Svetsinstruktioner Bruxite™

Bruxite™

Anvandningsomraden
Bruxite™ slit- och skarstal ar avsedda for applikationer dar det kravs hog slitstyrka.

Materialegenskaper

Bruxite™ ar ett hardat borstal enligt EN 10083-3. De kemiska egenskaperna for detta material,
tillsammans med tillverkningsmetoden, sakerstaller goda slitegenskaper samt utmarkta egenskaper
vid svetsning (forvarmning min. 50°C). OBS: Undvik att svetsa pd omréden som &r utsatta for
utmattningsbelastning om inte stalet har specialbehandlats i forvag.

Mekaniska egenskaper Strackgrans Brottgréns Forlangning Slagseghet
Rp0.2 N/mm? Rm N/mm? Asi% toc KV J

Dessa varden ar avsedda som

r}ktlinjerfér material 15 till 50 mm 1200 1600 6 40 20

tjockt.

Hardhet Materialets tjocklek t < 30 mm 500 +\- 25 HB, t = 35 mm 500 +\- 40 HB

Bruxite™, arbetstemperatur for olika materialtjocklekar

| tabellen nedan kan man lasa av, vilken temperatur materialet ska forvarmas till innan svetsning.
Det ar samtidigt den temperatur materialet ska ha mellan strdngarna i ett flerstrangsforband.
Inritat exempel: 30 mm. godstjocklek.

- Stumsvets: 180 °C
- Kélsvets: 120 °C

Temperatur °C

250

150 T

B} / / = Stumsvets
100 / / i = Kilsvets
50

0 : : : : : 1 Tjocklek
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 d(mm)

Tabellens varden ar beraknade enligt standard EN1011 metod B.
-Svetsbarhetsvarde CET= 0,43 galler for all Bruxite™.
-Varmetillforsel Q = 1,2 kd/mm. motsvarar normal manuell svetsning, bdde MAG och MMA.

-Maskinell svetsning med vasentligt hogre varmetillforsel bor berdknas sarskilt.



Riktlinjer vid svetsning

Elektrod Varmetillforsel (Q)

Grundmaterial
(CET)

» Se till att materialet har passande skarvar och att
spalten inte ar bredare an 3 mm.

» Se till att ytorna som skall svetsas ar rena och torra.

» Planera svetsarbetets olika moment och valj
elektroder innan du svetsar. (Engangs- eller
upprepad svetsning)

» Forvarm materialet enligt rekommenderad svetsin-
struktion. Nar du svetsar i en omgivning med hog
luftfuktighet méaste speciella atgarder vidtagas.

Rekommenderade material for Bruxite™
Elektrod vid manuell svetsning (svetspinne, MMA).

Arbets-
temperatur (T)

AN

Material-
tjocklek (d)

» Arbetstemperaturen bor inte overstiga 225°C
eftersom materialet da borjar uranlopas, vilket
medfor forsamrade materialegenskaper.

» Arbetstemperaturen maste matas 75 mm fran
svetsningens mittpunkt.

» Virekommenderar att man anvander temperatur-
markerande kritor for att kunna kontrollera tempera-
turen.

» Elektroderna bor forvaras enligt tillverkarens rekom-
mendationer for att forhindra att de tar at sig fukt.
Eventuell forvarmning skall goras innan man punktar
fast materialet.

OK 48.30, 0K 48.00 (E7018), OK 74.78 (E9018-D1) eller motsvarande.

MAG-svetsning (Gas metal arc welding)
OK Autorod 12.51, OK Autorod 12.50 (ER70S-6),
OK Autorod 13.13, OK Tuberod 14.13 (E70C-6M).

Argongas med 16% CO2 eller 23% CO2 rekommenderas som skyddsgas.
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