Szabvany: DIN 8573 : ENi-BG22
som N W UTP8
AWSAS.15 © ENKQ Grafitbazis bevonatu dntdttvas

hideghegesztd elektréda. Univerzalis
felhasznalasra.

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 8 alkalmas sziirke-, temper- és acélontvény hideghegesztésére, valamint ezen alapanyagok kbtésére acélhoz, rézhez és
rézotvozetekhez, mindenekel6tt javitdsi és karbantartasi munkék soran.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 8 hegesztési tulajdonsagi kivaloak. A jol kontrolldlhaté folyds minden hegesztési pozicidban frocskolésmentes he-
gesztést tesz lehetdvé minimdlis dramerGsséggel. A hegesztési varrat €s az i z0na Ihetd. Beégések nincsenek,
maximlisan ajanlott kombinalt hegesztéshez UTP 86 FN nikkel-vas elektrddaval (otvozés UTP 8 elektrodaval, toltés UTP 86
FNelektrédaval).

HEGESZTES| VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyéshatér Keménység
Rpﬂ,z
MPa HB
kb. 220 kb. 180
VEGYI GSSZETETEL %-BAN
[ C [ Fe [ Ni |
| 12 | 05 | maradék |

HEGESZTESI TMUTATO

A falvastagsagtdl fiiggden U-varrat vagy dupla U-varrat készitése ajénlott. Az ontési kérget az alapanyagrdl kelld szélesség-

benel keII tavolitani. A hegesztést meredek elektrodavezetessel és rovid fvvel végezze. Vékony rétegek 6tvozése, melyeknek
él a maghuzal dtmérgjének 2-szerese, A tdimelegedés elkeriilése érdekében a hegesztési kat ne

hegessze hosszabbra, mint az elektroda dtmérgjének 10-szerese. A salakot kbzvetleniil a hegesztés utan el kell tavolitani és

ahegesztési varratot gondosan meg kell kalapalni. Ujragydjtds a hegesztési varraton és nem az alapanyagon.

ARAMNEM HEGEszrEsi poziciok [ 1] 4

PA PB PC PE PF

ARAMBEALLITAS

[ Elektrodak | @mmxhossz | 25%300 [ 3235 [ 40x350 |
framerdsség | Amper | 60-80 | 80-100 [ 10140 |
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Szabvany: DIN8573 ¢ ENiFe-1BG12 n UTP 86 FN

1501701 : ENike

AWSAS.15 : ENiFe-Cl Grafitbazis bevonatu nikkel-vas elektréda
magas mechanikai értékekkel javité- és
szerkezeti hegesztésekhez

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP 86 FN alkalmas lemezes sziirkedntvény (GG 10~GG 40), gsmbgrafitos sziirkedntvény (GGG 40-GGG 70) és temperdnt-
vény fajtak (GTS 35-GTS 65) kot6- és felraké hegesztésére, valamint ezen anyagok egymds kézotti vagy acéllal és acélontvén-
nyel torténd kotésére. Univerzalisan alkalmazhatd javitasi, gyartdsi és szerkezeti hegesztéseknél.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 86 FN 6tvozési tulajdonsagai ontdttvason nagyon jok. Nyugodt iv jellemzi, varratképe rendkiviil lapos, beégések nél-
kiil. Kiilonosen sarokvarrat hegésztéseknél érhetd el optimalis kép (pl. GGG-csGtoldatok vagy csp k hegesztése
GGG-csovekre). A bimetal maghuzalnak kdszénhetden az 4 helhetdsége és leolvaddsi telj énye kivalo. A varratfelii-
let sima. A hegesztési varrat kiilondsen repedésmentes és forgacsolassal jol megmunkalhato.

HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI

Folyashatér Szakitoszildrdsdg Nyalds Keménység

Rpo2 R A

MPa MPa % HB

>340 >500 >18 kb. 220
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Fe [ Ni |
| 12 | 45,0 | maradék |
HEGESZTESI UTMUTATO
Az UTP 86 FN fdleg egyendrammal (negtiv pélus) vagy valtéarammal kerill hegesztésre. Egyendrammal torténd hegesztésnél
(negativ pdlus) egy mély beégetés érhetd el (saro kndl eldnyos). Valtoa | torténd hegesztés a pozicihegesztés-

hez elGnyds (jo varratfelépités). A hegesztés el6tt az ontési kérget tavolitsa el. A hegesztést meredek elektrédavezetéssel és ro-
vid ivvel végezze. A hegesztésivarrat repedésre hajlamos ontdttvas fajtaknél a fesziiltségcsokkentés érdekében kalapalhato.

ARAMNEM neceszresipoziack (1] [ [
PA PB PC

PE PF
ARAMBEALLITAS
[ Elektrodak | @mmxhossz | 25%350 [ 32x350 [ 40350 |
Aramerdsség | Amper | 65-80 | 90-110 | 100130 |
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Szabvany: DIN 8573 : ENiFe-1-BG23
1501701 : ENFe n UTP 85 FN
AWSA5.15 : ENiFe-Cl Grafitbazis bevonatii nikkel-vas elektréda

magas leolvadasi teljesitménnyel

FELHASZNALASI TERULET
Az UTP 85 FN alkalmas kot6- és felraké hegesztésre minden ontottvastipusnal, kiilondsen gombgrafitos ontottvashoz (GGG
38-60), valamint vegyes kotésekhez acéllal és acélontvényekkel.

HEGESZTESI TULAJDONSAGOK

Az UTP 85 FN hegesztési tulajdonsagai kivéldak, nyugodt és egyenletes folyds, j6 leolvadasi teljesit és finompikkelyes
varratkép jellemzi. Nagyon gazdasagos gdmbgrafitos 6ntéttvas munkadarabok szerkezeti és gyértési hegesztésére. A bimetal
huzalnak kdszonhetGen jo az dramterhelhetdsé
HEGESZTESI VARRAT MECHANIKAI ERTEKEI
Folyashatdr Keménység
Rpo,z
MpPa HB
kb.320 kb. 200
VEGYI OSSZETETEL %-BAN
[ C [ Ni [ Fe |
[ 12 | 54,0 | maradék |

HEGESZTES| UTMUTATO

Hegesztés eldtt az ontési kérget a hegesztési teriiletrdl tavolitsa el. Meredek elektrodavezetéssel és rovid ivvel végezze e he-
gesztést. LehetGleg hizott soros technoldgiaval hegesszen, de ha sziikséges, enyhe lengetéssel. A salak eltavolitdsat kovetden
adott esetben a hegesztési varratot a fesziiltségcsokkentés érdekében kalapélja meg. Az erds helyi tilmelegedéseket keriilni
kell.

SRAMNEM HEGESZTEsI Poziciok [T

PA PB
ARAMBEALLITAS
[ Elektrédsk [ @mmxhossz | 25%300 [ 32x350 | 40x350 | 50x400 |
framerdsség | Amper | 50-70 [ 70100 [ 100-130 | 130160 |
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