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SSAB Manual de sudare
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Daca doriti sa explorati lumea sudurii indetaliu,va

recomandam Manualul de sgda SSAB. Acest document

cu 132 de pagini va ofera o cantitate de informatii

de specialitate si recomandériht%cieni, ingineri si
alti profesionisti. Manualul contine reE‘Bm}mdéri pentru
obtinerea celor mai bune requrz darea placilor de
uzura Hardox® si a otelurilor de tnalta performanta Strenx’.

Descrie fluxul si ciclul termic, modul de elimigare a riscului

selectarea consumabilelor si a materialului lutura,

precum si caracteristicile geometrice ale rdﬂ@( 1

O versiune digitala poate fi descarcata sau o copie tﬁﬁn&é

aparitiei fisurilor, imbunatatirile zonei de afEct re termica,

a Manualului de sudare SSAB poate fi comandata la
ssab.com/support/steel-handbooks
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DAREA

SUL

PLACI
" UZURA

HARDOX’

Gama de placi de uzurd Hardox’, care cuprinde foi de
tabla, bare rotunde, tevi si tuburi, combina performantele
unice cu proprietatile de sudabilitate exceptionale.

Pot fi utilizate orice metode de sudare conventionale
pentru a suda otelul Hardox" de alte oteluri sudabile.

Aceasta brosura contine sfaturi si informatii » Documentatia TechSupport ofera mai multe
utile pentru oricine doreste sa-si simplifice informatii si trateaza subiecte cum sunt

si eficientizeze procesele de sudare. Ofera masurile pentru a evita discontinuitatile.
sfaturi pentru temperaturile de preincalzire De asemenea, ofera exemple de

si tranzitie, aportul de caldurd, consumabilele furnizori de consumabile. Documentatia
pentru sudare si altele. TechSupport poate fi gasita in Centrul de

. " . - " descdrcare, la ssab.com/download-center.
Pe baza acestor informatii practice utilizatorii

pot beneficia din plin de proprietatile unice » Software-ul WeldCalc™, in versiunea
ale otelurilor Hardox”. in brosura se fac pentru desktop sau ca aplicatie,
referinte la: permite utilizatorilor s3-si optimizeze

performantele de sudare pe baza unor
conditii si cerinte specifice ale structurii
sudate. WeldCalc™ se gaseste la ssab.com/
support/calculators-and-tools .

Informatiile cuprinse in aceastd brosura au numai un caracter general. SSAB AB nu-si asuma raspunderea pentru
conformitatea si caracteristicile tehnice adecvate cu utilizarea lor pentru nici una dintre aplicatii. Utilizatorului ii revine
raspunderea de a determina independent conformitatea cu scopul in care sunt folosite pentru toate produsele si/sau a
aplicatiile, de a le testa si verifica in acest sens.

Informatiile furnizate de SSAB AB prin prezenta sunt oferite fara nicio obligatie, iar riscurile asociate cu posibile erori sau
orice alte riscuri generate de aceste informatii vor fi suportate de utilizator.




PARAMETRI
IMPORTANTI
LA SUDARE

Pentru a obtine o sudura de Tnalta calitate,
inainte de a incepe curatati zona de sudare
pentru a indeparta orice urme de umiditate,
ulei, coroziune sau alte impuritati. In plus fata
de igiena de sudare respectati urmatoarele:

P Selectarea consumabilelor pentru sudare

Temperaturile de preincalzire si de tranzitie

4
P Aportul de cilduri
4

Ordinea de sudare si dimensiunea rostului

METODE DE
PREGATIRE A
ROSTULUI

Rosturile pot fi pregatite prin metode conventionale, cum sunt
tdierea termicd si prelucrarea prin aschiere. Tn cazul prelucrérii
termice va exista un strat subtire de oxid sau nitrura, pana la
aproximativ 0,2 mm (0,0079”). Aceste straturi se indeparteaza
inainte de sudare, de regula prin polizare.



APORTUL DE CALDURA

Majoritatea procedurilor de sudare sunt executate in c.c. sau c.a. La sudarea cu c.c. sau c.a., aportul
de cdldura se calculeaza conform formulei de mai jos.

Q = aportul de caldura kJ/mm (kJ/inch)

k = eficienta arcului (fara unitate)

k.U.1.60 ki/mm

v . 1000 (kJ/inch)

U = tensiunea [V]

| = intensitatea [A]

Aportul de cdldurd la sudarea cu arc electric pulsat poate fiv = viteza de inaintare mm/min (inch/min)
determinat printr-una dintre cele doud formule de mai jos: L= lungimea unei suduri [mm sau inchi]

IE = energia instantanee [J]

k . IE kJ/mm IP = puterea instantanee [W]

L. 1000 (kJ/inch)

k.IP. 60  kl/mm

v . 1000 (kJ/inch)

Procese de sudare diferite au eficient3 termicd diferita. in tabelul 1 sunt prezentate valorile
aproximative pentru diverse metode de sudura.

Factorii de eficienta termica pentru diverse metode de sudare

METODA DE SUDARE EFICIE ERMICA (K)

SAW 1,0

TIG/ GTAW 0,6

Tabelul 1

Aportul de caldura excesiv mareste latimea zonei de afectare termica (HAZ), care, la randul
sau, afecteaza proprietatile mecanice si rezistenta la uzura a HAZ. Sudarea cu un aport
redus de caldura ofera avantaje ca:

> Rezistentd la uzura crescutd a zonei de afectare termica (HAZ)
» Deformare redusa (zonele de imbinare prin sudura cu o singura trecere)
» Rezistenta crescutd a imbinarii

» Durabilitate crescutd a imbinarii

4.0
(100)

Un aport de caldura foarte scazut poate 3s
insa afecta negativ rezistenta la impact (€7
(tS/S* valori sub 3 secunde). In tabelul 2
este indicat aportul de caldura maxim

recomandat (Q) pentru Hardox °.
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(0.197) (0.394) (0.59) (0.79) (0.98)

Tabelul 2 Grosimea placii in mm (inch)

* Vezi definitia la pagina 16

Recomandari privind aportul maxim de caldura pentru toate tipurile de oteluri Hardox®

40-160
(1.57-6.30)




PREVENIREA
FISURARIl
PRODUSE DE
HIDROGEN

Datorita echivalentului relativ scazut in
carbon, toate gradele de Hardox" rezista mai
bine la fisurarea cauzata de hidrogen decat
alte oteluri rezistente la uzura.

Pentru a reduce la minimum riscul fisurarii cauzate de hidrogen
urmati recomandarile de mai jos:
» Preincalziti zona de sudare la temperatura minima recomandata.

» Madsurati temperatura de preincilzire conform
recomandarilor de preincalzire de la pagina 10.

Utilizati procese si consumabile care asigura un continut
maxim de hidrogen de 5 ml / 100 g metal de baza.

Feriti rostul de contaminarea cu impuritati ca rugina, grasimea,
uleiul sau gheata.

Folositi numai consumabilele din clasele recomandate de SSAB. (Mai multe
informatii despre consumabile pentru sudare pot fi gdsite la pagina 18.)

Urmati o ordine de sudare corectd, pentru a reduce la minimum
tensiunile reziduale.

Daca este posibil, procedurile de start si stop trebuie sa fie la cel putin 50 - 100
mm (2” —4”) de la colt, pentru a se preveni tensiunile excesive in aceste zone;
vezi figura 1.

Evitati rosturile de peste 3 mm (1/8”); vezi figura 2.

Dimensiunea rostului nu trebuie sa depaseasca 3 mm (1/8”); vezi figura 2.

Figura 1 Figura 2

Distanta maxima de 3mm (1/8”)
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TEMPERATURILE DE

PREINCALZIRE SI DE TRANZITIE

MINIME

Este esential sa respectati temperatura de preincalzire
minima recomandata si procedura de atingere si
masurare a temperaturii in si in jurul zonei de imbinare,
pentru a preveni fisurarea cauzata de hidrogen.

Influenta elementelor de aliere asupra selectarii
temperaturilor de preincalzire si de tranzitie

O combinatie unica a elementelor de aliere optimizeaza proprietatile
mecanice ale placii de uzurd Hardox’. Aceastd combinatie determina
temperaturile de preincalzire si de tranzitie ale otelurilor Hardox" la
sudare si poate fi utilizata pentru a calcula echivalentul de carbon.
Echivalentul de carbon se exprima de obicei ca CEV sau CET,
conform formulelor din partea dreapta.

Elementele de aliere sunt specificate in certificatul de calitate

al otelului Hardox® si in aceste doua formule sunt exprimate in
procente din greutate. Un echivalent de carbon mai mare impune
de regula temperaturi de preincalzire si tranzitie mai ridicate.
Echivalentul de carbon tipic pentru toate gradele Hardox" este
garantat in fisele tehnice ale produselor SSAB, care pot fi gasite la
www.hardox.com.

Cu toate acestea, daca sunt respectate temperaturile minime de
preincalzire specificate in aceasta brosura nu este necesara
calcularea echivalentului de carbon.

CEV=C+ I\gn+[Mo+Cr+V] + [Ni+Cu] [%]

5 15

CET= C+ [Mn + Mo] + [Cr+Cu] + Ni [%)]
10 20 40




Temperaturile de preincalzire si de tranzitie
pentru intreaga gama Hardox® de oteluri

rezistente la abraziune

Temperaturile de preincalzire minima si de tranzitie maxima
recomandate pentru sudare se gasesc in tabelele 3, 4a si 4b. Daca
nu se specifica altfel, aceste valori sunt aplicabile la sudarea cu
consumabile nealiate si slab aliate.

»

Daca sunt imbinate prin sudare placi* cu grosimi diferite, dar din
acelasi grad de otel, placa cea mai groasa determina temperaturile
de preincalzire si de tranzitie necesare; vezi figura 4.

Dacad sunt imbinate prin sudare grade de otel diferite,
placa* ce necesita temperatura de preincalzire cea mai
ridicata determina temperaturile de preincalzire si de
tranzitie aplicabile.

Tabelele 4a and 4b sunt valabile pentru un aport de caldurd

de 1,7 kJ/mm (43,2 kl/inch) sau mai mare. Tn cazul in care se
utilizeaza un aport de caldura de 1,0 - 1,69 kiJ/mm

(25,4 — 42,9 kl/inch), recomandam sa cresteti temperatura

cu 25°C (77°F) peste temperatura de preincalzire recomandata.

n cazul in care se utilizeazé un aport de cildurd mai mic de 1,0
kJ/mm (25,4 kl/inch), recomandam sa folositi aplicatia SSAB
WeldCalc pentru a calcula temperatura de preincalzire

minimd recomandata.

Daca umiditatea ambianta este crescuta sau temperatura
este sub 5°C (41°F), temperaturile de preincalzire minime
recomandate Tn tabelele 4a si 4b trebuie marite cu 25°C (77°F).

La placile mai groase de 25 mm (0,984") si geometrii ale
rosturilor la care trecerea de initiala este aproape de

linia mediana a pldcii, cum sunt sudurile cap la cap in V
dublu, recomandam sa indepartati trecerea de radacina cu
aproximativ 5 mm (0,197”) de linia mediana a placii.

* Placd, foaie de tabld, bara rotunda si tub.

X: (grosimea placii/2)-5 mm

Y: Grosimea placii

Figura 3

Temperaturile de tranzitie/preincilzire maxime
recomandate

Hardox® HiTemp** 300°C (572°F)

Hardox” HiTuf** 300°C (572°F)

Hardox™ HiAce 225°C (437°F)

Hardox™ 400/400 tub si bara rotunda

225°C (437°F)

Hardox” 450 225°C (437°F)
Hardox” 500/500 tub 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)

Tabelul 3

** Tn anumite cazuri se pot utiliza temperaturi de tranzitie de pana la aprox. 400°C (752°F)
pentru otelurile Hardox® HiTemp si Hardox® HiTuf. In astfel de cazuri utilizati WeldCalc™.

Temperatura de tranzitie din tabelul 3 este temperatura maxima
recomandata in imbinarea sudata (deasupra metalului de baza)
sau imediat langa imbinarea sudata (pozitia de start),

imediat Thainte de a incepe trecerea urmatoare.

Temperatura de preincalzire minima si temperatura de tranzitie
maxima recomandate in tabelele 3, 4a si 4b nu sunt influentate la
un aport de cdldura mai mare de 1,7 klJ/mm (43,2 kl/inch). Aceste
informatii se bazeaza pe conditia ca imbinarea sudata sa fie ldsata
sa se raceasca la aer, la temperatura ambianta.

Aceste recomandari sunt valabile si pentru sudura de prindere si
trecerile de ridacind. in general, fiecare dintre sudurile de prindere
trebuie sa aiba o lungime de cel putin 50 mm (2”). La imbinarea
unor placi cu grosimea de pana la 8 mm (0.31”) pot fi utilizate
suduri de prindere mai scurte. Distanta dintre sudurile de prindere
poate varia dupa cum este necesar.



TEMPERATURI DE PREINCALZIRE
RECOMANDATE

Grosimea pldcii unice (diametru) este pe axa x. Temperaturile de preincalzire si tranzitie minime recomandate
sunt specificate pentru diverse grosimi ale pldcii. Fiecare nivel de crestere a temperaturii incepe la 0,1 mm (0,004") peste
grosimea indicata in grafice.

Tabelul 4a
in mm 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 120 130 160

[111] L L L ARRRRRRN A p—

Hardox® HiTemp 100°C

Hardox® HiAce 0° ° 00° 100 mm

Hardox® HiTuf 100°C

Hardox® 400’ 75°C 100° ° 00°

Hardox® 400 75°C] ° 00°C [ls[ely!

bare rotunde (diametru)

Hardox® 450 0°

Hardox® 5002 i 00° 103mm

Hardox® 500 Tuf 5°C i 150°C

Hardox® 550 125°C i 00°

Hardox® 600 [150°C

Hardox® 600

Consumabile din otel inoxidabil

1001C

Hardox® Extreme 100§C

Consumabile din otel inoxidabil

Numai consumabile din otel inoxidabil

T tura incaperii .20°C Tn afara intervalului di ional
. emperatura incperi (aprox ) D n atara intervalulut dimensiona Temperaturi de preincalzire si de tranzitie de cel putin 100°C

! Temperatura de preincélzire pentru Hardox” 400 este valabila si pentru Hardox” 400
tuburi, disponibile in grosimi de 3 - 6 mm (0,118” - 0,236").

2 Temperatura de preincdlzire pentru Hardox™ 500 este valabila si pentru Hardox” 500
tuburi, disponibile in grosimi de 3 - 6 mm (0,118” - 0,236").

Reprezentare schematica a ,,grosimii placii unice (diametru)”

Figura 4

t,=t,

t,=t, Grosimea pldcii unice este t, sau t,, t,=t, Grosimea pldcii unice este t, sau t,, t<t, Tn acest caz grosimea placii unice este iy
cu conditia sa fie utilizat acelasi tip de otel. cu conditia sa fie utilizat acelasi tip de otel. cu conditia sa fie utilizat acelasi tip de otel.







OBTINEREA S| MASURAREA
TEMPERATURII DE
PREINCALZIRE

Temperatura de preincalzire necesara poate fi obtinuta in mai multe moduri. Deseori
cele mai bune sunt elementele de preincalzire electrice (figura 5) amplasate in jurul
imbinarii pregatite, deoarece se poate obtine o incalzire uniforma a zonei. Temperatura
trebuie monitorizata, de exemplu, cu ajutorul unui termometru de contact.

Figura 5: Exemplu de perne de incalzire electrice 4

Operatia de preincalzire recomandata

Masurati aici
temperatura de preincalzire
Zona in care trebuie atinsa

temperatura de preincal-
zire minimd necesara

<l L.
75 mm (3”) ) N
75 mm (37) 75 mm (37)
< >
Pozitia unde se intentioneaza
imbinarea prin sudare
Masurati aici temperatura de preincélzire
Figura 6
Tnainte de a masura temperatura de preincélzire trebuie Temperatura de tranzitie poate fi madsurata si in metalul sudat
respectat un timp de asteptare minim de 2 min/25 mm (2 sau in metalul de baza imediat adiacent.

min/1 inch) de grosime. Temperatura de preincdlzire minima
trebuie obtinutd pe o zona de 75 + 75 mm (3”+ 3”) in jurul
imbinarii care se doreste a se suda; vezi de mai sus.

12



INCARCAREA
CU METAL DUR

Daca sudura este intr-o zona in care se prevede o uzura ridicata,
poate fi utilizata sudarea cu metal dur, cu consumabile speciale,
pentru a mari rezistenta la uzura a metalului de baza. Trebuie
respectate instructiunile pentru atat imbinare, cat si cele pentru
incdrcarea cu metal a otelurilor Hardox".

Anumite consumabile pentru incarcarea cu metal dur necesita

o temperaturd de preincalzire foarte ridicatd, care poate sa
depdseascd temperatura de tranzitie maxima recomandata pentru
otelurile Hardox".

Este demn de retinut faptul ca utilizarea unei temperaturi de
preincalzire peste temperatura de tranzitie maximd recomandata
pentru otelurile Hardox® poate reduce duritatea placii de baza si
afecta rezistenta la uzura a zonei preincalzite.

Temperaturile de preincalzire minime si maxime sunt aceleasica

in cazul tipurilor de sudura conventionale; vezi tabelele 4a si 4b.

Pentru definirea grosimii pldcii unice la
incarcarea cu metale dure vezi figura 7.

Este util sa sudati un strat intermediar cu o duritate mare intre
stratul de sudurd sau placa si stratul de incarcare cu metal dur.
Consumabilele selectate pentru stratul intermediar trebuie

sa respecte recomandarile de sudare pentru placa de uzura
Hardox’. Pentru stratul intermediar este preferabil sa fie utilizate
consumabile din otel inoxidabil conform AWS 307 si AWS 309;
vezi figura 8.

Figura 7: Definitia grosimii placii unice

Placa de baza A = Grosimea placii unice

Figura 8: Exemplu de ordine de sudare cu utilizarea consumabilelor
pentru stratul intermediar si incarcarea cu metal dur

Acoperire cu electrod dur Stat intermediar

Placa de baza




RECOMANDARI PENTRU
REDUCEREA DEFORMARII

Deformarea in timpul si dupa efectuarea sudurii este in functie de grosimea placii de baza si
procedeul de sudare. Pentru a reduce la minimum deformarea la grosimi reduse
urmati recomandarile de mai jos:

» Sudati cu un aport de cildura cat mai mic posibil

(sudura intr-o singura trecere).
» Reduceti la minimum sectiunea, vezi figura 9.
» Utilizati suduri simetrice; vezi figura 10.

» indoiti in prealabil, fixati sau aduceti piesele la unghi inainte de a le suda, pentru a

compensa deformarea; vezi exemplul din figura 11.
» Evitati rosturile cu distante neregulate.
» Reduceti la minimum intariturile si optimizati grosimea cusaturilor in colt.
» Reduceti spatiul dintre sudurile de prindere.

» Utilizati o tehnica de sudare in pas de pelerin sau in salturi. La sudarea in pas de pelerin
trecerile se fac in sens opus avansarii generale. La sudarea in salturi trecerile nu trebuie sa

fie in sens invers avansarii generale; vezi figura 12.

» Sudati dinspre zonele rigide inspre capetele libere; vezi figura 13.

Figura 9: Sectiunea sudurii si influenta asupra Figura 11: Pregatirea unei cusaturi in colt si a cusaturii
deviatiei unghiulare. caplacapin V.
al .
Inainte de sudare Dupa sudare

Fixarea prin aftuire a placii
n aceasta pozitie pentru
sudura in colt

a2

e




Figura 12: Utilizati o ordine de sudare simetrica.

Exemplu privind directia de sudare
pentru sudura cu pas inapoi

A

A
A
A

A
A

N
>

Directia standard de sudare

Exemplu privind directia de sudare
pentru sudarea in salturi

«— < <
—————— > - - - - - = > - - - - = >
1 2 3
4 ) 6
—————— > S F- - - >
< < N
>

Directia standard de sudare

Figura 13

A

Y

Secventa de sudare Secventa de sudare




TIMPUL DE
RACIRE t, ,

Timpul de rdcire (t,,) reprezinta timpul necesar pentru ca
sudura sa se raceasca de la 800° la 500°C (1472°F la 932°F)
si ofera o buna imagine asupra efectului termic la sudare.

Timpii de racire recomandati sunt mentionati deseori la
otelurile structurale pentru a optimiza procesul de sudare
cand exista anumite cerinte, cum este, de exemplu, o
rezistenta minima la impact.

Timpii de racire maximi recomandati pentru diferite grade
Hardox® pot fi gasiti in aplicatia de la SSAB WeldCalc.

WILCTRAL T
WeldCalc

el v Pl

WeldCalc™ va ofera recomandari
pentru sudarea optimizata, care
pot fi accesate rapid

Aplicatia de la SSAB WeldCalc va furnizeaza informatii
despre reglajele corecte ale aparatului de sudura, inclusiv
recomandari privind aportul de caldura, temperaturile de
preincalzire, intensitatea curentului, tensiunea si viteza de
naintare. Descarcati aplicatia WeldCalc App sau versiunea
pentru desktop de la ssab.com/support/calculators-and-
tools sau scanati codurile QR de mai jos pentru aplicatiile
iOS si Android:

App store Google play




ORDINEA DE SUDARE S|
DIMENSIUNEA ROSTULUI

Tnainte de sudarea de prindere este important sa fie mentinut un rost intre plicile de baza de
pand la 3 mm (1/8”); vezi figura 14. Urmariti sa obtineti un rost cat mai uniform posibil de-a
lungul imbindrii.

De asemenea, evitati inceperea si terminarea sudurii in zonele puternic solicitate.
Daca este posibil, procedurile de start si stop trebuie sa fie la cel putin 50 - 100 mm (2” - 4”)
de la colt; vezi figura 14. La sudarea la marginea pldcilor este util un profil terminal.

Figura 14:Evitati inceperea si terminarea
sudurii in zonele puternic solicitate, cum
sunt colturile. Dimensiunea rostului nu
trebuie sa depdseasca 3 mm (1/8”).

Distanta maxima de 3mm (1/8”)

17
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CONSUMABILE

PENTRU SU

Duritatea
consumabilelor de sudare nealiate si slab aliate

n general, pentru otelurile Hardox® sunt recomandate consumabile
nealiate si slab aliate, cu o rezistenta la tractiune maxima de 500
MPa (72 ksi). Consumabilele cu o rezistenta mai mare la curgere (Re
max. 900 MPa/130 ksi) pot fi utilizate pentru Hardox” 400 si 450 in
intervalul de grosimi de 0,7- 6,0 mm (0,028” -0,236").

Consumabilele slab aliate duc la o duritate mai mare a

metalului de baza si o posibila diminuare a rezistentei la uzura.
Daca proprietatile de uzura ale metalului de baza sunt esentiale,
capul imbinarii trebuie sudat cu consumabilele utilizate la
incércarea prin sudare cu metal dur; vezi capitolul ,,incércarea prin
sudare cu metal dur” de la pagina 13.

Tn plus, consumabilele recomandate pentru otelurile Hardox® si
denumirile acestora conform clasificarilor AWS si EN pot fi gasite in
tabelul 5.

ARE

Cerinte privind continutul de hidrogen al consuma-
bilelor de sudare nealiate si slab aliate

Continutul de hidrogen trebuie sa fie mai mic sau egal cu 5 ml
de hidrogen pe 100 g de metal de baza, cand se sudeaza cu
consumabile nealiate sau slab aliate.

Sarma masiva utilizatd la sudarea MAG/ GMA si TIG/ GTA poate
produce un continut de hidrogen atat de scazut in metalul de baza.
Continutul de hidrogen pentru alte tipuri de consumabilele trebuie
obtinut de la producatorii respectivi. SSAB ofera exemple de
consumabile adecvate in TechSupport Nr. 60, disponibil in pagina
noastrd acasa: ssab.com.

Cand consumabilele sunt depozitate conform recomandarilor
producatorului, continutul de hidrogen

va fi mentinut in limitele cerintelor de mai jos.

Acest lucru este valabil pentru toate consumabilele invelite si cu
flux.

Tabelul 5: Consumabile recomandate pentru otelurile din gama de produse a placilor de uzurd Hardox’

I = S =
 fwessen ewmees

MAG/ FCAW, sarmd cu flux AWS A5.29 E7XT-X EN ISO 17632 -A- T 42xH5

— fwsses ewmeres
s ewsees
I S [ S
I S T

Observatie: X reprezinta unul sau mai multe caractere.
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CONSUMABILE PENTRU SUDARE DIN

OTEL INOXIDABIL

Consumabilele din oteluri inoxidabile austenitice pot fi utilizate
la sudarea tuturor produselor Hardox", ca in tabelul 6.

Acestea permit sudarea la o temperatura ambiantd de 5 -20°C
(41 — 68 °F) fara preincalzire, cu exceptia otelurilor Hardox” 600
si Hardox® Extreme.

SSAB recomanda ca primad optiune consumabilele conform
AWS 307, iar ca o a doua optiune pe cele conform AWS 309.
Aceste tipuri de consumabile au o limita de curgere de pana
la aproximativ 500 MPa (72 ksi) in intreg metalul de baza.

Tipul AWS 307 poate rezista la fisurarea la cald mai bine decat

AWS 309. Producatorii rareori specifica continutul in hidrogen

al consumabilelor din otel inoxidabil, deoarece hidrogenul nu
influenteaza performantele la fel de mult ca in cazul consumabilelor
nealiate sau slab aliate. SSAB nu impune restrictii in ceea ce
priveste continutul maxim de hidrogen la acest tip de consumabile.
Exemple de consumabile din otel inoxidabil adecvate pot fi gasite in
TechSupport Nr. 60, disponibil la ssab.com.

Tabelul 6: Consumabile din otel inoxidabil recomandate pentru otelurile din gama de produse a placilor de uzura Hardox”

A DE SUDARE SIFICARE AWS

MAG/ GMAW, sarm3 masiva Recomandat:
AWS A5.9: ER307

Adecvat:

AWS A5.9: ER309
MAG/ MCAW, sarm& cu miez metalic Recomandat:

AWS A5.9: EC307

Adecvat:

AWS A5.9: EC309
MAG/ FCAW, sdrma cu inima de flux Recomandat:

AWS A5.22: E307T-X

Adecvat:
AWS A5.22: E309T-X

MMA/ SMAW, electrod drept Recomandat:
AWS A5.4: E307-X

Adecvat:
AWS A5.4: E309-X

Recomandat:

AWS A5.9: ER307

Adecvat:

AWS A5.9: ER309
TIG/ GTAW Recomandat:

AWS A5.9: ER307

Adecvat:

AWS A5.9: ER309

Observatie: X reprezintd unul sau mai multe caractere.

ASIFICARE EN

Recomandat:

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

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

Recomandat:

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

EN ISO 17633-A: T 23 12 X/
EN 1SO 17633-B: TS309X

Recomandat:

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

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

Recomandat:

EN ISO 3581-A: 18 18 Mn/
EN 1SO 3581-B: 307
Adecvat:

EN ISO 3581-A: 22 12 X/
EN 1SO 3581-B: 309X

Recomandat:

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

EN ISO 14343-A: S 23 12 X/
EN ISO 14343-B: S5309X

Recomandat:

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

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



GAZUL PROTECTOR

Gazele protectoare pentru placa de uzurd Hardox® sunt in general Dacd este utilizata sudarea automatad sau robotizata, poate fi utilizat
aceleasi cu cele selectate in mod uzual pentru otelurile nealiate si un gaz protector cu un continut de 8 — 10% CO, in argon pentru
slab aliate. a optimiza rezultatul sudarii in ceea ce priveste productivitatea si

- . nivelul de stropire.
Gazele protectoare utilizate la sudarea MAG/GMA a otelurilor P

Hardox® contin de reguld un amestec de argon (Ar) si dioxid de Efectele diverselor amestecuri de gaz protector pot fi constatate in
carbon (CO,). Uneori este utilizatd o cantitate mica de oxigen (O,) figura 15. Tn tabelul 7 se gisesc recomandari pentru gazul protector
impreuna cu Ar si CO, pentru a stabiliza arcul si a reduce stropii. la diverse metode de sudurda. Amestecurile de gaze protectoare

mentionate n tabelul 7 sunt amestecuri generale, care pot fi
utilizate atat la sudarea cu arc scurt, cat si la sudarea cu
arc pulverizat.

La sudarea manuala este recomandat un amestec de gaz de
aproximativ 18 — 20% CO, in argon, deoarece aceasta faciliteaza
penetrarea in material cu o cantitate stropi rezonabila.

Figura 15:Amestecurile de gaz protector si efectul lor asupra operatiei de sudare

- Arc stabil - Penetrare bund a
- Cantitate redusa de stropi peretilor laterali

- Cantitate redusa de zgura co, - Porozitate redusa
- Productivitate crescuta - Risc mai redus de

nerealizare a fuziunii

Tabelul 7: Exemple de amestecuri de gaz protector si recomandari

METODA DE SUDARE TIPUL A LUl | POZITIA GAZUL PROTECTOR
MAG/ MCAW, sdrma cu miez metalic 18 —25% CO, in Ar

MAG/MCAW s3armad cu miez metalic . T N
A " o Al | t Pozit! tal 15-20% C A
si FCAW sarma tubulara cu flux de baza re pulveriza ozitle orizontala 5—20% CO, in Ar

dura MAG/GMAW tizata A
S}J ura X /, oLtz Arc pulverizat Pozitie orizontala 8—-18 % CO, in Ar
si automatizata 2

La toate metodele de sudare pe baza de gaz protector, debitul de gaz protector depinde de situatia de sudare.
Ca regula generald, debitul de gaz protector in |/min trebuie reglat la aceeasi valoare
cu diametrul interior a duzei de gaz in mm.



SUDAREA PE GRUND

Sudarea directd pe placa de uzura Hardox” este posibila datorita
continutului sdu redus de zinc. Grundul din zona din jurul sudurii
poate fi indepartat cu usurinta, cu peria de sarma sau prin polizare;
vezi imaginea de mai jos.

indepértarea grundului inainte de sudare poate fi benefics, deoarece
poate reduce porozitatea sudurii si facilita sudarea in afara pozitiei.
n cazul in care grundul ramane pe suprafata de sudare, porozitatea
subsuprafatei si a suprafetei sudurii poate fi usor mai mare.

FCAW cu fondant bazic asigura porozitatea cea mai redusa.

Este importantd mentinerea unei ventilatii bune in spatiile de sudare,
pentru a evita efectele daunatoare pe care grundul le poate avea
asupra sudorului si mediului.

Daca este neceSar, grundul poate fi indepa

TRATAMENTUL
TERMIC
POSTSUDURA

Otelurile Hardox® HiTuf si Hardox® HiTemp pot fi
detensionate printr-un tratament termic postsudura,

desi acest lucru este rareori necesar. Aceasta metoda de
detensionare nu trebuie utilizata la alte oteluri Hardox’,
deoarece le poate afecta proprietatile mecanice. Pentru
mai multe informatii consultati Manualul de sudare de la
SSAB. Pentru a descarca o copie gratuita a Manualului de
sudare SSAB accesati ssab.com/support/steel-handbooks.




NOUTATI IN TEHNOLOGI
DE SUDARE

Tn statiile de sudare SSAB de la centrele noastre RRD testim in permanenta tehnologii si
utilaje avansate, pentru a va furniza cele mai bune recomandari de sudare.

.

Prin tehnologia SAW cu rost ingust si unul sau doi conductori puteti suda placi mai groase
din placa de uzura Hardox’. Obtineti rezultate de Thalta calitate cu mai putin consum de
sarma si pudra de flux, reducand totodata timpul de functionare al utilajului, economisind
curent si costuri de productie. Cu SAW ICE (electrod rece integrat) puteti utiliza o viteza de
sudare mai mare, un aport de caldura mai scazut si puteti obtine o rata de incarcare mai
mare decat prin metodele conventionale.

Indiferent de procesul care este optim pentru dumneavoastrd, ne vom asigura ca obtineti
proprietati mai bune ale materialelor sudate si o productivitate mai ridicata.



HARDOX"

WEAR PLATE

SSAB este un producator de otel cu sedii in Tarile Nordice si SUA.

SSAB ofera produse si servicii cu valoare adaugata, rezultate dintr-o
colaborare stransa cu clientii, in scopul de a crea o lume mai puternica,
mai putin incarcata si mai sustenabilda. SSAB are angajati in peste 50 de
tari. SSAB are unitati de productie in Suedia, Finlanda si SUA.

Firma SSAB este listatd la Nasdaq Stockholm si Nasdag Helsinki.
www.ssab.com. Urmariti-ne si in mediile de socializare:

Facebook, Instagram, LinkedIn, Twitter si YouTube.

Explorati lumea tablelor de uzurd Hardox®

OEO®E

SSAB Hardox" este o marcd comerciald detinuta de grupul de firme
SE-613 80 Oxeldsund SSAB. Toate drepturile rezervate. Informatiile cuprinse in aceast3
Suedia brosura au numai un caracter general. SSAB AB nu-si asumad
raspunderea pentru adecvabilitatea sau aplicabilitatea in situatii
T+4615525 4000 particulare. Utilizatorului ii revine réspunderea de a determina
F+46155254073 independent adecvabilitatea tuturor produselor si/sau a
contact@ssab.com aplicatiilor, de a le testa si verifica in acest sens. Informatiile

furnizate de SSAB AB prin prezenta sunt oferite fara nicio
obligatie, iar riscurile asociate cu posibile erori sau orice alte

WWW. ha rdOX com riscuri generate de aceste informatii vor fi suportate de utilizator.

SSAB
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