Zvdaranie materidlov Hardox® a Weldox®




V pripade nezrovnalosti previada verzia tohto dokumentu v britskej anglictine. Stiahnite si najnovsiu verziu z www.ssab.com. Tato broZura obsahuje véeobecné odportcania a informacie
bez akejkolvek vyslovnej alebo odvodenej zaruky. SSAB AB sa tymto vyslovne zrieka akejkolvek zodpovednosti, vratane nahrady Skody, v stvislosti s pouzivanim tychto
informacii a ich vhodnosti pre individualne aplikécie. Je zodpovednostou uzivatela tejto brozury, aby odportcania v nej obsiahnuté prispdsobil poziadavkam jednotlivych aplikacii.
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Zvaranie materidlov Hardox®a Weldox®

K‘ru ocelove plechy Weldox a oteruvzdorné plechy Hardox v sebe spajaj
extremnu odolnost’ s vynimoc¢ne dobrou zvaritefnostou. Na zvaranie tychto oce

akymikolvek inymi zvaratelnymi ocelami mozno pouzit vSetky bezné metody

zvarania. Zamerom tejto brozury je zjednodusit' a zlepsit proces zvarania @azvysit

jeho ucinnost. '
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Doélezité parametre pri zvarani

Pred zvaranim o istite spoj od cudzorod ch latok, ako napriklad od vlhkosti alebo zvyskov oleja. Okrem dodrziava-
nia spravnej zvara skej hygieny su délezité aj nasledovné body:

» Teplota predohrevu a teplota interpass
» Tepeln prikon
» Pridavné zviracie materialy

» Ochranné plyny
» Postupnos zvdrania a ve kos medzery v spoji

Teplota predohrevu a teplota interpass

Spravna teplota predohrevu a teplota interpass je dolezitd, aby sa predislo vodikovému praskaniu. Nase odporu a-

nia st uvedené v tabu ke na nasledovnej strane.

VPLYV LEGUJUCICH PRVKOV NA VYBER TEPLOTY PREDOHREVU A TEPLOTY INTERPASS

Jedine né zlozenie legujtcich prvkov optimalizuje me-
chanické vlastnosti oceli Hardox a Weldox. Od tohto
zloZenia sa odvija aj teplota predohrevu a teplota
interpass ocele po as zvdrania a mozno ho vyuzi nav -
po et hodnot uhlikového ekvivalentu. Hodnota uhliko-
vého ekvivalentu sa zvy ajne vyjadruje ako CEV alebo
CET v sulade s nizsie uveden mi vzorcami.

CEV=C+

Mn +(M0+Cr+V)+ (Ni+Cu) [

0,
6 5 15 4]

VODIKOVE PRASKANIE

Legujtice prvky su uvedené v osved eni o kontrole
daného plechu a v t chto vzorcoch su vyjadrené
percentudlnou hmotnos ou. Vyssi uhlikov ekvivalent
zvy ajne vyzaduje vyssiu teplotu predohrevu a teplotu
interpass. Typické hodnoty uhlikov ch ekvivalentov su
uvedené v datov ch listoch nasich produktov.

_ . (Mn+Mo) . (Cr+Cu) = Ni
CBT=-C+—0— *~ 20 *a0

[%]

Z dovodu nizkych uhlikov ch ekvivalentov maji materidly Hardox a Weldox vy$siu odolnos vo i uhlikovému pras-
kaniu ako mnohé alsie vysokopevné ocele. Riziko vodikového praskanie sa znizi na minimum, ak budd dodrzané

nase odport ania.

Dve pravidla na predchadzanie vodikového praskania:

1. MINIMALIZUJTE PRITOMNOST VODIKA V PRIPRAVENOM SPOJI A
V JEHO OKOLI

» Pouzite spravnu teplotu predohrevu a teplotu
interpass

» Pouzivajte pridavné zvaracie materidly s nizkym
obsahom vodika

» Zamedzte pristupu ne istot do blizkosti zvaru

2. MINIMALIZUJTE NAPATIE V ZVARANOM SPOJI

» Nepouzivajte pridavné zvaracie materialy vyssej
pevnosti, nez je nutné

» Upravte postup zvarania tak, aby sa
minimalizovali zvyskové napitia

» Medzeru spoja nastavte maximalne na 3 mm



TEPLOTY PREDOHREVU A TEPLOTA INTERPASS PRE MATERIALY HARDOX A WELDOX

V doleuvedenej tabu ke st uvedené minimdlne teploty predohrevu a interpass po as zvarania. Pokia nie je uvedené
inak, tieto hodnoty sa vz ahuji na zvaranie s nelegovan mi a nizko legovan mi pridavn mi zvaracimi materialmi.
» Pri zvarani plechov roznych hrubok, ale z rovnakej akosti ocele, sa bude pozadovana teplota predohrevu a inetr-
pass odvija od najhrubsej hrubky plechu.
» Prizvarani oceli roznej akosti sa bude teplota predohrevu a interpass odvija od plechu vyzadujticeho najvyssiu
teplotu predohrevu.

MINIMALNE POZADOVANE TEPLOTY PREDOHREVU A INTERPASS PRE HRUBKU JEDNEHO PLECHU [mm]

3 10 20 30 40 50 60 70 80 90 120 130

Weldox 700
Weldox 900*
Weldox 960*
Weldox 1030*
Weldox 1100*
Weldox 1300*
Hardox HiTuf
Hardox 400
Hardox 450
Hardox 500
Hardox 550

Hardox 600
Hardox 600

Stainless steel consumables

Hardox Extreme
Stainless steel consumables

e ——

150°C

. Teplota miestnosti (priblizne 20°C) D Mimo rozsahu velkosti . Iba nerezové pridavné zvdracie materidly

Poznamka: Tabulka sa vztahuje na hrabku jedneho plechu pri zvarani s tepelnym prikonom 1,7 kJ/mm.
DalSie informéacie o hribke jedného plechu mozno najst v dokumente technickej podpory TechSupport #61 na www.ssab.com

t,=t, (rozmery v mm)

MAXIMALNA ODPORUCANA TEPLOTA INTERPASS Hrtbka jedného plechu v tabufke je
1
t, t,  alebot,za predpokladu, ze je pouzita
Weldox 700** ocel rovnakého typu.
Weldox 900** t,=t,
Weldox 960**
t,=t, (rozmery v mm)
Weldox 1030 t=t, ti Hribka jedného plechu v tabulke je t
alebo t, za predpokladu, Ze je pouzita
Weldox 1100 ¢ ocel rovnakého typu.
Weldox 1300 :
Hardox HiTuf** t,
Hardox 400
Hardox 450 <t
Hardox 500 t,=t, (rozmery v mm)
V tomto pripade hrubka jedného plechu
Hardox 550 t uvedena v taburke bude t, a to za pred-
2 pokladu, Ze je pouzity rovnaky typ ocele.
Hardox 600
Hardox Extreme 100°C

* Pridavné zvaracie materialy predurcuju teplotu predohrevu, ak ich uhlikovy ekvivalent je vy$$i nez uhlikovy ekvivalent plechu.
** Teploty interpass priblizne do 400°C mozno v ur¢itych pripadoch pouzit pre materialy Weldox 700-960 a pre Hardox HiTuf. V takychto pripadoch pouzite program WeldCalc.



Ak je vlhkos okolia vysoka, alebo ak je teplota nizsia tia pri tepelnom prikone presahujicom 1,7 kJ/mm.

nez +5 °C, je potrebné zv $i minimalne teploty predo- Uvedené informacie vychadzaju z predpokladu, ze

hrevu, uvedené na predchadzajicej strane, o 25 °C. To zvaran spoj sa nechd vychladni na vzduchu.

isté sa t ka zvdran ch spojov, ktoré st pevne votknuté a Je potrebné poznamena , ze tieto odpori ania sa

pripadov, kedy je tepeln prikon nizsi nez 1,0 kJ/mm. vz ahuju aj na stehovanie a kore ové zvary. Jednotlivé
Minimalne odport ané teploty predohrevu a inter- stehy by mali ma d Zku minimalne 50 mm. Vzdialenos

pass uvedené v tabu ke na predchddzajicej strane nepla-  medzi jednotliv mi stehmi mozno meni pod a potreby.

DOSAHOVANIE A MERANIE TEPLOTY PREDOHREVU A INTERPASS

Pozadovanu teplotu predohrevu a interpass mozno do- predohrev, pretoze zabezpe uji rovnomerné ohriatie ob-
siahnu viacer mi spdsobmi. asto je najlepsie pouzi v lasti. Teplota by sa mala sledova , napriklad, pouzitim
blizkosti pripravovaného spoja telesa na elektrick dotykového teplomeru.

Teplotu predohrevu merajte

-
=

Zamyslany zvarany spoj

JJ

Merajte teplotu najhrubSieho plechu zvaru. Ak ma plech hrubku 25 mm, teplotu odmerajte
2 minuty po ohreve. Ak ma plech hribku 12,5 mm, teplotu odmerajte 1 minttu po ohreve.
Teplotu interpass mozno merat na kove zvaru alebo na materskom kove v bezprostrednej
blizkosti.

Poutzitie predhrievacich telies



Tepelny prikon

ZVARANIE PRI POUZITi ODPORUCANEHO TEPELNEHO VYKONU VYTVARA DOBRE MECHANICKE
VLASTNOSTI V TEPELNE OVPLYVNENEJ ZONE (TOZ).

Teplo dodané procesom zvarania ovplyv uje mechanic- Rozne sposoby zvarania maja roznu tepelni G innos
ké vlastnosti zvaraného spoja. To je mozné popisa te- (k). V nasledovnej tabu ke st uvedené priblizné
peln m prikonom (Q), ktor sa da vypo ita z nasledov- hodnoty tejto veli iny.

ného vzorca

_kxUxIx60 2 s ) . .
Q= v>1000 Tepelna ucinnost k [dimensionless]
Q=Tepelny prikon [kJ/mm] MMA 0,8
U =Napatie [V] MAG, all types 0,8
I=Prud [A] SAW 1,0
v=Rychlost’ zvarania [mm/min] TIG 0,6

k=Tepelna Gcinnost’ [dimensionless]

UCINKY TEPELNEHO PRIKONU NA ZVARANY SPOJ

» Zv Sena hdzevnatos

» Zv Send pevnos

» Nizsia miera deformadcie
» Nizsie zvyskové napitia
» Uzsia TOZ

» Vyssia produktivita pre
Zvyseny tepelny prikon bezné sposoby zvarania




Nase odport ania pre konstruk né ocele Weldox vychadzaju z toho, Ze bezné hodnoty hizevnatosti materialu v
TOZ st minimalne 27 J pri -40 °C. Poziadavky na hizZevnatos zvaran ch spojov v oteruvzdorn ch plechoch Hardox
su asto nizsie. Odporu ania pre Hardox je teda potrebné vnima ako priblizné hodnoty. 11'mm

Ke sa zvdra spoj, ktor obsahuje dosky roznej hriabky, odpord an privod —fe>t
tepla sa zaklada na najtensej doske zvaraného spoja.

20 mm

tomto pripade sa pripustny privod tepla zaklada na
doske s hrdbkou 11 mm.
ODPORUCANY MAXIMALNY TEPELNY PRIKON PRE WELDOX, NA ZAKLADE POUZITIA NAJNIZSE) MOZNE) TEPLOTY PREDOHREVU
407
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ZVARANIE PRI VYSSICH TEPLOTACH

Vyssie teploty, ktoré sa mozu vyskytnu , napriklad pri spojoch s viacvrstvov m zvarom, maju vplyv na odpora an
tepeln prikon. Nasledovn graf zndzor uje odport ané tepelné prikony pre teploty spoja 125°C a 175°C.

ODPORUCANY MAXIMALNY TEPELNY PRIKON PRE TEPLOTU SPOJA 125°C
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Na v po et teplot predohrevu a interpass nad 175 °C je mozné pouzi po ita ov program WeldCalc. Program Weld-
Calc od SSAB AB bol vyvinut nasimi svetov mi odbornikmi na zvaranie hrub ch plechov. Program si mozno bez-
platne objedna na www.ssab.com



Pridavné zvaracie materialy

Na zvaranie materidlov Hardox a Weldox mozno pouzi pridavné zvaracie materidly z nelegovan ch, nizko legova-

n ch a nerezov ch oceli.

PEVNOSTI NELEGOVANYCH, NiZKO LEGOVANYCH PRIDAVNYCH ZVARACICH MATERIALOV

Pevnos pridavn ch zvdracich materidlov by sa mala vo-
li v stlade s grafom na nasledovnej strane. Pouzitie pri-
davn ch zvaracich materidlov s nizkou pevnos ou po-
skytuje viacero v hod, ako napriklad vyssia hizevnatos
kovu zvaru, vyss$ia odolnos vo i vodikovému praskaniu
a nizsie zostatkové napdtie v zvdranom spoji. Pri viac-
vrstvov ch zvaroch na materidloch Weldox 700-1300 je
obzvla§ v hodné pouzi pri zvdrani materidly réznych
pevnosti. Stehové a kore ové zvary a prvé vrstvy sa zva-
raju pouzitim pridavn ch zvdracich materidlov s nizkou
pevnos ou a na zvys$né vrstvy sa pouziju materidly s vy-
sokou pevnos ou.

Této technika dokdze zv §i aj htizevnatos , aj odolnos
vo i vodikovému praskaniu.

Hodnota uhlikového ekvivalentu pridavn ch zvara-
cich materidlov s medzou klzu > 700 MPa médze by vys-
$ia nez je hodnota uhlikového ekvivalentu plechov. V
pripade, Ze spdjané a pridavné zviracie materidly maja
rozdielne odporu ané teploty predohrevu, mala by sa
pouzi najvyssia hodnota. Hardox by sa mal zvara po-
mocou pridavn ch zvaracich materidlov s nizkou pev-
nos ou, ako je to zndzornené v grafe na nasledujuce;j
strane.

. Pridavné zvdracie materidly s vy$Sou pevnostou

|:| Pridavné zvdracie materidly s nizSou pevnostou

OBSAH VODIKA NELEGOVANYCH A NiZKO LEGOVANYCH PRIDAVNYCH ZVARACICH MATERIALOV

Obsah vodika by mal by nizsi alebo rovn 5 ml vodi-

ka na 100 g kovu zvaru pri zvarani s nelegovan mi ale-
bo nizko legovan mi pridavn mi zvaracimi materialmi.
Tak to nizky obsah vodika v kove zvaru mozno dosiah-
nu pomocou plného drotu, ktor sa pouziva pri zvarani
typu MAG a TIG. Informdcie o obsahu vodika u alsich
druhov pridavn ch zvaracich materidlov mozno najlepsie
zisti od prislusn ch v robcov.

Priklady pridavn ch zvaracich materidlov st uvede-
né na www.ssab.com v dokumente technickej podpo-
ry TechSupport #60. Ak sa pridavné zvaracie materialy
skladujt v sulade s odport anim v robcu, obsah vodika
sa udrzi na zelanej drovni. To sa t ka predovsetk m oba-

ovan ch zvaracich materidlov a taviv.



Odporicand pevno

st

pridavnych zvdracich
materidlov pre vysoko

namdhané spoje

Odporicand pevnost
pridavnych zvéracich
materidlov pre osta
spoje

né

R 0. [MPa]

EN 757 E89 X

EN 757 ES5X

SAW

(kombindcie pln
drétu / taviva)

ENIS0 26304 (-A) S 89X

EN IS0 26304 (-A) S 79X

EN IS0 26304 (-A) S 69X

EN IS0 26304 (-A) S 62X

EN IS0 26304 (-A) S 55X

MAG

(pIny drét)

EN IS0 16834 (-A) G 89X

EN IS0 16834 (-A) G 79X

EN S0 16834 (-A) G 69X

EN IS0 16834 (-A) G 62X

EN IS0 16834 (-A) G 55X

Pridavny zvdraci materidl, trieda EN

MAG

(rdrkovy drot)

EN IS0 18276 (-A) T 89X

EN IS0 18276 (-A) T79X

EN IS0 18276 (-A) T 69X

EN IS0 18276 (-A) T 55X

EN IS0 16834 (-A) W 89X

EN S0 16834 (-A) W 79X

EN S0 16834 (-A) W 69X

EN S0 16834 (-A) W 62X

EN IS0 16834 (-A) W 55X

EN IS0 2560 ES0X EN 756 S 50X EN1S014341(-A) G 50X EN IS0 16834 (-A) T 50X EN IS0 636 (-A) W 50X

EN IS0 2560 (-A)E 46 X
EN IS0 2560 (-A)E 42 X

EN IS0 14341 (-A) G 46X
EN IS0 14341 (-A) G 42X

EN IS0 16834 (-A) T 46X
EN IS0 16834 (-A) T 42X

ENISO 636 (-A) W 46X
ENISO 636 (-A) W 42X

Weldox 900
Weldox 960
Weldox 1030
Weldox 1100
W el 0 131010 |

Weldox700

% 832823 Upozormujeme, Ze X mdZe zastupovat jeden alebo viac znakov.
TN NO
588883
TEEEEE
OO0 O o oo
IITITITITT
Odporticand pevnost R 0. [MPal Pridavny zvdraci materidl, trieda AWS

pridavnych zvéracich
materidlov pre vysoko
namdhané spoje

Odporidcand pevnost
pridavnych zvdracich
materidlov pre ostané
spoje

MAG

(pIny drot)

MAG
(rarkovy drot
plneny tavivom)

MAG

(rarkovy drot
plneny kovovym
prdskom)

(pIny drét)

AWS A5.23 F12X

AWS A5.28 ER120S-X E120C-X

AWS A5.23

ENOC-X
AWS A5.28 ER100S-X

AWS A5.23 AWS A5.28 ER110S-X

AWS A5.29

E100C-X

GRS AWS A5.28 ER90S-X

AWS A5.23

AWS A5.28 ER80S-X [ENTAR.Rwi:]

AWS AS5.23

Pozndmka: X predstavuje jeden alebo viacero znakov.

AWS A5.28 ER70S-X
AWS AS5.5

Hardox HiTuf
Hardox 400
Hardox 600
Weldox700

Weldox 900
Weldox 960
Weldox 1030
Weldox 110 0 |
W el dox 13000 |

Hardox 450
Hardox 500
Hardox 550



PRIDAVNE ZVARACIE MATERIALY Z NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

Pridavné zvaracie materidly z austenitick ch
nehrdzavejtcich oceli mozno pouzi na zvaranie
vSetk ch nasich produktov. Umoz uju zvara pri izbovej
teplote (+20 °C) bez predohrevu vsetky produkty s v -
nimkou Hardox 600, ako je to zndzornené v diagrame.
Odport ame v prvom rade uprednostni pridavné
zvaracie materidly pod a AWS 307 alebo nasledne pod a
AWS 309. V pl ové kovy tohto typu maju hranicu sklzu
az do cca 500 MPa u zviraného kovu. Typ AWS 307

Rp0.2

[MPa]

ma vyssSiu odolnos vo i praskaniu za tepla nez AWS
309. Je potrebné poznamena , Ze v robcovia iba zriedka-
kedy uvadzaju obsah vodika pridavn ch zvaracich mate-
ridlov z nehrdzavejtcej ocele, pretoze vodik neovplyv u-
je vlastnosti do takej miery, ako v pripade nelegovan ch
a nizko legovan ch pridavn ch zvaracich materialov. Na-
vrhy pre rozne pridavné zvdracie materidly z nehrdzave-
jucej ocele st uvedené na www.ssab.com v dokumente
technickej podpory TechSupport #60.

Pridavné zvdracie materidly z nehrdzavejiucej ocele, trieda EN

SAW

(solid wire)

Prva preferencia:
EN1600: E 18 8 Mn

Prva preferencia:
EN IS0 14343-A: B 18 8 Mn/
EN ISO 14343-B: SS307

Druhd preferencia:
EN1600:E1912 X

Druhd preferencia:
EN IS0 14343-A: S 2312 X/
EN ISO 14343-B: SS309X

MAG

(solid wire)

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

Druhd preferencia:
EN IS0 14343-A:B 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X

MAG

(all types of
cored wires)

Prva preferencia:
EN IS0 17633-A: T 18 8 Mn/
EN IS0 17633-B: TS307

Druhd preferencia:
EN IS0 17633-A: T 2312 X/
EN IS0 17633-B: TS309X

Prva preferencia:

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

Druhd preferencia:
EN IS0 14343-A: W 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X

Hardox a Weldox

Vsetky ocele

Upozornujeme, Ze X mdZe zastupovat jeden alebo viac znakov.

Rp0.2

[MPa]

SAW

(solid wire)

>
o
=
=
o
x
o
o
S
o
=

Vsetky ocele

Pozndmka: X predstavuje jeden alebo viacero znakov.

Tvrdokovové navary

Tvrdokovové navary zo zvlastnych pridavn ch zvédracich
materidlov zvySuju oteruvzdornos zvdran ch spojov. Je
potrebné sa riadi aj pokynmi pre pouzitie prislusn ch
pridavn ch zvédracich materidlov, aj bezn mi odporu a-
niami pre Hardox a Weldox.

Je prospesné navari deliacu vrstvu s obzvlas vyso-
kou huzevnatos ou medzi bezne zvaren spoj alebo plech
a tvrdokovov m navarom. V ber pridavn ch zviracich
materidlov pre deliacu vrstvu by sa mal riadi odport

MAG

(solid wire)

Pridavné zvdracie materidly z nehrdzavejicej ocele, trieda AWS

MAG

(flux cored wire)

MAG

(metal cored wire)

TIG

aniami pre zvaranie oceli Hardox a Weldox. Na vytvo-
renie deliacej vrstvy je dobré prednostne pouzi pridavné
zvaracie materidly z nehrdzavejucej ocele pod a

AWS 307 a AWS 3009.

Tvrdokovovy ndvar Deliaca vrstva

Ocelovy podkladovy materidl



Ochranny plyn

V ber a zmes ochrann ch plynov bude zaleza od podmienok zvérania, pri om naj astejsie sa pouziva Ar a CO,.

UCINKY ROZNYCH ZMESi PLYNOV

» Napomadha zapa ovaniu » Stabiln oblik
oblika AlICO, (aktivny plyn) CO, » Nizka porovitos
» Znizené rozstrekovanie » Zv Sené rozstrekovanie /
» Nizke mnozstva oxidov upchavanie zvaracej trysky
» Vysoka penetracia zvarané-
ho kovu

PRIKLADY ZMESi OCHRANNYCH PLYNOV:

— S————

MAG, pIny drot . . Ar + 15-25 % CO
MAG, dr6t plneny kovovym praskom ML el ’
MAG, plny drot

MAG, drét plneny kovovym praskom

| 0,
Rozstrekovany obluk T S U188

MAG, drét plneny tavivom Kratky obluk Ar +15-25 % CO,, or pure CO,
MAG, drét plneny tavivom Rozstrekovany obluk  Ar + 8-25 % CO,

MAG, vsetky typy Vsetky typy oblikov  Ar + 15-25 CO,

TIG Cisty Ar

Pri vSetk ch spdsoboch zvarania s pouzitim ochranného plynu zavisi prietok ochranného plynu od konkrétnych
podmienok zvarania. V§eobecn m pravidlom je, Ze prietok ochranného plynu v I/min by mal by nastaven na rov-
naku hodnotu, ako je vndtorn priemer trysky v mm.

Postupnost’ zvarania a velkost’ medzery

AK SA CHCEME VYHNUT VODIKOVYM TRHLINAM
V ZVARANOM SPOJI:

» Proces zvdrania by nemal za ina a koni v rohu. Ak Max. velkost medzery 3 mm
je to mozné, za iatok a koniec zvaracej postupnosti by
mal by minimalne 5-10 cm od rohu.

» Ve kos medzery v zvaranom spoji by mala by maxi-
malne 3 mm.

Max. velkost medzery 3 mm
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Zvaranie na zakladny nater Hardox a Weldox

Zvaranie mozno vykondva priamo na vynikajici za-
kladn nater Hardox a Weldox, a to z dévodu jeho niz-
keho

obsahu zinku.

V okoli spoja mozno zdkladn nater ahko odstrani
oce ovou kefou alebo odbrusi . Odstranenie zdkladné-
ho nateru pred zvaranim méoze by prospesné, pretoze to
moze minimalizova porovitos zvaru a u ah i zvdranie
v in ch, nez horizontdlnych polohach.

Ak sa zakladn ndater ponechd na ploche pripravene;
na zvaranie, mierne sa t m zv $i porovitos kovu zvaru.
Najnizsiu pérovitos mozno dosiahnu procesom zvara-
nia MAG s drotom plnen m tavivom a procesom zvara-
nia MMA.

Ako vzdy pri operaciach zvarania, je nutné zabezpe-
i dobrt ventildciu a potom zakladn ndter nebude ma
zdraviu $kodlivé 1 inky na zvara a a jeho okolie.

Podrobnejsie informdcie ziskate, ak si stiahnete
dokument TechSupport #25 zo stranky www.ssab.com

Na dosiahnutie najlepsich vysledkov je mozné zakladny nater odstranit.

Tepelné spracovanie po zvarani

V pripade oceli Hardox HiTuf a Weldox 700-960 mozno tepeln m spracovanim po zvarani odstrdni pnutie, aj ke
iba zriedkakedy je to potrebné. U ostatn ch oceli Hardox a Weldox by sa nemal pouziva tento spdsob odstra ova-
nia pnutia, pretoze by to mohlo poskodi mechanické vlastnosti.

Podrobnejsie informdcie ziskate z priru ky zvarania Welding Handbook od SSAB. Priru ku si mozno objedna
na www.ssab.com






SSAB zastava veduce miesto medzi vyrobcami oceli s pridanou hodnotou, t.j.
vysokopevné ocele. SSAB ponuka vyrobok vyvijany v Uzkej spolupraci so
svojimi zakaznikmi a smeruje k dosiahnutiu pevnejsieho, lahSieho a
odolnejSieho sveta.

SSAB zamestnava 8700 ludi vo viac nez 45 krajinach po celom svete. Vyrobné
zavody sa nachadzaju vo Svédsku a USA. Spolo&nost SSAB je zapisana na
burze NASDAQ OMX Nordic Exchange v Stokholme.

Pre akékolvek dalSie informacie kontaktujte naSe odchodné zastupenie SSAB
alebo navstivte stranku www.ssab.com.

SSAB
SE-61380 Oxeldsund
Sweden

T+46155254000

F+46155254073
E contact@ssab.com
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