOX NiCr 70/15; TUV-D (0842)], KTA 1408 1 (8037.00)
Azonos /hasonlo 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 70/20-IG  Témér huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
* németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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Nagy szildrdsdgu/hidegszivés hegesztéanyagok — Elektrodak

evsowrzane. s BOHLER FOX NIBAS 70120
AWS 5.11-05: ENiCrFe-3 (mod.) FOX NiCr 70 Nb*

Nikkelbazisu elektréda

Jellemzék

Maghuzal-6tvézési, AWS E NiCrFe 3 szerinti bazikus, killdnleges bevonatu elektréda nikkelbazisu dtvoze-
tek, melegszilard és kiszasallé acélok, héallé, valamint hidegszivés anyagok, tovabba gyengén 6tvozott,
nehezen hegeszthet6 acélok és vegyes kétések hegesztéséhez. Az elektréda alkalmas tovabba ferrites-
ausztenites kdtésekhez =300 °C tizemi hémérsékleten vagy hokezeléseknél. Nyomastartdedény-épitésnél
—196 °C és +650 °C kozott hasznalhato, egyébként pedig a reveallésagig, +1200 °C-ig (kénmentes at-
moszféra). Rideggé valassal szemben érzéketlen, melegrepedéssel szemben igen ellenall6. H6sokkallo,
rozsdamentes, teljesen ausztenites. Alacsony nytlasi egy(tthat6 a C-acél és ausztenites Cr-Ni(-Mo) acél
kéz6tt. Kivalé hegesztési tulajdonsagok minden poziciéban, kivéve fiilggélegesen, fentrél lefelé, j6 salakel-
tavolithatdség, porozitismentesség, beégés mentes hegesztési varratok, igen tiszta varrat.

Vegyi 6sszetétel

(o] Si Mn Cr Ni Mo Ti Nb Co Fe
% 0,025 04 50 19,0 maradék <1,2  + 2,2 <0,08 3,0
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u s1 s2
Folyashatar (R, N/mm?) : 420 (=380) 420  (=380) 420 (=380)
Szakitészilardsag (R, N/mm? : 680  (=620) 680  (=620) 680  (=620)

Nytlas [A (L, = 5d,) %] : 40 (=30) 42 (=30) 43 (=30)
Utsmunka (50-VKV J) +20°C: 120 (90) 120  (=80) 120  (=80)
—196 °C: 80 (=32) 70 (=32) 70 (=32)
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
s1 — fesziiltségmentesité hékezelés, 650 °C/15 éra/levegén
s2 — fesziiltségmentesité h6kezelés, 750 °C/3 éra/levegén

Felhasznaléas

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

250-300 °C, min. 2 éra 2,5 300 40-70 .

Elektrédajelolés: 3,2 300 70-105

FOX NIBAS 70/20 illetve 4,0 350 90-125

FOX NiCr 70 Nb 5,0 400 120-160
Alapanyagok

2.4816 NiCr15Fe, 1.4817 LC-NiCr15Fe, Inconel 600, Inconel 600 L

Nikkel és nikkelétvozetek, hidegszivos acélok X8Ni9-ig, er6sen 6tvozétt Cr- és Cr-Ni-Mo

acélok kulondsen vegyes kotéseknél, valamint ezek kotése Otvdzetlen, gyengén 6tvozott,

melegszilard és kiszaséll6 acélokhoz. Incoloy 800 alapanyaghoz is hasznalhatd.
Engedélyek és tanusitvanyok

TUV-D (4697),TUV-A (442), Statoil, LTSS, VUZ, SEPROZ, CE

[FOX NiCr 70 Nb; TUV-D (0889)], KTA 1408 1 (8039.00)

Azonos 6tvozésl hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 70/20-1IG  Témér huzalelektréda: ~ NIBAS 70/20-IG
Porbeles huzalelektréda: NIBAS 70/20-1G
* németorszagi jelolés Huzal/por kombinacié: NIBAS 70/20-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

SO : : i A
Fl\ll\:(:l)r23lj/|‘:)11762) 2006 E Ni 6059 BOH LER

AWS 5.11-05: ENiCrMo-13 FOX NIBAS C 24

Nikkelbazisu elektroda

Jellemzék

Bazikus bevonatu, nikkelbazist elektrdda a legnagyobb korréziés igénybevételnek kitett he-
gesztésekhez hasonlé 6tvdzésd, nikkelbazisi anyagokon, mint pl. UNS N06059, N06022,
2.4605, 2.4602, valamint ezen anyagok gyengén 6tv6z6tt és rozsdamentes acélokkal térténé
kotéséhez. Kivalé ellendllé képesség pont- és fesziiltség-, valamint klorid indukalta fesziilt-
ségkorrézidval szemben. A specidlis el6allitisnak kdszénhetéen megakadalyozza a fémkdzi
kivalasi fazist.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Mo Ni Fe
% <0,02 <0,2 0,5 22,5 15,5 maradék 1
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : =450
Szakitészilardsag (R, N/mm?) : =720

Nyulas [A (L, = 5d,) %] ¢ 230
Utsmunka (50VKVJ) +20°C: =75

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 éra 2,5 250 50-70
Elektrédajelélés: 3,2 300 70-100

FOX NIBAS C 24 ENiCrMo-13 4,0 350 90-130

A varrat el6készitésnél a nyilasszog kb. 70°, a gy6khézag pedig kb. 2 mm legyen. Az elektré-
dat enyhén dontve, révid ivvel végezze a hegesztést. A 100 °C-os kdzbensé hdmérsékletet és
a megengedett lengetészélességet (maghuzalatmérs 2,5-szerese) nem szabad tullépni.
Alapanyagok
NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W (2.4819), NiCr23Mo16Al (2.4605),
X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565), Alloy 59, UNS N06059, N06022, ASTM B575, B626
Fent nevezett anyagok kétése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TOV-D (10513), CE

Azonos 6tvizésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS C 24-1G
TOmor huzalelektréda: NIBAS C 24-1G
Huzal/por kombinécié: NIBAS C 24-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

EN ISO 14172:2006: E Ni 6617 A
(NiCr22Co12Mo) BO

LER
AWS 5.11-05: ENiCrCoMo-1 (mod.) FOX NIBAS 617

Nikkelbazisu elektréda

Jellemz6k

Bazikus bevonatu elektréda mindenekel6tt erésen héallé és hasonlé dsszetételd nikkelbazi-
su dtvézetek, kliszasallé ausztenitek és 6ntvényétvozetek kdtéhegesztéséhez. A hegesztési
varrat melegrepedéssel szemben ellenalld, és +1000 °C zemi hémérsékletig alkalmazhaté.
Revedllé +1100 °C-ig oxidald, illetve felszenit6kemence atmoszféraban, pl. gazturbinak.

Vegyi 6sszetétel
C Si Mn Cr Mo Ni Co Fe Al Ti
% 0,06 0,7 0,1 21 9  maradék 11 1 0,9 0,3

Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/mm2) : >450
Szakltosznardsag (R, N/mm2) >700
Nydlas [A (L, =5d) ) %] : =35
Utémunka (150-VKV J) : =100

* u— hékezeletlen, hegesztett dllapot

Felhasznalas

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

250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 40-55

Elektrédajelolés: 3,2 300 70-90

FOX NIBAS 617 ENiCrCoMo-1 4,0 350 90-110
Alapanyagok

X10NiCrAITi32-20 (1.4876)
NiCr23Fe (2.4851)
GX10NiCrNb32-20 (1.4859)
NiCr23Co12Mo (2.4663)
Alloy 617, UNS N06617

Engedélyek és tanusitvanyok

CE
Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok
AWI palca: NIBAS 617-1G
Témor huzalelektréda: NIBAS 617-1G
Huzal/por kombin&cié: NIBAS 617-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

EN ISO 14172:2006: E Ni 6276
(NiCr15Mo15Fe6W4)

BOHLER
AWS 5.11-05: ENiCrMo-4 FOX NIBAS C 276

Nikkelbazisu elektroda

Jellemzék
Bazikus bevonatu, nikkelbazist elektréda hasonlé 6tvozési nikkelbazisi anyagok hegesz-
téséhez, mint pl. N10276, 2.4819, valamint ezen anyagok gyengén &tvézott és rozsdamen-
tes acélokkal térténé kotéseihez. Kivalé ellenéllé képesség kénes savakkal szemben magas
kloridkoncentraciondl, valamint erésen oxidalé oldatoknal, melyek pl. vas- és réz-kloridot
tartalmaznak.

Vegyi 6sszetétel

C Si Mn Cr Mo NI w Fe
% <0,02 <0,2 0,6 16,5 16,5 maradék 4 5
Hegesztési varrat mechanikai értékei
*u
Folyashatar (R, N/mm?) : =50
Szakitészilardsag (R, N/mm2) : =720
Nyualas [A (L, = 5d,) %] : 230
Utémunka (180-v KV J) © 270
* u— hékezeletlen, hegesztett allapot
Felhasznalas ;
Szaritas, ha sziikséges: @ (mm) H(mm) Aramerésség (A)
250-300 °C, min. 2 6ra 2,5 250 50-70
Elektrédajelélés: 3,2 300 70-100
FOX NIBAS C 276 ENiCrMo-4 4,0 350 90-130

A 100 °C-os kdzbens6 hémérsékletet és a megengedett lengetészélességet (maghuzalatméré
2,5-szerese) nem szabad tullépni.
Alapanyagok
NiMo16Cr15W (2.4819), Alloy C-276, UNS N10276, B575, B626
Fent nevezett anyagok kdtése gyengén 6tvozott acélokkal
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10511), CE

Azonos 6tvézésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS C 276-1G
Tomor huzalelektréda: NIBAS C 276-1G
Huzal/por kombinacié: NIBAS C 276-UP/BB 444
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Nikkelbazisti hegesztéanyagok — Elektrodak

DIN EN ISO 14172:2006: E Ni 4060 A
(NiéuSOMnSTi) BOHLER

AWS 5.11-05: ENICu7 FOX NIBAS 400

Nikkel-réz elektréda

Jellemzék
Bazikus bevonatl Ni-Cu elektréda és Ni-Cu &6tvozetek, mint pl. Alloy 400, N04400, 2.4360,
2.4375 hegesziéséhez és plattirozdsahoz, valamint vegyes kétésekhez, mint pl. acél rézzel és
rézotvozetekkel, acél nikkel-réz dtvozetekkel. Kivalé ellenéllé képesség klorid indukalta fesziilt-
ségkorrdziéval szemben. Kiildnleges felhasznalasi teriiletei: tengerviz-sétalanité berendezések
és hajofelszerelések.

Vegyi dsszetétel

C Si Mn Ni Cu Fe Ti Al
% <0,05 07 3 maradék 29 1 0,7 0,3
Hegesztési varrat mechanikai értékei

*u
Folyashatar (R, N/'mm?) : 2300
SzakltOSZ|Iardsag (R, N/mm2) 2450
Nydléas [A (L, = 5d )%] : 230
Utdmunka (5O-VKV J) © 280

* u — hékezeletlen, hegesziett llapot

Felhasznalas

Szaritas, ha szilkséges: g (mm) H(mm) Aramerésség (A)

200 °C, min. 2 6ra 2,5 300 55-70
Elektrédajelolés: 3,2 350 75-110

FOX NIBAS 400 ENiCu-7 4,0 350 90-130

A hegesztési teriilet alapos tisztitasa elkertlhetetlen a porozitasra valé hajlam megakadalyo-
zasa érdekében. A varrat-el6készitésnél a nyilasszog kb. 70° legyen, lehetéleg hizott soros
technoldgiaval végezze a hegesztést.
Alapanyagok
NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)
UNS N04400, N05500.
Nikkel-réz dtvézetek, Alloy 400, ASTM B 127, B 165
Engedélyek és tanusitvanyok
TUV-D (10512), GL (NiCu30Mn), CE

Azonos 6tvozésii hegesztéanyagok

AWI pélca: NIBAS 400-1G
Témor huzalelektréda: NIBAS 400-1G
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