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SVETSNING

V HARD
ITPLAT
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Sortimentet av Hardox® slitplét, som dven omfattar
tunnpldt, rundstdnger, ror och rorledningar, kombinerar
unika prestanda med utmarkt svetsbarhet.

Alla konventionella svetsmetoder kan anvandas

for att svetsa Hardox® till andra typer av svetsbart stdll.

Den hdr broschyren innehdller anvindbara
tips och information till alla som vill férenkla
och effektivisera dina svetsprocesser.

Har finns rdd om férvdrmnings- och
mellanstrdngstemperaturer, strickenergi,
tillsatsmaterial med mera.

Med denna praktiska information kan
varje anvdndare dra full nytta av Hardox®-
stdlens unika egenskaper. | broschyren
hdnvisas till foljande dokument:

» TechSupport-dokument med ytterligare

information och tips, bland Gtgdrder

for att undvika diskontinuiteter. De
innehdller dven forslag pd leverantdrer
av ldmpliga tillsatsmaterial. Du hittar
TechSupport-dokument i vart Download
center pd ssab.com/download-center.

Med programvaran WeldCalc™, som
finns i bade dator- och mobilversion,
kan anvdndarna optimera svets-
resultatet utifran de specifika
forhallandena och kraven pd den
svetsade konstruktionen. WeldCalc™
kan hamtas pa ssab.com/support/
calculators-and-tools .

Informationen i broschyren ges endast i allmant informationssyfte. SSAB AB tar inget ansvar for
dndamdilsenligheten eller Iimpligheten fér ndgot anvidndningsomrdde. Det Gr anvdndarens eget ansvar att
avgora produkternas eller tillimpningarnas Idmplighet, och att testa och verifiera dem. Informationen fran SSAB
AB i detta dokument tillhandahdlls “i befintligt skick” och med alla eventuella fel, och anvindaren patar sig all

risk som dr forknippad med denna information.



VIKTIGA
PARAMETRAR
VID SVETSNING

For att sdkerstdlla hégkvalitativa
svetsresultat ska svetsomrddet rengoras
for att avldgsna fukt, olja, korrosion

och alla orenheter innan svetsarbetet
pdborjas. Utdver god svetshygien dr det
viktigt att tdnka pd féljande aspekter:

» Val av tillsatsmaterial

P Forviirmnings- och
mellanstréingstemperaturer

Strickenergi

Svetsfoljd och storlek pa fogens
rotspalt

METODER FCOR
FOGBEREDNING

Fogar kan beredas med konventionella metoder som termisk
skarning och maskinbearbetning. Vid termisk skarning bildas
ett tunt oxid- eller nitridskikt som kan vara upp till cirka 0,2 mm
tjockt. SGdana skikt ska tas bort fore svetsning, normalt
genom slipning.



STRACKENERGI

De flesta svetsarbeten utfors med en lik- eller véxelstromssvets. Vid lik- och
vixelstromssvetsning berdknas striickenergin med féljande formel.

k.U.l.60 kJ/mm Q = Strdckenergi kJ/mm (kJ/tum)
k = Bageffektivitet (dimensionslos)
U = Spdnning [V]

| = Stromstyrka [A]

Striickenergin vid pulssvetsning kan v = Framfdringshastighet mm/min (tum/
bestdmmas men ndgon av féljande formler: min)

v. 1000 (kJ/tum)

L= Svetsstrdngens IGngd [mm eller tum]

k . IE kJ/mm IE = Momentan energi [J]

IP=M Frekt [W
L. 1000  (k)/tum) omentan effekt [W]

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

Olika svetsprocesser har olika termisk verkningsgrad. Tabell 1 visar ungeférliga virden
for olika svetsmetoder.

Termisk verkningsgrad for olika svetsmetoder

sversweron TemskveRmesoom |
N T
o e |
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Tabell 1

Alltfor hog strackenergi 6kar bredden pd den viarmepdverkade zonen (heat-affected
zone — HAZ), vilket i sin tur forsvagar de mekaniska egenskaperna och slitstyrkan

i den virmepdverkade zonen. Svetsning med Idg strdckenergi har bland annat
féljande fordelar:

» Okad slitstyrka i den véirmepdverkade zonen
» Mindre deformation (enkelstringssvetsade fogar)

» Okad seghetifogen

Maximalt rekommenderad stréickenergi for alla Hardox®-stdl

4.0
(100)

» Okad héllifasthet i fogen eSS
En mycket IGg strdckenergi kan dock
pdverka slagsegheten negativt (tg, -
vdrden* under 3 sekunder). Tabell 2 visar
maximal rekommenderad strickenergi

(Q) for Hardox®.

3.0
(75)

Strackenergi kJ/mm

0.5
(12.5)

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

Tabell 2 Plattjocklek mm (tum) Hardox®

* se definition pd sidan 16



UNDVIKA VATE-
SPRICKNING

P& grund av relativt Idg kolekvivalent har
alla Hardox®-stdlsorter bdttre télighet mot
viitesprickning dn andra slitstarka stél.

Minimera risken for vatesprickning genom att folja
dessa rekommendationer:

» Forvirm svetsomrddet till den rekommenderade
minimitemperaturen.

Mdt férvarmningstemperaturen enligt rekommendationerna pé
sidan 10.

Anvidnd processer och tillsatsmaterial som ger ett maximalt
viteinnehdll pd 5 ml per 100 g svetsgods.

Hall fogen fri frGn orenheter som rost, fett, olja eller frost.

Anvidnd bara tillsatsmaterial med de klassificeringar som SSAB
rekommenderar. (Mer om tillsatsmaterial pé sidan 18.)

Anvidnd lamplig svetsfoljd for att minimera restspdnningar.

Placera helst svetsstart och svetsslut minst 50—-100 mm frén ett
horn for att undvika starka spdnningar i dessa omrdden, se bild 1.

Undvik rotspalter p@ mer dn 3 mm (1/8"), se bild 2.
Spaltens bredd bér inte 6verstiga 3 mm (1/8"), se bild 2.

Max. gap pd 3 mm (1/8")
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LAGSTA FORVARMNINGS- OCH
MELLANSTRANGSTEMPERATURER

For att undvika vatesprickning dr det viktigt att iaktta
rekommenderad forvarmningstemperatur samt
proceduren for att uppnd och mdta temperaturen i
och kring svetsfogen.

Legeringselementens pdverkan pd valet
av forvdrmnings- och mellanstringstemperaturer

En unik kombination av legeringselement optimerar de mekaniska
egenskaperna for Hardox®-slitplat. Denna kombination styr den
forvarmnings- och mellanstrangstemperatur som Hardox®-stdlet
krdver for svetsning och kan anvindas for att berdkna stdlets
kolekvivalent. Kolekvivalenten uttrycks vanligen som CEV eller CET
i formlerna till hoger.

Legeringselementen @r specificerade i provningsintyget for
Hardox®-stdl och anges i viktprocent i de tva formlerna nedan.
En hogre kolekvivalent krdver oftast hogre forvarmnings- och
mellanstrangstemperatur. Den typiska kolekvivalenten for alla
Hardox®-sorter anges i SSABs produktdatablad pd
www.hardox.com.

Om man anvdander ldgsta rekommenderade forvarmnings-
temperaturer enligt denna broschyr behover inte
kolekvivalenten berdknas.

CEV=C+ Mn + [Mo+Cr+V] + [Ni+Cu] [%]
6 5 15

CET=Cs+ [Mn+Mo] + [Cr+Cu] + Ni [%]
10 20

40




Forvarmnings- och mellanstrangstemperaturer
for hela Hardox®-sortimentet med slitstarkt stdl

Ldgsta rekommenderade forvdrmningstemperaturer och
hogsta mellanstringstemperaturer vid svetsning anges i
tabellerna 3, 4a och 4b. Om inte annat anges gdller dessa
virden for svetsning med olegerade och ldglegerade
tillsatsmaterial.

» Ndr platar* med olika tjocklek men av samma stdlsort svetsas
samman dr det den tjockare pldten som bestdmmer vilka
férvarmnings- och mellanstréngstemperaturer som kravs;
se bild 4.

» Nadr olika stdlsorter svetsas samman dr det den pldat*
som kréiver den hdgsta forvrmningstemperaturen
som bestdmmer vilka férvdrmnings- och
mellanstrdngstemperaturer som kravs.

» Tabellerna 4a och 4b gdller f6r strdckenergier pd
1,7 k)/mm (43,2 kJ/tum) eller hogre. Om du anvéinder
strdckenergier pd 1,0-1,69 kJ/mm (25,4—42,9 k)/tum)
rekommenderar vi att du 6kar temperaturen med 25 °C
Over rekommenderad férvrmningstemperatur.

» Om man anvdnder ldgre strdckenergi dn 1,0 kJ/mm
(25,4 kJ/tum) rekommenderar vi att SSABs WeldCalc-
app anvdnds for att berdkna ltgsta rekommenderade
forvdrmningstemperatur.

» Vid hog luftfuktighet eller vid temperaturer under 5 °C
(41 °F) bor de rekommenderade ldgsta forvarmnings-
temperaturerna i tabell 4a och 4b 6kas med 25 °C (77 °F).

» For platar tjockare dn 25 mm (0,984") och foggeometrier
ddr rotstrdngen ligger ndra platens mittlinje, till exempel
stumsvetsar i V-fog, rekommenderar vi att rotstrdngen
flyttas cirka 5 mm (0,197") frdn plGtens mittlinje.

* Grovpldt, tunnpldt, rundsténg och ror.

Y: Plat- tjocklek

X (Plattjocklek/2)-5 mm

Bild 3

Hogsta rekommenderade mellanstréings-/
forvéirmningstemperatur

Hardox® HiTemp** 300 °C (572 °F)
Hardox® HiTuf** 300°C(572°F)
Hardox® HiAce 225°C (437 °F)
Hardox® 400/400 rér och rundsténg 225°C (437 °F)
Hardox® 450 225°C (437 °F)
Hardox® 500/500 ror 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)
Tabell 3

** Mellanstrangstemperaturer pd upp till cirka 400 °C (752 °F) kan i vissa
fall anvdndas for Hardox® HiTemp och Hardox® HiTuf. Anvéind WeldCalc™
i sddana fall.

Mellanstringstemperaturen i tabell 3 Gr den hégsta
rekommenderade temperaturen i fogen (p@ svetsgodset)
eller strax intill fogen (startldget) omedelbart fore start av
ndsta svetsstrang.

Ldgsta rekommenderade forvarmningstemperatur och hdgsta
mellanstrdangstemperatur enligt tabell 3, 4a och 4b pdverkas
inte vid strckenergier hogre dn 1,7 kJ/mm (43,2 kJ/tum).
Informationen grundar sig p@ antagandet att svetsfogen far
svalna till rumstemperatur.

Observera att rekommendationerna gdller dven for hdftsvetsar
och rotstrdngar. | allmdnhet ska varje hdftsvets vara minst 50
mm (2") ldng. For fogar med pldttjocklekar upp till 8 mm (0,31")
kan kortare hdftsvetsldngder anvindas. Avstdndet mellan
haftsvetsarna kan varieras efter behov.



REKOMMENDERADE
FORVARMNINGSTEMPERATURER

Enkel plattjocklek (diameter) visas pa x-axeln. Ldgsta rekommenderade forvarmnings- och mellanstrdngstemperaturer
anges for olika enkla pldttjocklekar. Observera att varje temperaturhgjning startar 0,1 mm (0,004") dver
angiven tjocklek i tabellerna.

Table 4a

inmm 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 120 130 160

[ L L L L L A L A—]

Hardox® HiTemp 100°C

Hardox® HiAce 0° ° 00° 100 mm

Hardox® HiTuf 100°C

Hardox® 400! 75°C 100° ° 00°

Hardox® 400 75°C ‘ ool 100m

Rundsttinger (diameter)

Hardox® 450 0°

Hardox® 500° i 00° 103 mm

Hardox® 500 Tuf 5°C i 150°C

Hardox® 550 125°C ¥ 00°

Hardox® 600 [150°C

Hardox® 600 1001C

Rostfria tillsatsmaterial

Hardox® Extreme 1001C

Rostfria tillsatsmaterial

Endast rostfria tillsatsmaterial

. Rumstemperatur (cirka 20 °C) D Utanfor dimensionsomrddet Forvirmnings- och mellanstréingstemperatur minst 100 °C

' Forvirmningstemperaturen for Hardox® 400 gdller Gven for Hardox® 400-ror,
som finns i tjocklekar pd 3—6 mm (0,118-0,236").

2 Forvdrmningstemperaturen for Hardox® 500 gdller dven fér Hardox® 500-rér,
som finns i tjocklekar pd 3—6 mm (0,118-0,236").

”

Schematisk bild som visar definitionen av “enkel pldttjocklek (diameter)

t,=t,

t, =t , PlGttjockleken dr t, eller t, t, = t, PlGttjockleken dr t, eller t, t, <t, I det hdir fallet &r plGttjockleken t,
forutsatt att samma stdlsort anvdnds. forutsatt att samma stdlsort anvdnds. forutsatt att samma stdlsort anvdnds.







UPPNA OCH MATA
FORVARMNINGS-
TEMPERATUREN

Onskad forvirmningstemperatur kan uppnds pd ménga
satt. Elektriska forvarmningselement (bild 5) runt den
forberedda fogen dr ofta det bdsta, eftersom det ger
enhetlig uppvarmning av omrddet. Temperaturen bor
overvakas, till exempel med en kontakttermometer.

Rekommenderad forviirmningsatgérd

Mdat férvarmningstemperaturen
hdr
/ Area som ska uppnd den
A onskade forvarmnings-
temperaturen
75 mm (3") ) ]
- o - 75mm (37) 75mm (37)
) 4‘\ /
Avsedd
svetsfog

Mat férvarmningstemperaturen har
Bild 6

GOor ett uppehdll pd 2 min per 25 mm tjocklek (2 min/1
tum) innan du mdter férvdrmningstemperaturen. Légsta
forvarmningstemperatur bor uppnds pd en yta av 75 + 75
mm (3" + 3") runt den avsedda svetsfogen; se ovan.

Mellanstringstemperaturen kan métas i svetsgodset eller
i omedelbart angrinsande grundmaterial.



HARDPASVETSNING

Om svetsfogen ligger i ett omrdde ddr det forvantas starkt
slitage kan man anvidnda hardpdsvetsning med speciella
tillsatsmaterial for att oka slitstyrkan i svetsgodset. Folj
anvisningarna for bdde sammanfogning och hdrdpdsvetsning
av Hardox®-stdl.

Vissa tillsatsmaterial fér hdrdpdsvetsning kréver en mycket
hog forvarmningstemperatur som kan dverstiga den hogsta
rekommenderade mellanstringstemperaturen fér Hardox®-stdl.

Observera att om man anvénder en forvarmningstemperatur
som overstiger den hdgsta rekommenderade
mellanstréngstemperaturen for Hardox®-stdl kan det reducera
grundpldtens hdrdhet och leda till forsdmrad slitstyrka i det
forvirmda omrddet.

Ldgsta och hogsta foérvdarmningstemperaturer Gr desamma
som for konventionella svetstyper; se tabell 4a och 4b.

Se bild 7 for definition av enkel plattjocklek for
hdardpdsvetsning.

Det I6nar sig att svetsa ett buffertskikt med extra hdg
slagseghet mellan den vanliga svetsfogen eller pldten och
hdardpdsvetsningen. Valet av tillsatsmaterial for buffertskiktet
bor félja svetsrekommendationerna fér Hardox® slitplat.
Anvind helst tillsatsmaterial av rostfritt stdl enligt AWS

307 och AWS 309 for buffertskiktet; se bild 8.

Bild 7: Definition av enkel plattjocklek

Grundplat A = Plattjocklek

Bild 8: Exempel pa svetsfoljd med tillsatsmaterial for
buffertskikt och hdrdpGsvetsning

Hdardpdsvetsning Buffertskikt

Grundpldt




REKOMMENDATIONER
FOR ATT MINIMERA
DEFORMATIONER

Nivan pa deformationen under och efter svetsning hdnger samman med grundpldtens
tjocklek och svetsmetoden. Minimera deformation, sdrskilt vid svetsning av tunnare
plattjocklekar, genom att f6lja dessa rekommendationer:

» Svetsa med sd ldg stridckenergi som mojligt
(enkelstrdngsvetsade fogar).

» Minimera tvdrsnittsarean; se bild 9.
» Anvdnd symmetriska svetsar; se bild 10.

» Anordna, klim fast eller vinkla delarna fére svetsningen for att kompensera for
deformationen; se exempel i bild 11.

» Undvik oregelbunden rotspalt.
» Minimera forstdrkningar och optimera a-mattet i kdlsvetsarna.
» Minska avstdndet mellan haftsvetsarna.

» Anvdnd bakstegssvetsning eller stegsvetsning. Vid bakstegssvetsning svetsas alla
strdngar i motsatt riktning mot det allmdnna svetsférloppet. Vid sprangvis svetsning
behdver inte alla strdngar ha motsatt riktning mot det allmdnna férloppet; se bild 12.

» Svetsa frén stabila omrdden till 16sa dndar; se bild 13.

Bild 9: Tvdrsnitt av svetsen och hur den pdverkar Bild 11: Forinstdllning av kdlsvetsforband och stumférband i
vinkelavvikelsen. V-fog.
al
Innan svetsning Efter svetsning

Hdftsvetsa
pldtarna i rdtt lage
innan kdlsvetsning

<




Bild 12: Anvidnd en symmetrisk svetsfoljd.

Exempel pd svetsriktning
vid bakstegssvetsning

1 2 3 4 ) 6
< < < < < <
Allmdnt svetsforlopp
Exempel pd svetsriktning
vid sprdngvis svetsning
< S < <
—————— > - == = = > e
1 2 3
4 ) 6
—————— > - === = > F-—-—-->
< < ——
Allmdnt svetsforlopp
Bild 13:
1 2
- i >
Svetsforlopp Svetsforlopp




SVALNINGSTID t,,

Svalningstiden (t,,.) dr den tid det tar for svets-
strdngen att svalna fran 800 till 500 °C (1472 till 932
°F), och den ger en god uppfattning om svetsningens
vdrmeeffekt.

Rekommenderade svalningstider anges ofta for
konstruktionsstdl for att optimera svetsprocessen
for ett visst krav, till exempel minsta slagseghet.

Rekommenderade minsta svalningstider for olika
Hardox®-sorter dr tillgdngliga i SSABs WeldCalc-app.

WeldCalc™ ger dig enkel
tillgdng till optimerade
svetsrekommendationer

SSABs WeldCalc-app ger dig rdtt instdlliningar

for svetsmaskinen, inklusive rekommenderad
strdckenergi, férvarmningstemperatur, stromstyrka,
spdnning och framfdringshastighet. Ladda ned
WeldCalc-appen eller datorversionen pd ssab.com/
support/calculators-and-tools eller skanna QR-
koderna nedan for i0S- och Android-apparna:

App store Google play




SVETSFOLJD OCH
STORLEK PA ROTSPALT

Innan hdftsvetsning dr det viktigt att rotspalten mellan ingdende pldtar inte
overstiger 3 mm (1/8"); se bild 14. Férsok fa@ en s@ enhetlig spaltstorlek som
majligt Idngs fogen. Undvik ocksG svetsstart och svetsslut i hart belastade
omrdden. Om mdjligt ska start och stopp ske minst 50—100 mm (2"-4") fran
ett horn; se bild 14. Vid svetsning till kanten av platen kan det vara praktiskt
med en avslutningspldt.

Bild 14: Undvik start och slut i hart
belastade omrdden som horn.
Spaltstorleken bor inte dverstiga
3 mm (1/8").

Max. gap pd 3 mm (1/8")




TILLSATSMATERIAL

Hdllfastheten hos olegerade och ldglegerade
tillsatsmaterial

For Hardox® rekommenderas i allmé@nhet olegerade och
Idglegerade tillsatsmaterial med maximal strackgrdns pd 500
MPa (72 ksi). Tillsatsmaterial med hégre hadllfasthet (Re max.
900 MPa/130 ksi) kan anvandas for Hardox® 400 och 450 i
tjockleksintervallet 0,7—6,0 mm (0,028"-0,236").

Laglegerade tillsatsmaterial resulterar i hdgre hardhet i
svetsgodset, vilket kan 6ka svetsgodsets slitagemotstand
Om slitegenskaperna i svetsgodset dr viktiga kan fogens rGge

ttickas med tillsatsmaterial som anvdnds for hdrdpdsvetsning;

se Hardpdsvetsning pd sidan 13.

Rekommenderade tillsatsmaterial for Hardox®-stdl och deras
benamningar enligt AWS- och EN-klassificeringarna finns
ocksé i tabell 5.

Krav pd viitehalt i olegerade och Idglegerade
tillsatsmaterial

Vdtehalten far vara hégst 5 ml vite per 100 g svetsgods vid
svetsning med olegerade eller Idglegerade tillsatsdmnen.

Trddelektroder som anvinds vid MAG/GMA- och TIG/GTA-
svetsning kan producera denna ldga vatehalt i svetsmetall.
Uppgifter om vatehalt for andra typer av tillsatsmaterial bor
inhdmtas frdn respektive tillverkare. SSAB tillhandahdller
exempel pd ldmpliga tillsatsmaterial i TechSupport nr 60,
som finns pd var hemsida: ssab.com.

Om tillsatsmaterialen férvaras enligt tillverkarens
rekommendationer bibehdlls viitehalten sé att kravet
nedan uppfylls. Detta gdller alla slags belagda
tillsatsmaterial och pulver.

Tabell 5: Rekommenderade tillsatsmaterial for stdlsorter i sortimentet av Hardox® slitpldt

 wemews  ewenee
 femesc e

MAG/FCAW, slaggande rorelektrod AWS A5.29 E7XT-X 2 -A-T 42xH5

e ewserees
I 7 S [ T S
I U [

Anmidrkning: X stdr for ett eller flera tecken.
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TILLSATSMATERIAL AV ROSTFRITT STAL

Tillsatsmaterial av austenitiska rostfria stal kan anvindas
for svetsning av alla Hardox®-produkter, se tabell 6.

De mojliggor svetsning vid rumstemperatur, 5-20 °C
(41-68 °F), utan férvdrmning, utom av Hardox® 600

och Hardox® Extreme.

SSAB rekommenderar i forsta hand anv@ndning av
tillsatsmaterial som f6ljer AWS 307 och i andra hand de

som foljer AWS 309. Dessa typer av tillsatsmaterial har en
strdckgrdns pa@ upp till cirka 500 MPa (72 ksi) i helsvetsgods.

AWS 307-typen har bdttre motstdnd mot virmesprickning dn
AWS 309. Det bor noteras att tillverkarna sdllan specificerar
vitehalten i tillsatsmaterial av rostfritt stdl, eftersom vite
inte paverkar prestandan lika mycket som i olegerade

och Idglegerade tillsatsmaterial. SSAB stdller inte upp

ndgra restriktioner for hdgsta vatehalt fér dessa typer av
tillsatsmaterial. Exempel pd ldmpliga rostfria tillsatsmaterial
anges i TechSupport nr 60, som finns pd ssab.com.

Tabell 6: Rekommenderade rostfria tillsatsmaterial fér Hardox® slitplat

SVETSMETOD AWS-KLASSIFICERING EN-KLASSIFICERING

MAG/GMAW, trddelektrod

MAG/MCAW, metallpulverfylld rérelektrod

MAG/FCAW, slaggande rérelektrod

MMA (SMAVW, elektrod)

TIG/GTAW

Anm:X star for ett eller flera tecken.

Rekommenderad:
AWS A5.9: ER307
Lamplig:

AWS A5.9: ER309

Rekommenderad:
AWS A5.9: EC307
Lémplig:

AWS A5.9: EC309
Rekommenderad:
AWS A5.22: E307T-X
Ldamplig:

AWS A5.22: E309T-X
Rekommenderad:
AWS A5.4: E307-X
Léamplig:

AWS A5.4: E309-X
Rekommenderad:
AWS A5.9: ER307
Ldamplig:

AWS A5.9: ER309

Rekommenderad:
AWS A5.9: ER307

Léamplig:
AWS A5.9: ER309

Rekommenderad:

EN IS0 14343-A: B 18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Lamplig:

EN IS0 14343-A: B 2312 X/
ENISO 14343-B: SS309X%

Rekommenderad:
ENISO17633-A: T18 8 Mn/
EN IS0 17633-B: TS307
Lamplig:
ENISO17633-A: T 2312 X/
EN IS0 17633-B: TS309X

Rekommenderad:
ENISO17633-A: T18 8 Mn/
ENISO 17633-B: TS307
Lémplig:
ENISO17633-A: T 2312 X/
ENISO 17633-B: TS309X

Rekommenderad:
ENISO 3581-A:18 18 Mn/
EN ISO 3581-B: 307
Lémplig:

ENISO 3581-A: 2212 X/
EN SO 3581-B: 309X

Rekommenderad:

EN IS0 14343-A: B 18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Lémplig:

EN IS0 14343-A:S 2312 X/
ENISO 14343-B: SS309X%

Rekommenderad:

EN IS0 14343-A: W 18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Lémplig:

EN IS0 14343-A: W 2312 X/
ENISO 14343-B: SS309X%




SKYDDSGAS

For Hardox® slitpl@t anvdnds i allmdnhet samma skyddsgaser intrdingning i materialet med en rimlig mdngd svetssténk. Vid
som for olegerade och ldglegerade stdl. automatisk svetsning eller robotsvetsning kan en skyddsgas
som innehéller 8-10% CO, i argon anvéindas for att optimera

Skyddsgaser som anvénds for MAG/GMA-svetsning av L R
svetsresultatet avseende produktivitet och stdnkniva.

Hardox®-stdl innehdller oftast en blandning av argon (Ar)
och koldioxid (CO ,). En liten mdngd syre (0,) anvdnds ibland Effekter av olika skyddsgasblandningar visas i bild 15.
tillsammans med Ar och CO, for att stabilisera svetsbéigen och  Rekommendationer om skyddsgas fér olika svetsmetoder
minska stdnket. finns i tabell 7. Skyddsgasblandningarna i tabell 7 ér generella
blandningar som kan anvéndas for bdde kortbdgs- och

En skyddsgasblandning med cirka 18—-20% CO, i argon o .
spraybdgssvetsning.

rekommenderas for manuell svetsning, vilket underldttar god

Bild 15:Skyddsgasblandningar och deras paverkan pa svetsoperationen

- Stabil bage - God intrdngning i
- Mindre sttnk sidovdgg

- Mindre slagg co, - Mindre porositet
- Okad produktivitet

- Mindre risk for bindfel

Tabell 7: Exempel pé skyddsgasblandningar och rekommendationer

MAG/GMAW, FCAW Spraybdge Alla ldgen 15-20 % CO, i Ar
MAG/MCAW, metallpulverfylld rérelektrod o . _ome )
och FCAW Spraybdge Platt svetsldge 15-20 % CO, i Ar

Robot och automat o " o .
MAG/GMAW. Spraybdge Platt svetsldge 8-18 % CO, i Ar
TIG/GTAW _ Alla ldgen 100 % Ar

| alla svetsmetoder som baseras pd skyddsgas beror flédet av skyddsgas pd svetssituationen.
Som tumregel bor skyddsgasflodet i liter per minut stdllas in pd samma virde som innerdiametern i
gasmunstycket mdtt i millimeter.
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SVETSNING PA
GRUNDFARG

Det gdr att svetsa direkt pd grundférgen pd Hardox®-slitplat
tack vare den Idga zinkhalten. Grundfdrgen kan ldtt borstas
eller slipas bort runt fogen; se bilden nedan.

Det kan I6na sig att ta bort grundfdrgen fore svetsningen
eftersom det kan minimera porositeten i svetsen och underldtta
svetsning utanfor normala ldgen. Om det finns kvar grundfdrg
pd svetsytan kan porositeten i underlaget och svetsen bli ndgot
hogre. FCAW med baspulver ger den Idgsta porositeten.

Det dr viktigt att ha god ventilation i tillverkningslokalerna for
att undvika skadlig inverkan av grundfdrgen pd svetsaren
och omgivningen.

VARMEBEHANDLING
EFTER SVETSNING

Hardox® HiTuf och Hardox® HiTemp kan spdnningsavlastas
genom vdrmebehandling efter svetsning, dven om det sdllan dr
nodvdndigt. Andra Hardox®-stdl bor ej spdnningsaviastas med
hjdlp av viirmebehandling dd det kan férsdmra de mekaniska
egenskaperna. For mer information se Svetshandboken fran
SSAB. Ladda ned ett kostnadsfritt exemplar av Svetshandboken

frdn SSAB pd ssab.com/support/steel-handbooks. ”. r—. \




DET SENASTE INOM
SVETSTEKNIK

P& SSABs egna svetsstationer pd vara FoU-center provar vi kontinuerligt
de senaste teknikerna och maskinerna for att ge dig de bdsta
svetsrekommendationerna.

Med smalspaltsvetsning med pulverbdgsteknik (SAW) med en eller

tva tradar kan du svetsa tjockare dimensioner av Hardox® slitpldt.

Du far hogkvalitativa resultat med mindre dtgang av trad och pulver
samtidigt som du minskar maskinens drifttid, sparar energi och sdinker
produktionskostnaderna. Och med pulverbagsvetsning med ICE
(integrated cold electrode) kan du anvanda hogre svetshastighet, ldgre
strickenergi och uppnd hogre insvetstal dn med konventionella metoder.

Oavsett vilken metod som passar dig hjdlper vi dig att uppnd bdttre
svetsresultat och hégre produktivitet.



HARDOX"

WEAR PLATE

SSAB dr ett stdlforetag baserat i Norden och USA. SSAB erbjuder
mervdrdesprodukter och tjdnster som har utvecklats i ndra
samarbete med foretagets kunder for att skapa en starkare, lGttare
och mer hdllbar virld. SSAB har anstdllda i 6ver 50 lander. SSAB
har produktionsanl@ggningar i Sverige, Finland och USA. SSAB

dr borsnoterat pd Nasdag Stotckholm och sekunddrnoterat pd
Nasdaq Helsingfors. www.ssab.com.

OXOXOXDAC)

SSAB Hardox® dr ett varumdirke som tillhor SSAB-gruppen. Den héir
SE-613 80 Oxeltsund broschyren ger endast allmdn information. SSAB AB tar inget
Sverige ansvar for ndgon applikations ldmplighet eller anvandbarhet.
Det dr anvindarens eget ansvar att pd egen hand bestamma
T+461552540 00 lampligheten fér alla produkter och/eller applikationer och
F+46155254073 att sjdlv testa och bekréfta deras ldmplighet. Informationen
contact@ssab.com som hdr ges av SSAB AB tillhandahdlls med eventuella

felaktigheter och all risk som informationen kan medféra
ligger hos anvidndaren. Copyright © 2024 SSAB AB. Alla
hClrdOX.Com réttigheter forbehdlina.

SSAB
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