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SSAB Hegesztési kézikon

Amennyiben szeretné még mélyebbe egismfg.rni i

esztési &

kézikonyvet. Ez a 132 oldalas dokumentum &tfogo

a hegesztés vilagat, ajanljuk SAB
betekintést és ajanlasokat kinal a tech sok, mérnokok

és mas szakemberek szamara. AJZ:\ O_E&t' artalmaz a
Hardox® kopdsallé lemez és a Strenx® nagy szilardsagu
acél hegesztésére vonatkozdan, a leg hegesztési
végeredmény elérése érdekében. Bemutatja a h6aramlast
és a hdciklust, a repedések kockazatanak kikiiszobolését,
a héhatasovezet javitasat, a hegesztéany;g 85 a
toltéanyagok kivalasztasanak szempontjait, int a
varratgeometria jellemzgit. / w

Az SSAB hegesztési kézikonyv digitdlis valtozata Ieté&&'ﬁ “
vagy a nyomtatott valtozat megrendelhet6 az ‘
ssab.com/support/steel-handbooks weboldalon
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A HARDOX®

KOPASALLO
" LEMEZ

HEGESZTESE

A Hardox™ kopdsallé termékvalaszték, amely
keskenylemezeket, koracélokat és csdveket is
tartalmaz, egyesiti az egyedi teljesitményt a kivételes
hegeszthet8séggel. Barmely hagyomanyos hegesztési
maodszer alkalmazhatd a Hardox® acél mas hegeszthetd
acélhoz torténd hegesztéséhez.

Ez a brosura hasznos tippeket és » A TechSupport kiadvanyok tovabbi
informacidkat tartalmaz mindazok szamara, informdcidkat tartalmaznak, és olyan
akik egyszer(siteni akarjak hegesztési témadkat érintenek, mint példdul a
folyamataikat és novelni azok hatékonysagat. folytonossagi hianyok elkeriiléséhez
Tanacsokkal szolgdl az el6melegitési és szlikséges intézkedések. Példakkal
varratrétegek kozotti h6mérsékletek, a szolgalnak tovabba a megfeleld
hébevitel, a hegeszt6anyagok és egyéb hegeszt6anyagok beszallitdira is. A
kérdések vonatkozdsaban. TechSupport kiadvanyok elérheték a

Letoltékozpontban, az

Ezekkel a gyakorlati informacidkkal
&Y ssab.com/download-center weboldalon.

valamennyi felhasznald teljes mértékben

kihasznalhatja a Hardox" acélok egyedi » Az asztali- vagy mobilalkalmazas
tulajdonsagait. A brosuraban hivatkozasok formdjaban elérheté WeldCalc™ lehetévé
talalhatok a kovetkezbkre: teszi a felhasznalok szamara a hegesztési

teljesitmény optimalizalasat az altaluk
hegesztendd szerkezetre vonatkozo
specialis feltételek és kovetelmények
alapjan. A WeldCalc™ alkalmazas
let6lthetd az ssab.com/support/
calculators-and-tools weboldalrdl.

Az ebben a brosuraban taldlhaté informacidk csak tajékoztatd jellegliek. Az SSAB nem vallal felelGsséget semmilyen
felhasznalas alkalmassagdra vagy megfeleléségére vonatkozdan. A felhasznald felelGssége, hogy fliggetlen moédon
meghatarozza valamennyi termék és/vagy felhasznalas alkalmassagat, valamint hogy vizsgdlja és ellendrizze azokat.
Az SSAB AB az aldbbiakban megadott informacidkat ,,ahogy van, ahol van” alapon, valamennyi hibajaval

egyUtt biztositja, az ezen informaciokkal kapcsolatos teljes kockdzatot a felhasznald viseli.




FONTOS
HEGESZTESI
PARAMETEREK

A jo min6ségl hegesztés biztositasa
érdekében a hegesztés el6tt tisztitsa meg

a hegesztési teriiletet a nedvesség, az olaj,

a korrozid és az esetleges szennyezédések
eltavolitasa érdekében. A hegesztés higiéniai
feltételei mellett forditson kilonos figyelmet
a kdvetkezd szempontokra:

P A hegesztéanyagok megvélasztasa

P  El6melegitési és varratrétegek kozotti
hémérsékletek

Hdébevitel

Hegesztési sorrend és a gyokhézag mérete
a kotésben

C! OKESZITESENEK

y 4

MODSZEREI

A kotések el6készitése hagyomanyos moédszerekkel, példaul termikus
vagassal és forgacsolassal torténhet. Termikus vagas esetén vékony
oxid- vagy nitridréteg keletkezik, amelynek vastagsaga korulbelil

0,2 mm (0,0079”). Ezeket a rétegeket hegesztés el6tt altalaban
csiszolassal tavolitjak el.



HOBEVITEL

A legtobb hegesztési folyamat egyen- vagy valtéaramu hegesztéssel torténik. Az egyenaramu és
valtéaramu hegesztésnél a hébevitel a kovetkez8 képlet szerint szamithato ki.

k.U.Il.60 kJ/mm Q = Hébevitel kJ/mm (kJ/hiivelyk)
— k = iv hatdsfok (mértékegység nélkiili)
U = Feszlltség [V]

v. 1000 (kJ/hiivelyk)

| = Aramer&sség [A]

Az impulzus ivhegesztés hébevitele a kdvetkezd v = Hegesztési sebesség mm/perc
két képlet barmelyikével meghatdrozhato: (hiivelyk/perc)

L= Varratréteg hossza [mm vagy hiivelyk]
k . IE kJ/mm IE = Pillanatnyi energia [J]

L. 1000 (kJ/hiivelyk)

IP = Pillanatnyi teljesitmény [W]

k.IP.60 kJ/mm
v. 1000 (k)/hiivelyk)

A kilonboz6 hegesztési eljarasok eltéré h6hatasfokkal rendelkeznek. Az 1. tdblazat az egyes
hegesztési mddszerek hozzavetbleges értékeit irja le.

A kiilonb6z6 hegesztési mdédszerek hGhatdsfok tényez6i

D
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oo e

1. tdblazat

A tllzott hébevitel noveli a h6hatasovezet (HAZ) szélességét, ami rontja a héhatasovezet

elényokkel jar:
» A h8hatdsovezet fokozott kopésalldsaga
» Kisebb mértéki vetemedés (egy menetben hegesztett kdtések)
» Avarrat fokozott szivdssaga

» Avarrat fokozott szilardsaga Recommended maximum heat input for all Hardox® steels

4.0
(100)

A nagyon alacsony hébevitel azonban
negativ hatassal lehet a fajlagos Gtémunkara
(ts/s* értékek 3 masodperc alatt). A 2.
tablazat a Hardox® acél ajanlott maximalis
hébevitelét (Q) mutatja.

a5
(87.5)

3.0
(75)

Heat input kJ/mm (kJ/inch)

0.5
(12.5)

0.0
(0.0)
0 5 10 15 20 25 30 35 40-160
(0) (0.197) (0.394) (0.59) (0.79) (0.98) (118) (1.38) (1.57-6.30)

2. tablazat Single plate thickness mm (inch) Hardox®

* |asd a 16. oldalon taldlhaté meghatdrozast
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A HIDROGEN
OKOZTA
REPEDESEK
L KERULESE

A viszonylag alacsony karbonegyenérték
miatt valamennyi Hardox” acélmindség
ellendlldbb a hidrogén okozta repedésekkel
szemben, mint mas kopasallé acélok.

Minimalizalja a hidrogén okozta repedések kialakuldsanak
kockazatat a kovetkez6 ajanlasok betartasa révén:

4
4

»

Az ajanlott minimalis hémérsékletre melegitse el a hegesztési teriletet.

A 10. oldalon talalhato elémelegitési ajanlasok szerint mérje meg az
el6melegitési hGmérsékletet.

Olyan eljarasokat és hegesztGanyagokat alkalmazzon, amelyek a maximalis
hidrogéntartalmat 5 ml/100 g hegesztett fém érték alatt tartjak.

Ovja a kotéseket a szennyez8désektdl, példaul rozsdatol, zsirtdl, olajtdl,
illetve a fagytol.

Kizarolag az SSAB altal ajanlott hegesztési besoroldssal rendelkezd
hegeszt6anyagokat hasznaljon. (Tovabbi informaciok a hegeszt6anyagokrol
a 18. oldalon.)

A belsé feszlltségek minimalizaldsa érdekében megfelel§ hegesztési
sorrendet alkalmazzon.

Helyezze a hegesztés kezd§- és végpontjait lehetéleg legaldbb 50-100 mm
(2”—4") tavolsagra a sarkoktdl, hogy elkerilje a tulzott mérték( fesziltségek
kialakuldsat ezeken a terileteken; lasd az 1. 4brat.

Ugyeljen ra, hogy a varratgydk mérete ne haladja meg a 3 mm-t (1/8”); lasd
a 2. dbrat.

A hézag mérete nem haladhatja meg a 3 mm-t (1/8"); ldsd a 2. abrét.

Max. gap of 3 mm (1/8”)

AV







MINIMALIS ELOMELEGITESI ES
VARRATRETEGEK KOZOTTI HOMERSEKLETEK

A hidrogén okozta repedések kialakulasanak elkertlése elémelegitési és varratrétegek kozotti hémeérsekletet igényel.
érdekében elengedhetetlen az ajanlott minimalis Az egyes Hardox” acélmindéségekre jellemz6 karbonegyenérték
elémelegitési hémérséklet, valamint az illesztésben és garantdlva van az SSAB termékadatlapjaiban, amelyek megtalalhatdk
7
" a2 P Aot s . . a www.hardox.com weboldalon.
annak kornyékén a hémérséklet elérésére és mérésére

vonatkozo eljaras betartdsa Ha azonban az ebben a brosurdban megadott minimalis
elémelegitési hdmérsékleteket betartjak, nincs szikség a
Az 6tvoz6elemek hatadsa az elémelegitési és karbonegyenerték kiszamitasara.

varratrétegek kozotti h6mérsékletek megvalasztasara

Az 6tvozéelemek egyedi kombinacidja optimalizélja a Hardox”

kopdsallé lemez mechanikai tulajdonsagait. Ez a kombinacid .

szabdlyozza a Hardox" acél el6melegitési és varratrétegek CEV=C+ Mn +[Mo+Cr+V] + [Ni+Cu] [%]
kozotti hdmérsékletét a hegesztés soran, és felhasznalhatd 6 ) 15

a karbonegyenérték kiszamitasahoz. A karbonegyenértéket

altalaban CEV-ként vagy CET-ként fejezik ki, a jobb oldalon

|athato képletek szerint.

CET=Cs+ [Mn + Mo] + [Cr+Cu] + Ni [%]

Az 6tvoz6elemek a Hardox”™ acél gyari miibizonylatdban vannak
feltlintetve, és az alabbi két képletben tdmegszazalékban vannak 0 20 40

megadva. A magasabb karbonegyenérték altaldban magasabb




El6melegitési és varratrétegek kozotti
hémérsékletek a Hardox” kopasallé acél
teljes valasztékdara vonatkozéan

A hegesztés soran alkalmazanddé minimalis ajanlott el6melegitési

és maximalis varratrétegek kozotti h6mérsékletek a 3., a 4a. és a

4b. tablazatban lathatok. Eltéré megallapitas hidnyaban ezek az
értékek alkalmazandok 6tvozetlen és alacsony 6tvozGanyag-tartalmu
hegeszt6anyagokkal torténd hegesztéshez.

> Ha kilénbdz8 vastagsagu, de azonos acélmindségl lemezeket*
hegesztenek 0ssze, a vastagabb lemez hatarozza meg a sziikséges
elémelegitési és varratrétegek kozotti hémérsékleteket; lasd a 4.
abrat.

> Kiulénbozé tipusu acélok hegesztésekor a legmagasabb
el6melegitési h6mérsékletet igényl6 lemez* hatdrozza
meg a szikséges el6melegitési és varratrétegek kozott
hémérsékleteket.

> Ada. és4b. tabldzat az 1,7 ki/mm (43,2 kl/hivelyk) vagy
anndl magasabb hdébevitel esetén alkalmazandd. Javasoljuk,
hogy 1,0-1,69 kJ/mm (25,4-42,9 ki/hlvelyk) h&bevitel
alkalmazasa esetén novelje a hémérsékletet 25 °C-kal
(77 °F) az ajanlott elémelegitési hEmérséklet folé.

» 1,0 ki/mm-nél (25,4 kl/hivelyk) alacsonyabb hébevitel
alkalmazasa esetén javasoljuk, hogy hasznalja az SSAB WeldCalc
alkalmazasat az ajanlott minimalis elémelegitési hémérséklet
kiszamitasahoz.

» Ha a kornyezeti paratartalom magas, vagy a h6mérséklet
5°C (41 °F) alatt van, a 4a. és 4b. tablazatban megadott
legalacsonyabb ajanlott el6melegitési h6mérsékletet 25 °C-kal
(77 °F) novelni kell.

> 25 mm-nél (0,984”) vastagabb lemezeknél és olyan kotési
geometriaknal, ahol a varratgyok megkozeliti a lemez
kozépvonalat, példaul kettés V-varrat esetén javasoljuk a
varratgyok korilbelldl 5 mm-rel (0,197”) torténd eltolasat a
lemez kdzépvonalatdl.

* Kvartolemez, keskenylemez, koracél és cs.

Y: Lemezvastagsag

3. dbra

A maximalis ajanlott varratrétegek kozotti
hémérséklet/el6melegitési h6mérséklet

Hardox® HiTemp** 300 °C (572 °F)

Hardox” HiTuf** 300 °C (572 °F)

Hardox™ HiAce 225 °C (437 °F)

Hardox” 400/400 cs6 és koracél

225 °C (437 °F)

Hardox” 450 225 °C (437 °F)
Hardox” 500/500 Tube 225 °C (437 °F)
Hardox" 500 Tuf 225 °C (437 °F)
Hardox" 550 225°C (437 °F)
Hardox” 600 225°C (437 °F)

Hardox” Extreme 100 °C (212 °F)

3. tablazat

** Bizonyos esetekben legfeljebb kb. 400 °C-os (752 °F), varratrétegek kozotti
hémérsékletek is alkalmazhatok a Hardox" HiTemp és Hardox” HiTuf acélokra
vonatkozoéan. Ezekben esetekben hasznalja a WeldCalc™ alkalmazast.

A 3. tablazatban feltlintetett varratrétegek kozotti hémérséklet a
maximalis ajanlott hémérséklet a kotésben (a hegesztends fém
tetején) vagy szorosan a mellett (kiindulasi helyzet), kozvetlenul a
kovetkez8 hegesztési menet megkezdése el6tt.

1,7 kJ/mm-nél (43,2 ki/huvelyk) magasabb hébevitel esetén a 3.,
4a. és 4b. tablazatban feltlintetett minimalis ajanlott el6melegitési
és maximalis varratrétegek kozotti h6mérsékletek nem valtoznak.
Az informacio azon a feltevésen alapul, hogy a hegesztett kotést
hagyjak a levegé altal leh(ilni a kérnyezeti hémérsékletre.

Vegye figyelembe, hogy ezek az ajanlasok a fliz6varratokra és

a varratgyokokre is vonatkoznak. Altaldnossagban, valamennyi
flizGvarratnak legaldbb 50 mm (2”) hosszunak kell lennie. A
legfeljebb 8 mm (0,31”) lemezvastagsagu kotések esetében
rovidebb varrathosszusagok is alkalmazhatok. A fliz6varratok kozott
tavolsag sziikség szerint valtoztathatd.



AJANLOTT ELOMELEGITESI HOMERSEKLETEK

Az egyszeres lemezvastagsag (atmérd) az x tengelyen van feltlintetve. A minimalis ajanlott el6melegitési és varratrétegek kozotti hé-
mérsékletek kilonbozd egyszeres lemezvastagsagokhoz vannak megadva. Vegye figyelembe, hogy minden hémérsékletndvekedés a
grafikonokon megadott vastagsag felett 0,1 mm-rel (0,004”) kezdédik.

4a. tablazat

mm-ben 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 120 130 160
[LLL L L1 LU L] [l

A, L A—]

Hardox” HiTemp 100°C

Hardox” HiAce 0°

Hardox” HiTuf 100°C

Hardox” 400* 75°C 100° ° 00

Hardox® 400 ksracélok 75°C ° 00 100 m|

(4tméré)

Hardox” 450 : 0°

Hardox” 500? 00° 103 mny

Hardox™ 500 Tuf 5°C

Hardox” 550 125°C 00

Hardox” 600 [150°C

Hardox® 600 100°C
Rozsdamentes acél
hegeszt6anyagok

100°C
Hardox® Extreme
Rozsdamentes acél
egeszt6anyagok

Kizardlag rozsdamentes acél hegesztéanyagok
Az elémelegitési és varratrétegek kozotti h6mérséklet
legalabb 100 °C

Bl scobanémersektet (kb. 20°0) [ ] Mérettartomanyon kival

4b. tablazat
hiivelykben 0 039 079 1.18 1.58 1.97 236 276 3.15 354 472 5.12 6.30
[111]

L LA L L A, L A—]

Hardox” HiTemp 2127

Hardox” HiAce 02°

Hardox” HiTuf 212°F

Hardox” 400* 167°F P12°F 47° 9

Hardox® 400 Kéracélok 167°F 4 9 393"

(4tméré)

Hardox” 450 e 02°

Hardox® 500* 4 9 405"

Hardox” 500 Tuf 167[F

Hardox” 550 257°F 4

Hardox” 600 302°F 4

Hardox® 600
Rozsdamentes acél 212PF
hegesztGanyagok

Hardox® Extreme
Rozsdamentes acél 212°F
egesztGanyagok

Kizardlag rozsdamentes acél hegesztGanyagok
Az el6melegitési és varratrétegek kozotti h6mérséklet
legaldbb 212 °F

. Szobah&meérséklet (kb. 68 °F) D Mérettartomanyon kivil

* A Hardox” 400 acél el6melegitési h6mérséklete a Hardox" 400 csdvekre is érvényes,
amelyek a 3-6 mm (0,118"-0,236") vastagsagtartomanyban kaphatok.

2 A Hardox" 500 acél el6melegitési h6mérséklete a Hardox" 500 csévekre is érvényes,
amelyek a 3-6 mm (0,118”-0,236") vastagsagtartomanyban kaphatok.



Vazlatos rajz, amely bemutatja az , egyszeres lemezvastagsagot (atmérg)”

t,=t,

t,=t, Az egyszeres lemezvastagsdg t,=t, Az egyszeres lemezvastagsdg t,<t, Ebben az esetben az egyszeres lemez-
t, vagy t,, feltéve, hogy azonos t, vagy t,, feltéve, hogy azonos acéltipust vastagsag t,, feltéve, hogy azonos acéltipust
acéltipust alkalmaznak. alkalmaznak. alkalmaznak.




AZ ELOMELEGITESI
HOMERSEKLET
ELERESE ES MERESE

A szlikséges el6melegitési hdmérsékletet tobbféle modon is elérhetjuk.
Az el6készitett illesztés korili elektromos elémelegité elemek (5. dbra) gyakran

a legjobbak, mivel segitséglikkel elérhetd a terllet egyenletes melegitése.
A hémérsékletet ellendrizni kell, példaul kontakthémérdével.

Ajanlott el6melegitési mlvelet

Itt mérje az
elémelegités hémérsékletét Az a teriilet, amelynek el
kell érnie a minimalisan
A sziikséges el6melegitési
hémérsékletet
«< >
75 mm (3”) . p
< S 75 mm (37) 75 mm (3”)
< > < >
Y »
: 4‘\ /

Tervezett
hegesztési varrat

Itt mérje az el6melegités hémérsékletét
6. dbra
Az el6melegitési h6mérséklet mérése el6tt legalabb 2 perc/25
mm vastagsag (2 perc/1 hivelyk) vérakozasi id szikséges. A

minimalis el6melegitési hémérsékletet a tervezett hegesztési
kotés korul 75 + 75 mm (3”+ 3”) terileten kell elérni; lasd fent.

A varratrétegek kozotti hémérséklet a hegesztett fémben vagy
a kozvetlenil szomszédos alapfémben is mérhetd.

12



KEMENYFEM FELRAKAS

Amennyiben a hegesztési kétés olyan helyen taldlhatd, ahol a kopds 7. dbra: Az egyszeres lemezvastagsag meghatérozasa
mértéke varhatdan magas, specialis hegeszt6anyagok segitségével

torténd keményfém felrakds alkalmazhaté a hegesztett fém

kopasallésaganak novelése érdekében. A Hardox® acél illesztésére

és a keményfém felrakadsra vonatkozé utasitasokat egyarant be

kell tartani.

Néhany, keményfém felrakashoz sziikséges hegeszt6anyag nagyon

magas elémelegitési h6mérsékletet igényel, amely meghaladhatja Steel substrate A = Single plate thickness
a Hardox" acél szamara ajanlott maximalis varratrétegek kozotti

hémérsékletet.

Erdemes megjegyezni, hogy a Hardox® acélra vonatkozé maximalis
ajanlott varratrétegek kozotti hémérséklet feletti elémelegitési

8. dbra: Példa a hegesztési sorrendre a pufferréteghez és

keményfém felrakashoz sziikséges hegesztanyagok alkalmazasaval
hémeérséklet csokkentheti az alaplemez keménységét, és az

el6melegitett terllet kopasallésaganak romlasahoz vezethet. Hardfacing Buffer layer

A minimalis és a maximalis elémelegitési hémérséklet

megegyezik a hagyomanyos hegesztési tipusokra vonatkozokkal;

lasd a 4a. és 4b. tablazatot. Az egyszeres lemezvastagsag keményfém
felrakas eseteiben torténd meghatarozasahoz lasd a 7. dbrat .

El6nyos lehet egy rendkivil nagy szilardsagu pufferréteg
felhegesztése a szokasos modon hegesztett kotés vagy lemez
és a keményfém felrakas kozé. A pufferréteghez szlikséges

Steel substrate

hegesztSanyag kivalasztasakor a Hardox” kopdsalld lemezre
vonatkozd hegesztési ajanlasokat kell kovetni. A pufferréteghez
lehetéleg az AWS 307 és az AWS 309 besorolasnak megfelel6
rozsdamentes acél hegeszt6anyagokat kell hasznalni; lasd a 8. abrat.




AJANLASOK A VETEMEDESEK
MINIMALIZALASARA

A hegesztés kdzbeni és utani vetemedés mértéke fligg az alaplemez vastagsagatol és a
hegesztési eljarastol. A kovetkezé ajanlasok betartasaval minimalizélhatja a vetemedést,
kalonosen vékonyabb anyagok hegesztésekor:

» Hegesszen a lehetd legalacsonyabb

hébevitellel (egy menetben hegesztett kdtések).
» Minimalizalja a keresztmetszeti teriiletet; lasd a 9. dbrat.
» Hasznaljon szimmetrikus varratokat; lasd a 10. dbrét.

» A deformécio kompenzalasa érdekében hegesztés el6tt llitsa be, rogzitse vagy éllitsa

szogbe az alkatrészeket; lasd a 11. dbran lévé példat.
» Kerilje a szabalytalan varratgyok alkalmazasat.
» Minimalizalja a varratdudorokat és optimalizélja a sarokhegesztések varratmagassagat.
» Csokkentse a fliz8varratok kdzotti tavolsagot.

» Alkalmazzon raklépésben torténd vagy jobbra hegesztési technikét. A réklépésben torténd
hegesztés soran valamennyi hegesztési menetet az dltalanos haladasi irdnnyal ellentétes
iranyban végzik. A szakaszos hegesztés soran nincs szlikség a teljes hegesztési sorrend

altalanos haladasi irdnnyal ellentétes irdnyban torténd atirdnyitasara; lasd a 12. dbrat.

» Hegesszen a rogzitett teriiletek fel6l a szabad végek iranyaba; ldsd a 13. dbrat.

9. dbra: A varrat keresztmetszete és annak hatasai 11. dbra: Sarokkotés és V-varrat beallitasa.
a szogeltérésre.

al

Before welding After welding

Tack weld plates in

a2 this position for fillet
welding here




12. dbra: Alkalmazzon szimmetrikus hegesztési sorrendet.

Example of welding direction
in back-step welding

A
A
A
A
A
A

General progression

Example of welding direction

in skip-welding
] < <
—————— > - ——— = > s
1 2 3
4 ) 6
—————— > - — = = — > F-—— - - >
< < [

General progression

13. abra

Weld sequence Weld sequence




HULESI IDG t,

Ahdilésiid6 (t,,) az az idStartam, amely alatt a varrat 800

°C-rél 500 °C-ra (1472 °F-rél 932 °F-ra) hdil le, emellett jol
leirja a hegesztés héhatasat.

Az ajanlott h(ilési id6tartamokat gyakran adjak meg
szerkezeti acélokra vonatkozdan, hogy a hegesztési
folyamatot egy bizonyos kovetelménynek — példaul
minimalis fajlagos Gtémunka — valé megfelelés
érdekében optimalizaljak.

A kilonbozé Hardox® acélmindségekhez ajanlott
maximalis hilési id6tartamok elérheték az SSAB WeldCalc
alkalmazasaban.

B 2o Store il AT TITT

WeldCalc

Calcutabs e recommanded heat
input, prehaating and inberpess
BECETHILTeS when weiding sheels
from SSAB

A WeldCalc™ az On szdmara
optimalizalt hegesztési
ajanlasokat nyujt

Az SSAB WeldCalc alkalmazasa biztositja az On szdmara
a megfelelé hegeszt6gép-bedllitdsokat, beleértve az
ajanlott hébevitelt, elémelegitési hdmérsékleteket,
adramerGsségeket, feszlltségeket és haladasi sebességet.
Toltse le a WeldCalc alkalmazas mobil vagy asztali
valtozatat az ssab.com/support/calculators-and-tools
weboldalrdl, vagy olvassa be az aldbbi QR-kddokat az iOS
és Android alkalmazasokhoz:

i
El

4

App store Google play




HEGESZTES!
SORREND ESA
VARRATGYOK MERETE

A fliz6hegesztés el6tt fontos annak biztositdsa, hogy az alaplemezek kozotti gyokhézag ne
haladja meg a 3 mm-t (1/8”); lasd a 14. dbrat. A cél az, hogy a hézag mérete a lehet§
legegyenletesebb legyen a varrat mentén. Kerdlje el tovabba, hogy a hegesztés kezd6- és
végpontja nagy igénybevételnek kitett terlletre essen. Az inditasi és leallitasi mlveleteknek
lehet8ség szerint a sarkoktdl legalabb 50—-100 mm (2”—4") tavolsagra kell torténnie; lasd a
14. dbrdt. A lemezek széléhez torténd hegesztéskor elényds az aldtétlemez alkalmazasa.

14. dbra: Kerlje el, hogy az indulds és a
befejezés olyan nagy igénybevételnek kitett
terlleteken torténjen, mint a sarkok. A hézag
mérete nem haladhatja meg a 3 mm-t (1/8”).

Max. gap of 3 mm (1/8”)

17
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HEGESZTOANYAGOK

Az 6tvozetlen és alacsony 6tvoz6anyag-
tartalmu hegeszt6anyagok szilardsaga

Az 500 MPa (72 ksi) maximalis folyashatarral rendelkez6 6tvozetlen
és alacsony 6tvozGanyag-tartalmu hegeszt6anyagok altalaban
ajanlottak a Hardox" acélhoz. Nagyobb szilardsagu (Re max. 900
MPa/130 ksi) hegeszt6anyagok a Hardox" 400 és 450 acélokhoz,

0,7-6,0 mm (0,028"-0,236") vastagsagtartomanyban alkalmazhatok.

Az alacsony 6tvoz6anyag-tartalmu hegeszt6anyagok

magasabb keménységet eredményeznek a hegesztett fémnél, ami
csokkentheti annak kopasi sebességét. Ha a hegesztett fém kopasi
tulajdonsagai alapveté fontossaguak, akkor a varratdudorra a
keményfém felrakashoz hasznalt hegeszt&anyagok segitségével
varratkorona hegeszthet6; lasd a ,,Keményfém felrakds” cimd részt a
13. oldalon.

Az 5. tdblazat emellett tartalmazza a Hardox" acélhoz ajanlott
hegeszt6anyagokat, valamint azok AWS és EN besorolas szerinti
megnevezését.

Az 6tvozetlen és alacsony 6tvoz6anyag-
tartalmu hegeszt6anyagok hidrogéntartalmara
vonatkozo kovetelmények

Otvodzetlen vagy alacsony 8tvézéanyag-tartalmu hegeszt6anyagokkal
torténd hegesztésnél a hidrogéntartalom legfeljebb 5 ml
hidrogén/100 g hegesztett fém lehet.

A MAG/GMA és a TIG/GTA hegesztéshez hasznalt tomor huzallal
elérhet ez az alacsony hidrogéntartalom a hegesztett fémben.

A mas tipusu hegeszt6anyagokra vonatkozé hidrogéntartalmat az
adott gyartétdl kell beszerezni. Az SSAB példakkal szolgdl a megfelel6
hegeszt6anyagokra vonatkozéan a TechSupport 60. szdmaban,
amely elérhet6 a honlapunkon: ssab.com.

Amennyiben a hegesztanyagok taroldsa a gyartd ajanlasainak
megfelelen torténik, a hidrogéntartalom az alabbiakban
meghatdrozott kovetelményeknek megfelel§ szinten tarthato fenn.
Ez vonatkozik valamennyi, bevonattal rendelkezé hegeszt6anyagra
és hegesztéporra.

5. tablazat: Ajanlott hegeszt6anyagok a Hardox® kopasalld lemezek termékkinalataban szerepld valamennyi acéltipushoz

HEGESZTESI MGD

MAG/ GMAW, témér huzal

AWS BESOROLAS EN BESOROLAS

AWS A5.28 ER80X-X EN ISO 14341-A- G 46x

MAG/ MCAW, fémbeles huzal

AWS A5.28 E7XC-X EN ISO 17632-A- T 42xH5

AWS A5.28 EBXC-X EN ISO 17632-A- T 46xH5

MAG/ FCAW, porbeles huzal AWS A5.29 E7.

EN ISO 17632 -A- T 42xH5

MMA (SMAW, palca)

TIG/ GTAW

Megjegyzés: Az X egy vagy tobb karaktert jelol.






ROZSDAMENTES ACEL
HEGESZTOANYAGOK

Az ausztenites rozsdamentes acél hegeszt8anyagok valamennyi
Hardox® termék hegesztéséhez alkalmazhatok, ahogy azt a 6.
tablazat mutatja. Lehet6vé teszik az 5-20 °C (41-68 °F) kozotti
szobah&mérsékleten, el6melegités nélkll torténé hegesztést, a
Hardox® 600 és a Hardox® Extreme acélok kivételével.

Az SSAB azt javasolja, hogy elsédlegesen az AWS 307, masodlagosan
az AWS 309 besorolas szerinti hegeszt6anyagokat részesitsék
elényben. Az ilyen tipust hegeszt6anyagok folyashatéra kordilbeltl
500 MPa-ig (72 ksi) terjed valamennyi hegesztett fém esetében.

Az AWS 307 tipus jobban ellenall a melegrepedésnek, mint az
AWS 309. Megjegyzendd, hogy a gyartdk ritkan hatdrozzak meg

a rozsdamentes acél hegeszt6anyagok hidrogéntartalmat, mivel

a hidrogén nem annyira befolyasolja a teljesitményt, mint az
Otvozetlen és alacsony 6tvozGanyag-tartalmu hegeszt8anyagok
esetében. Az SSAB nem ir el6 semmilyen korlatozast az ilyen tipusu
hegeszt6anyagok maximalis hidrogéntartalmara vonatkozdan. A
megfelel§ rozsdamentes hegeszt6anyagokra példak a TechSupport
60. szamaban talalhatdk, amely elérhetd az ssab.com weboldalon.

6. tablazat: Ajanlott rozsdamentes acél hegesztanyagok a Hardox" kopasallo lemezek termékkinélatahoz

HEGESZTESI M

MAG/ GMAW, témér huzal AWS 5.9 ER307

MAG/ MCAW, fémbeles huzal AWS 5.9 EC307
MAG/ FCAW, porbeles huzal AWS 5.22 E307T-X
MMA/ SMAW, pélca AWS 5.4 E307-X
AWS 5.9 ER307

TIG/ GTAW AWS 5.9 ER307

Megjegyzés: Az X egy vagy tobb karaktert jelol.

EN BES S

Ajanlott:

EN ISO 14343-A: B 18 8 Min/
EN ISO 14343-B: SS307
Alkalmas:

EN ISO 14343-A: B 23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X

Ajanlott:

EN ISO 17633-A: T 18 8 Mn/
EN ISO 17633-B: TS307
Alkalmas:

EN ISO 17633-A: T 23 12 X/
EN ISO 17633-B: TS309X

Ajanlott:

EN ISO 17633-A: T 18 8 Mn/
EN ISO 17633-B: TS307
Alkalmas:

EN ISO 17633-A: T 23 12 X/
EN ISO 17633-B: TS309X

Ajanlott:

EN ISO 3581-A:

EN ISO 3581-B: 307
Alkalmas:

EN ISO 3581-A: 22 12 X/
EN ISO 3581-B: 309X

Ajanlott:

EN ISO 14343-A: B 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: S5307
Alkalmas:

EN ISO 14343-A: S 23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X

Ajanlott:

EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: SS307
Alkalmas:

EN ISO 14343-A: W 23 12 X/
EN ISO 14343-B: SS309X




VEDOGAZ
A Hardox® kopasallé lemezhez alkalmazott védégazok rendszerint

megegyeznek az otvozetlen és alacsony otvozéanyag-tartalmu
acélokhoz 4ltalanosan valasztott véd&gazokkal.

A Hardox® acélok MAG/GMA hegesztéséhez hasznalt védsgazok
altaldban argon (Ar) és szén-dioxid (CO,) keverékeét tartalmazzak.
Id8nként kis mennyiség( oxigént (O,) alkalmaznak az Ar és a
CO, mellett, az iv stabilizaldsa és a froccsenés mennyiségének
csokkentése érdekében.

A manudlis hegesztéshez argonhoz adott korilbelil 18-20% CO,
véddgazkeverék ajanlott, amely elGsegiti az anyagba torténd jo

=
(2]

. abra: Véd6gazkeverékek és hatasuk a hegesztési mlveletre

-

- Stabil iv

- Kisebb mértékd froccsenés
- Kisebb mennyiség( salak

- Fokozott termelékenység

7. tablazat: Véd&gazkeverék példak és ajanlasok

HELYZET

Vizszintes

Robotizdlt és automatizalt
MAG/GMAW

Vizszintes
Vizszintes

Sz6r6 iv

TIG/ GTAW

co

Minden helyzetben

Minden helyzetben

Minden helyzetben

Minden helyzetben

beolvadast elfogadhatd mértékd froccsenéssel. Automatizalt
vagy robotizalt hegesztés esetén az argonhoz adott 8-10% CO .-
ot tartalmazo6 védégaz hasznalhatd a hegesztési eredmény a
termelékenység és a froccsenés mértéke tekintetében torténd
optimalizalasa érdekében.

A kilonboz6 védbgazkeverékek hatdsa a 15. dbran lathatd. A
kalonféle hegesztési modszerek soran hasznalt védégazokra
vonatkozo ajanlasok a 7. tablazatban taldlhatok. A 7. tablazatban
emlitett véd&gazkeverékek altalanos keverékek, amelyek rovid ivi
és szorodives hegesztéshez egyarant alkalmazhatok.

- J6 oldalfali
beolvadas

- Kisebb mértékl
porozitas

- A fuzié hidnyanak kisebb
kockazata

VEDGGAZ
18 - 25% CO, argonban

18 —25% CO, argonban

15-20% CO, argonban

15-20% CO, argonban

15 -20% CO, argonban

8—18 % CO, argonban

100% argon

Megjegyzés: A hegesztési tulajdonsagok optimalizaldsa érdekében olykor hdrom 6sszetevét, azaz argonhoz adott

0O,-t és CO,-t tartalmazo gazkeverékeket is alkalmaznak.

Minden, védégazon alapuld hegesztési mddszernél a hegesztési helyzettd| fiigg a védégaz dramlasa. Altaldnos

irdnymutatdsként a védégaz aramlasét I/percben ugyanolyan értékre kell allitani, mint a gazfivdka mm-ben

mért bels§ atmérgje.
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HEGESZTES A PRIMER
RETEGEN

Az alacsony cinktartalomnak kdszonhetéen lehetséges kdzvetlendl
a Hardox" kopaséllé lemezen hasznalt primer rétegre torténd
hegesztés. A kotés kornyékén a primer réteg konnyen lecsiszolhato;
ldsd az aldbbi képet.

A primer réteg hegesztés el6tti eltavolitasa hasznos lehet,

mivel ez minimalizalhatja a hegesztés porozitasat és megkdnnyitheti
a pozicion kivili hegesztést. Amennyiben a primer réteg a hegesztési
fellleten marad, a hegesztési felllet és a felllet alatti réteg
porozitasa kissé magasabb lehet. A bazikus hegeszt6porral torténé
FCAW hegesztés biztositja a legalacsonyabb porozitast.

Fontos a jo normal szell6zéssel rendelkezd gyartdhelyiségekrél vald
gondoskodas, hogy elkertljik a primer réteg altal a hegesztére és a
kornyezetre gyakorolt kdros hatast.

A primer réteg siség esetén kénnyen elt ff '

. &

A HEGESZTEST
KOVETO HOKEZELES

A Hardox® HiTuf és a Hardox" HiTemp a hegesztést kovetd
hékezelés révén fesziiltségmentesithetd, bar erre ritkan
szukség van. Mas Hardox” acélok esetén ez a mddszer nem
alkalmazhato feszultségmentesitésre, mivel ez ronthatja

a mechanikai tulajdonsagokat. Tovabbi informacidkat az
SSAB hegesztési kézikonyvében taldl. Toltse le az SSAB
hegesztési kézikonyvének ingyenes példanyat az
ssab.com/support/steel-handbooks weboldalrdl.




A LEGUJABB HEGESZTESI
TECHNOLOGIAK

Az SSAB K+F kozpontjaiban talalhato sajat hegeszt6 allomasain
folyamatosan vizsgaljuk a legmodernebb technoldgiakat és gépeket, hogy a
legjobb hegesztési ajanlasokkal szolgalhassunk az On szamara.

Az egy- vagy kéthuzalos SAW keskenyrés-hegeszt6 technoldgia

segitségével nagyobb lemezvastagsaggal rendelkezé Hardox” kopdsalld lemez
is hegeszthetd. Kivald eredményeket érhet el kevesebb hegeszt&huzal és
hegesztépor felhasznalasa mellett, mikozben csokkenti a gép Uzemidejét,
energiat takarit meg és csokkenti a gyartasi koltségeket. Az SAW ICE (integralt
hideg elektréda) technoldgiaval ezenfelil nagyobb hegesztési sebességet,
alacsonyabb hébevitelt és nagyobb leolvasztott varratfém mennyiséget érhet
el, mint a hagyomanyos modszerek esetén.

Barmelyik maédszer is megfeleld az On szémara, mi segitiink, hogy jobb
hegesztett anyag tulajdonsagokat és magasabb termelékenységi mutatokat
érjen el.




HARDOX"

WEAR PLATE

Az SSAB skandinav és egyesiilt allamokbeli acélipari vallalat.
Az SSAB az ligyfeleivel szorosan egylittm(ikodve kifejlesztett,
kivalod ar-érték aranyu termékeket és szolgdltatdsokat kinal,
ezdltal stabilabb, élhet6bb és fenntarthatdbb vilagot teremt.
Az SSAB tobb mint 50 orszagban van jelen munkaaddként.
Az SSAB-nak Svédorszdgban, Finnorszagban és az Amerikai
Egyesiilt Allamokban miikédnek gyartéiizemei. Az SSAB
els6dleges jegyzése a stockholmi Nasdaq Nordic t6zsdén van,
masodlagosan a helsinki Nasdaq t6zsdén jegyzett. Honlap:
www.ssab.com. Csatlakozzon hozzank a kozosségi médiaban:
Facebook, Instagram, LinkedIn, Twitter és YouTube.

.I You
=

A Hardox" az SSAB cégcsoport védjegye.

SSAB Minden jog fenntartva. Az ebben a brostraban talalhatd

SE-613 80 Oxeldsund informdciok csak tajékoztatd jellegliek. Az SSAB nem vallal

Svédorszég felel6sséget semmilyen felhaszndlas alkalmassagéra vagy
megfelel&ségére vonatkozdan. A felhasznalé felelGssége,

T +46 155 25 40 00 hogy fiiggetlen médon meghatérozza valamennyi termék

F +46 155 25 40 73 és/vagy felhasznalas alkalmassagat, valamint hogy vizsgalja

contact@ssab.com

WWW. ha rdOX com 6sszes kockazatot a felhasznalé viseli.

és ellendrizze azokat. Az SSAB AB az aldbbiakban megadott
informdciokat ,ahogy van, ahol van” alapon, valamennyi
hibajaval egyutt biztositja, az ezen informaciokkal kapcsolatos

SSAB
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