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Hardox-kulutuslevyjen
hitsaaminen

Hardox®-kulutuslevyissd yhdistyvadt toisiinsa ainutlaatuinen
suorituskyky ja poikkeuksellisen hyva hitsattavuus. Tata terdsta
voidaan hitsata mihin tahansa hitsattavaan terdkseen milld
tahansa perinteiselld hitsausmenetelmalld.

Tdssa esitteessd on hyodyllisia vinkkeja ja tietoja niille, jotka
haluavat yksinkertaistaa hitsausprosessejaan ja tyoskennelld
tehokkaammin. Esitteessd on esilammitysldmpaotiloja, palkojen

vdlisia lampaotiloja, hitsausenergiaa, hitsaustarvikkeita yms. koskevia
ohjeita. Naiden kaytannon ohjeiden avulla kaikki kayttdjat voivat
hyodyntad Hardox-terdsten ainutlaatuiset ominaisuudet.
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Hardox

Ammattilaiset eri puolilla maailmaa luottavat
SSAB:n Hardox-kulutuslevyihin kulutuskesté-
vyyttd edellyttdvissa kdyttokohteissa. Hardox
parantaa tuottavuutta ja tehostaa tuotantoa
esimerkiksi kaivinkoneissa, py6rdkuormaajissa,
kippiperdvaunuissa, maansiirtokoneissa, kuljetti-
missa, kuljetuskouruissa, konteissa, murskaimis-
sa, betonimyllyissd, seuloissa, purkuty6kaluissa
ja proomuissa. Hardox-kulutuslevyt kestavit
ankarimmissakin sadolosuhteissa, maastoissa

ja ympdristoissd. Hardox lyhentdd ldpimenoaikoja
ja pienentdd tuotantokustannuksia seka

tehdas- ettd konepajakéiytéssd.

Hardox on kehittynyt paljon alkuajoista. Nykyisin
tuotevalikoima on huomattavasti laajempi, ja
perinteistd Hardox-teréstd saa myods kulutuk-
senkestdvind putkina, pyorotankoina ja jopa
nauhalevynd. Saat lisdtietoja Hardox-tuoteohjel-
masta, terdslaaduista, tuotteiden teknisisté omi-
naisuuksista, toimitusehdoista ja kiyttokohteista
osoitteesta ssab.com.

Hitsaus Hardox

Tadssd esitteessd on vain
yleistietoja. SSAB ei vastaa
ohjeiden soveltuvuudesta
eri kdyttokohteisiin.

Kayttdjd vastaa itse kdytto-
kohteen mahdollisesti edellyt-
tamistd muutoksista.




Parhaisiin hitsaustuloksiin padseminen

Poista hitsausalueelta ennen hitsausta kaikki kosteus, 6ljy, ruoste ja lika. Ota puhtaiden
hitsausolosuhteiden lisdksi huomioon myds

» hitsausaineiden valinta

» esildmmityslampdtila ja palkojen vdlinen ldmpdtila

» ldmmontuonti

» hitsausjdrjestys ja ilmarako.

Hitsausaineet

Seostamattomien ja niukkaseosteisten hitsausaineiden kestdvyys

Hardox-terdkselle suositellaan sellaisia seostamattomia ja niukkaseosteisia hitsausaineita,
joiden enimmdismyo6tolujuus on 500 MPa. Tatd lujempia aineita (R, enint. 900 MPa) voidaan
kdyttdd Hardox 400 ja Hardox 450 -terdksille paksuusalueella 0,7—6,0 mm.
Niukkaseosteisten hitsausaineiden avulla hitsistd tulee kovempaa, miké hidastaa hitsin
kulumisvauhtia. Jos hitsiaineen kulutuskestdvyys on tarkedd, pintapalot voidaan hitsata
kovahitsaukseen kdytettavilld hitsausaineilla. Saat lisatietoja sivulla 15 olevasta
Kovahitsaus-osiosta. Hardox-terdksille suositellut hitsausaineet ja niiden AWS- ja
EN-luokitukset on esitetty sivun 6 taulukossa 1.

Hitsaus Hardox
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Taulukko 1: Hardox-kulutuslevyille suositellut hitsausaineet

Hitsausmenetelmda AWS-luokitus EN-luokitus

MAG-umpilankahitsaus AWS A5.28 ER70X-X ENISQ 14341-A- G 38x
AWS A5.28 ERBOX-X EN IS0 14341-A- G 42x
MAG-metallitdytelankahitsaus AWS A5.28 E7XC-X ENISO17632-A- T 42xH5
AWS AS5.28 EBXC-X ENISO17632-A- T 46xHS
MAG-jauhetdytelankahitsaus AWS A5.29 E7XT-X ENISQ 17632 -A-T 42xH5
AWS A5.29 E8XT-X ENISO17632 -A- T 46xHS
Puikkohitsaus AWS AS5.5 E70X ENISO 2560-A- E 42xH5
AWS AS.5 EBOX ENISO 2560-A- E 46xH5
Jauhekaarihitsaus AWS A5.23 F49X ENISO 14171-A- S 42x
AWS A5.23 F55X ENISO 14171-A- S 46x
TIG-hitsaus AWS A5.18 ER70X ENISO 636-A- W 42x
AWS AS5.28 ERBOX ENISO 636-A- W 46x

Huomaa: X viittaa yhteen tai useampaan merkkiin

Seostamattomien ja niukkaseosteisten
hitsausaineiden vetypitoisuusvaatimukset

Vetypitoisuus saa olla enintddn 5 ml/100 g hitsiainetta seostamattomilla tai niukkaseosteisilla
hitsausaineilla hitsattaessa.

Hitsiaineeseen saadaan ndin alhainen vetypitoisuus kdyttdmdallg umpilankaa MAG- ja TIG-hit-
sauksessa. Muuntyyppisten hitsausaineiden vetypitoisuutta tulisi tiedustella niiden valmistajalta.

Hitsausaineiden vetypitoisuus pysyy edelld mainittujen vaatimusten mukaisena, jos aineita
sdilytetddn valmistajan antamien suositusten mukaisesti. Tamd koskee myds kaikkia
pinnoitettuja hitsausaineita ja tdytelankoja.
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Ruostumattomat hitsausaineet

Kaikkia Hardox-tuotteita voidaan hitsata austeniittisilla ruostumattomilla hitsausaineilla, kuten
taulukosta 2 kay ilmi. Ne sallivat hitsaamisen huoneenldmpétilassa 5-20 oC:ssa ilman esilammitystd
kaikilla muilla, paitsi Hardox 600 ja Hardox Extreme -terdksilld.

SSAB suosittelee kdyttamddn ensisijaisesti AWS 307:n mukaisia ja toissijaisesti AWS 309:n
mukaisia hitsausaineita. Tdmdntyyppisten hitsausaineiden my6tdlujuus on jopa 500 MPa
hitsiaineesta riippumatta.

AWS 307 -tyypin lisdaineilla hitsattaessa kuumahalkeiluvaara on pienempi kuin AWS 309 -tyypin
lisGaineilla hitsattaessa. On hyvd muistaa, ettd valmistajat eivdt tavallisesti iimoita ruostumattomien
hitsausaineiden vetypitoisuuksia, sillt vety ei vaikuta tdllaisten tarvikkeiden suorituskykyyn niin paljon
kuin seostamattomien ja niukkaseosteisten hitsausaineiden tapauksessa. SSAB ei aseta tamadntyyp-
pisten hitsausaineiden vetypitoisuuksille yldrajaa.

Taulukko 2: Suositeltavat ruostumattomat hitsausaineet Hardox-kulutuslevyille

Hitsausmenetelmd AWS-luokitus EN-luokitus

MAG-umpilankahitsaus AWS 5.9 ER307 Suositus:
ENISO 14343-A:B18 8 Mn/
ENISO 14343-B: SS307
Soveltuu:
ENISO14343-A:B 2312 X/
ENISO 14343-B: SS309X

MAG-metallitdytelankahitsaus AWS 5.9 EC307 Suositus:
ENISO17633-A: T18 8 Mn/
ENISO17633-B: TS307
Soveltuu:
ENISO17633-A:T 2312 X/
ENISO 17633-B: TS309X

MAG-metallitdytelankahitsaus AWS 5.22 E307T-X Suositus:
ENISO17633-A:T18 8 Mn/
ENISO17633-B: TS307
Soveltuu:
ENISO17633-A:T2312 X/
ENISO17633-B: TS309X

Puikkohitsaus AWS 5.4 E307-X Suositus:
ENISO 3581-A:18 18 Mn/
ENISO 3581-B: 307
Soveltuu:
ENISO 3581-A: 2212 X/
ENISO 3581-B: 309X.

Jauhekaarihitsaus AWS 5.9 ER307 Suositus:
ENISO 14343-A:B18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Soveltuu:
ENISO14343-A:S 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X
TIG-hitsaus AWS 5.9 ER307 Suositus:
ENISO 14343-A: W 18 8 Mn/
EN SO 14343-B: SS307
Soveltuu:
ENISO 14343-A: W 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X

Huomaa: X viittaa yhteen tai useampaan merkkiin
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Suojakaasu

Hardox-kulutuslevyjen suojakaasut ovat tavallisesti samoja kuin seostamattomien ja
niukkaseosteisten terdsten.

Hardox-tertdsten MAG-hitsauksessa kdytetyt suojakaasut on yleensd valmistettu argonin
(Ar) ja hiilidioksidin (CO,) seoksesta. Joskus argonin ja hiilidioksidin sekaan lisdtddn pieni
mddrd happea (0,) kaaren vakauttamiseksi ja roiskeiden vihentdmiseksi. Kasinhitsauksessa
kdytettdvan suojakaasun argoniin on suositeltavaa sekoittaa noin 18—20 % hiilidioksidia,
mikd johtaa hyvddn tunkeumaan ja pitdd roiskeiden madrdn kohtuullisena. Jos kdytetddn
automaattista tai robottihitsausta, suojakaasun argonissa tulisi olla 8—10 % hiilidioksidia.
Tdmda optimoi hitsaustuloksen tuottavuuden ja roiskeiden mddrdn kannalta. Eri suojakaasu-
seosten vaikutukset on esitetty kuvassa 1. Eri hitsausmenetelmille suositellut suojakaasut
on lueteltu taulukossa 3. Taulukossa 3 mainitut suojakaasuseokset ovat perusseoksia, joita
voidaan kdyttdd sekd lyhyt- ettd kuumakaarihitsauksessa.

Kuva 1: Suojakaasuseokset ja niiden vaikutus hitsaukseen

- Hyvd tunkeuma sivuseiniin
- Pieni huokoisuus
co, - Pienempi liitosvirheiden riski

Vakaa kaari

- Vdhan roiskeita
Vdhdn kuonaa
Parempi tuottavuus

Taulukko 3: Esimerkkejd ja suosituksia suojakaasuseoksista

MAG-umpilankahitsaus Lyhyt kaari Kaikki asennot 18—25 % CO,/Ar
MAG-taytelankahitsaus Lyhyt kaari Kaikki asennot 18—25 % CO,/Ar
MAG-umpilankahitsaus HIROET= g 15-20 % CO,/Ar
hitsaus 2
MAG-jauhetdytelankahitsaus Eﬁzjglgkoon— Kaikki asennot 15-20 % CO,/Ar
MAG-metallitiytelankahitsaus  <Lumakaan= kg 15-20 % CO,/Ar
hitsaus 2
MAG, automaatti- ja Kuumakaari- 0
robottihitsaus hitsaus tez B 18 Ll
TIG-hitsaus Kaikki asennot 100 % Ar

Huomaa: Kolmen aineen — hapen, hiilidioksidin ja argonin — kaasuseoksia kdytetddn toisinaan
hitsausominaisuuksien optimoimiseksi.

Suojakaasua kdyttdvissd hitsausmenetelmissd suojakaasun virtausnopeus riippuu tilantees-
ta. Yleisohjeena mainittakoon, ettd suojakaasun virtausnopeus litroina minuutissa
tulisi asettaa samaan arvoon kuin kaasusuuttimen sis@halkaisija millimetreind.
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Lammontuonti

Ldmmontuonti (Q) tarkoittaa perusaineeseen tuotua energiaa pituusyksikkéd kohden.
Ldmmontuonti lasketaan seuraavan kaavan mukaisesti:

Q = ldmmontuonti, kJ/mm

k-U-1.-60 k = hitsausprosessin terminen hydtysuhde
Q =———— ki/mm U = jéinnite
v-1000 | =virta

v = hitsausnopeus, mm/min

Terminen hyotysuhde riippuu hitsausprosessista. Taulukossa 4 on esitetty eri
hitsausprosessien termiset hyodtysuhteet.

Taulukko 4: Hitsausprosessien termiset hyotysuhteet

Hitsausmenetelmd Terminen hyotysuhde (k)

MAG-hitsaus 0.8
Puikkohitsaus 0.8
Jauhekaarihitsaus 1,0
TIG-hitsaus 0.6

Liian suuri limméntuonti kasvattaa muutosvydhykkeen leveyttd (HAZ), mikd puolestaan
heikentdd alueen mekaanisia ominaisuuksia ja kulutuksenkestdvyyttd. Alhaisen [immon-
tuonnin etuja ovat esimerkiksi

» ldmmon vaikutusalueen parempi kulutuksenkestdvyys

» pienemmdt muodonmuutokset (yksipalkohitsit)

» liitoksen parempi iskusitkeys

» liitoksen suurempi lujuus

Hyvin alhainen ldmmontuonti voi kuitenkin vaikuttaa haitallisesti iskusitkeyteen (tg/s-arvot alle
3 sekuntia). Kuvassa 2 on esitetty suositeltava enimmdisldmmontuonti (Q) Hardox-terdsten
hitsauksessa.
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Ldmmontuonti kJ/mm (tuuma)

4.0
(100)

3.5
(87.5)

3.0
(75)

2.5
(62.5)

10

Kuva 2: Suositeltava enimmdisldmmontuonti (Q) Hardox-terdsten hitsauksessa.

Suositeltava enimmadislimmontuonti Hardox-terdiksille

| | | | | | | |
0 5 10 15 20 25 30 35 40-160
(0) (0.197) (0.394) (0.59) (0.79) (0.98) (1.18) (1.38) (1.57-6.30)

Yksittdisen levyn paksuus mm (tuuma) Hardox

Jadhtymisaika tg

Jaahtymisajalla tg,s tarkoitetaan litoksen jadhtymiseen kuluvaa aikaa Idmpdtilavdlilld 800...500 °C,
ja se on keskeinen tekija sauman lopullisen mikrorakenteen muodostumisessa. Rakenneterdsten
yhteydessd mainitaan yleensd niiden suositeltu jadhtymisaika, jotta hitsausprosessi voitaisiin opti-
moida tiettyihin vaatimuksiin, esimerkiksi tiettyyn vahimmdisiskusitkeyteen. Eri Hardox-terdslajeille
suositellut enimmaisjadhtymisajat voidaan selvittdd SSAB:n WeldCalc-ohjelmistolla. Saat lisdtietoja
WeldCalc-ohjelmistosta paikalliselta SSAB:n myyntiedustajalta.
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Hitsausjdrjestys ja ilmarako

Ennen silloitushitsausta on tdrkedd varmistaa, ettd pohjalevyjen ilmarako on enintddn
3 mm; ks. kuva 3. limarako tulisi pitdd mahdollisimman samankokoisena koko saumassa.
Lisdksi on syytd valttad hitsauksen aloittamista ja lopettamista suurelle rasitukselle
altistuvilla alueilla. Jos mahdollista, aloitus- ja lopetuskohtien tulisi olla vahintddn
50-100 mm:n pddssa kulmista; ks. kuva 3. Hitsattaessa levyn reunaan asti, on
hyodyllistd kayttad apupaloja.

Kuva 3: Vdltd aloittamista ja lopettamista suurelle rasitukselle altistuvilla alueilla, esimerkiksi kulmissa.
lImarako saa olla enintddn 3 mm.

lImarako enintddn 3 mm

AV

Vetyhalkeilu

Hardox-terdksen suhteellisen alhaisen hiiliekvivalentin ansiosta terds kestdd vetyhalkeilua
muita kulutusterdksia paremmin.

Vetyhalkeilun riski voidaan minimoida
noudattamalla seuraavia suosituksia:

4
4

v v v Vv

Esildmmita hitsausalue suositeltuun vahimmaisldmpotilaan.
Varmista mittaamalla, ettd esilimmitysldmpotila on SSAB:n suositusten mukainen.

Kdytd sellaisia hitsausmenetelmid ja hitsausaineita, joiden enimmdisvetypitoisuus on
5ml /100 g hitsiainetta.

Pidd railopinnat puhtaina ruosteesta, rasvasta, oljystd ja huurteesta.

Kaytd vain SSAB:n suosittelemia luokituksia vastaavia hitsausaineita.
Noudata oikeanlaista hitsausjdrjestysta jadnndsjdnnityksen minimoimiseksi.
Varmista, ettd ilmarako on enintddn 3 mm; ks. kuva 3.

Hitsaus Hardox
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Esilammityslampaotila ja palkojen
vdlinen Iampotila

On erittdin tdrkedd noudattaa suositeltuja vahimmdisldmpdotiloja, sekd ohjeita liitoksen ja sen
Idhialueen Idmpdotilan mittaamiseen. Tdlldin vetyhalkeilu voidaan valttad.

Seosaineiden vaikutus esilammityslampdatilaan ja palkojen valiseen
IGmpd6tilaan

Hardox-tertksen mekaaniset ominaisuudet on optimoitu ainutlaatuisella seosaineiden yhdis-
telmdlld. Se madrdd Hardox-terdksen esildmmityslampdtilan ja palkojen vdlisen Idmp6tilan
hitsauksen aikana, ja sen avulla voidaan laskea hiiliekvivalentti. Yleisimmadt hiiliekvivalentit
ovat CEV ja CET, jotka lasketaan alla olevista kaavoista.

CEV _ C+ M_n+ (MOEEr+V) + (]N5|+CU) (%)

CET = o Mn+Mo) + (Cr+Cu) + Ni

N (g
20 40 i

Seosaineet on esitetty ainestodistuksella painoprosentteina. Suurempi hiiliekvivalentti
edellyttdd tavallisesti korkeampia esilimmitysldmpdtiloja ja palkojen vdlisia [dmpdtiloja.
Hardox-terdsten tyypilliset hiiliekvivalentit on esitetty SSAB:n tuotteiden teknisissd
tiedoissa osoitteessa www.ssab.com (Tuotteet > Brdndit > Hardox).

Hardox-terdksen esilimmitysldmpdtila ja palkojen vilinen lampdétila
Pienimmdt suositeltavat esilimmitysldmpdtilat ja vdlipalkoldmpétilat on esitetty taulukossa
5. Suurimmat suositeltavat vdlipalkoldmpdtilat ja esildmmitysldmpétilat 16ytyvdt taulukosta 6.
Jollei toisin mainita, arvot koskevat hitsaamista sekd seostamattomilla ettd niukkaseosteisilla
hitsausaineilla.
» Kun eripaksuisia saman terdslajin levyja hitsataan yhteen, esilimmityslémpdtila ja
palkojen vdlinen Idmpdtila madrdytyvat paksumman levyn mukaan; ks. kuva 4.
» Kun eri terdslajeja hitsataan yhteen, esilammitysldmpdétila ja palkojen vdlinen Iampdtila
madrdytyvat korkeampaa esilimmitysldmpd6tilaa edellyttévan materiaalin mukaan.

» Taulukko 5 soveltuu ldmmdontuonneille vahintddn 1,7 kJ/mm. Kdytettdessd Idmmontuontia
1,0 - 1,69 kJ/mm, on suositeltavaa kdyttdd 25 °C taulukkoarvoja korkeampia esildmmitys-
ja vdlipalkoldmpadtiloja..

» Jos ldmmontuonti on alle 1,0 kJ/mm, suosittelemme laskemaan suositellun vihimmadisesi-
[dmmitysldmpotilan SSAB:n WeldCalc-ohjelmistolla.

» Jos ympdristdon kosteus on suuri tai jos [dmpdtila on alle 5 °C, taulukossa 5 esitettyja
alimpia suositeltuja esilimmitysldmpdtiloja tuli nostaa 25 °C.

» Jos kaksois-V-pdittdishitsin paksuus on yli 30 mm, suosittelemme siirtdmddn pohjapalkoa
n. 5 mm levyn keskiviivasta poispdin.
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Taulukko 5: Suositeltavat esildmmitys- ja vdlipalkoldmpdtilat yksittdisille levynpaksuuksille (mm), vahintddn.

o B B R R T B0 B BB P
Hardox HiTemp [75°C } LI EA25°C | 150°C  175°C  200°C
Hardox HiTuf
Hardox 400
Hardox 450
Hardox 500

Hardox 550 125°C

pzsech
Hardox 600

Hardox 600

Stainless steel consumables

Hardox Extreme | 100°C|

Stainless steel consumables

R . q Vain ruostumattomat hitsausaineet
Huoneenldmpétila (noin 20 C Mitta-alueen ulkopuolella
D p ( ) D P Esilimmitys- ja vélipalkoldmp6tila vihintéidn 100°C

Kuva 4: Kaaviokuva yksittdisen levyn paksuudesta

Y
_|<_’|_
t1 <t2
t,=t, it
t t, t, t,
t=t,

t=t, Yksittdisen levyn paksuus on t,=t, Yksittdisen levyn paksuus on f;<t, Tass@ tapauksessa yksittdisen
t, or t,, jos kdytetdan samaa t, tai t,, jos kdytetddn samaa levyn paksuus on't,, jos kdytetddn
terdslajia. teraslajia. samaa terdslajia.
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Taulukossa 6 esitetty palkojen vdlinen Idmpdétila on suurin suositeltava Idmpotila liitoksessa (hit-
siaineen ylGosassa) tai vdlittdmdsti sen vieressa (aloituskohta) juuri ennen seuraavan palon alkua.

Taulukko 6: Suurin suositeltu palkojen vdlinen IGmpdtila / esilimmityslampdtila

Hardox HiTemp 300°C (572°F)

Hardox HiTuf** 300°C (572°F)

Hardox 400 225°C (437°F)
Hardox 450 225°C (437°F)

Hardox 500 225°C (437°F)

Hardox 550 225°C (437°F)

Hardox 600 225°C (437°F) ) Hoﬁdpx H|ngf.—terql<sen poIkQJen vdlinen
|dmpatila voi joissakin tapauksissa olla

Hardox Extreme 100°C (212°F) n. 400 °C. Téllaisissa tapauksissa tulisi
kayttdd WeldCalc-ohjelmistoa.

Taulukoissa 5 ja b esitetyt pienimmdt suositeltavat esildimmitysldmpdotilat ja suurimmat
vilipalkoldmpdtilat eivét ole haitallisia, vaikka Idmmontuonti olisi yli 1,7 kJ/mm. Tamd
perustuu oletukseen, ettd litoksen annetaan jadhtyd ilmassa. Huomaa, ettd suositukset
koskevat myads silloitushitsejd ja juuripalkoja. Silloitushitsien tulisi olla vahintddn 50 mm:n
mittaisia. Jos hitsattavien levyjen paksuus on 8 mm tai véhemmdin, silloitushitsit voivat olla
myds lyhyempid. Silloitushitsien vdlinen etdisyys voi vaihdella tarpeen mukaan.

Esildmmityslampotilan saavuttaminen
ja mittaaminen

Vaadittu esildmmitysldmpdtila voidaan Kuva 5: Esimerkki sahkokdyttoisistd limpdmatoista
saavuttaa monin eri tavoin. SGhkokadyttoi-
set esildmmittimet (kuva 5) liitoksen ympd-
rilld toimivat tavallisesti parhaiten, silld ne
|[dmmittdvat alueen tasaisesti. Ldmpdotilaa
on valvottava esimerkiksi kontaktilGmp6-
mittarilla.

Suosittelemme mittaamaan esilammitys-
|Gmpotilan ldmmitettdvdn puolen vastak-
kaiselta puolelta; ks. kuva 6.
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Kuva 6: Suositeltu esilimmitystoimenpide

Mittaa esildmmitysldmpdtila tdssa

/

4| =
14

75mm

A
Y

Suunniteltu
hitsausliitos

Alue, jolla pienin vaadittu
esildmmitysldmpaotila tulisi
saavuttaa

-

_75mm (3" 75 mm (37) R

< »

VA

Mittaa esildmmitysldmpdtila tdssa

Esildmmitysldmpdtilan mittausta edeltdvd vahimmadisodotusaika on 2 min / 25 mm aines-
paksuus. Vahimmadaisesilimmityslampatila tulisi saavuttaa 75 + 75 mm:n alueella suunnitellun
hitsaussauman ympadrillg; ks. kuva 6.

Kovahitsaus

Jos hitsausliitos on alueellq, joka tulee altistumaan suurelle kulutukselle, hitsiaineen
kulutuksenkestdvyyttd voidaan parantaa kdyttamalld kovahitsausta erityishitsausai-
neilla. Td@lldin on noudatettava Hardox-terdksen liitos- ja kovahitsausohjeita. Jotkin
kovahitsausaineet edellyttdvat erittdin korkeita esilammitysldmpdtiloja, jotka saattavat
ylittdd Hardox-terdkselle suositellun palkojen vdlisen IGmpdtilan. On syytd muistaa, ettd
jos kdytetty esilimmitysldmpotila ylittad Hardox-terdkselle suositellun palkojen vilisen
IGmpdotilan, pohjalevy saattaa heiketd, ja tdma heikentdd myds esilimmitetyn alueen
kulutuksenkestdvyytta.

Esildmmitysldmpdtilan minimi- ja maksimiarvot ovat samat kuin perinteisissd hitsausme-
netelmissd; ks. taulukko 5. Kuvassa 7 on esitetty yksittdisen levyn paksuuden madrittdmi-
nen kovahitsauksessa.

Hitsaus Hardox
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Kuva 7: Yksittdisen levyn paksuuden mddrittGminen

e ————

Perusaine

Kuva 8: Esimerkki hitsausjarjestyksestd hitsauspuikkoa kdyttden

A = Yksittdisen levyn paksuus

puskurikerroksen hitsaukseen ja kovahitsaukseen

Kovahitsaus

Puskurikerros

-

Perusaine

Tavallisen hitsausliitoksen
tai levyn ja kovahitsatun
kohteen vdliin kannattaa
hitsata sitked puskuri-
kerros. Puskurikerroksen
hitsaukseen tulee valita
Hardox-terdsten hitsaus-
suositusten mukaiset
hitsausaineet. Puskuri-
kerrokselle suositellaan
AWS 307:n ja AWS 309:n
mukaisia ruostumattomia
hitsausaineita; ks. kuva 8.

Suosituksia muodonmuutosten

minimointiin

Hitsauksen aikana ja sen jdlkeen syntyvien muodonmuutosten suuruus riippuu pohjalevyn
paksuudesta ja hitsausmenetelmdstd. Muodonmuutokset syntyvdt todenndkoisemmin
pienemmilld levynpaksuuksilla. Suuret muodonmuutokset ja jopa lapipalaminen voivat
aiheuttaa ongelmia ja vaarantaa koko rakenteen.

Muodonmuutosten mdadrdd voidaan vihentdd noudattamalla

naitd ohjeita:

» Kdytd niin alhaista ldimmaontuontia kuin mahdollista (yksipalkohitsit).

» Minimoi poikkileikkausala; ks. kuva 9.

» Kaytd esitaivutusta, jigipuristimia tai ennakkokulmaa muodonmuutosten
kompensoimiseksi, ks. kuva 10.

v v Vv Vv Vv Vv

Hitsaus Hardox

Viltd epdtasaisia ilmarakoja.

Kdytd molemmilta puolilta viistettyjd railojo; ks. kuva 9.
Minimoi jaykisteiden mddrd ja optimoi pienahitsien a-mitta.
Hitsausjdrjestys keskeltd reunoille pdin.
Pienennd silloitushitsien vdlejd.

Kaytd taka-askelhitsausta; ks. kuvat 11-12.



Kuva 9: Hitsaussauman poikkileikkaus ja sen vaikutus kulmapoikkeamaan

al

—

a2

Kuva 10: Pienaliitoksen ja V-pdittdisliitoksen esiasetukset

Ennen hitsausta Hitsauksen jilkeen

Silloita pienaliitoksen
levyt kdyttden
ennakkokulmaa

Hitsaus Hardox
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Kuva 11: Kdytd symmetristd hitsausjdrjestystd
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Kuva 12: Esimerkki taka-askelhitsauksesta
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Pohjamaalatun Hardox-terdksen
hitsaaminen

Hardox-pohjamaalin pddlle voidaan hitsata suoraan sen alhaisen sinkkipitoisuuden ansiosta.
Pohjamaali on helppo harjata tai hioa pois sauman ympdriltd; ks. kuva 13. Pohjamaali kan-
nattaa poistaa ennen hitsausta, silld tdmad vahentdd sauman huokoisuutta ja voi helpottaa
hitsaamista tavallisesta poikkeavassa asennossa. Jos pohjamaalia jad hitsattavalle pinnalle,
pinnan alla olevan kerroksen ja pinnan huokoisuus saattaa kasvaa. Hitsaus emdsjauhetdy-
telangalla antaa pienimmdn huokoisuuden. Hitsauksessa on aina huolehdittava asianmukai-
sesta ilmanvaihdosta, jotta pohjamaali ei aiheuttaisi haittoja hitsaajalle ja ympdristolle.

Kuva 13: Pohjamaali on helppo harjata pois tarvittaessa

Hitsauksen jdlkeinen Iampokasittely

Hardox HiTuf -terdkselle voidaan hitsauksen jdlkeen tehdd jannitystenpoistohehkutus eli
my0sto, vaikka tosin tdmd ei yleensd ole tarpeen. Muille Hardox-terdksille ei tule tehdd
jannitystenpoistohehkutusta, silld tdma voi heikentdd terdksen mekaanisia ominaisuuksia.
Saat lisGtietoja SSAB:n hitsausoppaasta (Welding Handbook). Voit tilata sen osoitteesta
www.ssab.com.

Hitsaus Hardox
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SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva pohjoismainen ja yhdysvaltalainen
terdsyhtio. Yhtion lisdarvoa tarjoavat tuotteet ja palvelut on kehitetty
tiiviissa yhteistyossa asiakkaiden kanssa. Tavoitteena on vahvempi,
kevyempi ja kestGvampi maailma. SSAB:IG on tyontekijoitd yli 50 maassa
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noteerattu Nasdaq OMX Nordic Tukholmassa ja toissijaisesti Nasdaq
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