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Svetsning av Hardox slitplat

Hardox® slitpldt kombinerar unik prestanda med exceptionell
svetsbarhet. Alla konventionella svetsmetoder kan anvandas
for att svetsa dessa stdl till vilkken annan typ av svetsbart stdl
som helst.

Den hdr broschyren innehdller anvdndbara tips och information
som kan forenkla och effektivisera dina svetsprocesser. Har
finns rGd om forhdjda arbets- och mellanstridngstemperaturer,
strdckenerqi, tillsatsmaterial med mera. Med denna praktiska
information kan varje anvdndare dra full nytta av Hardox-
stdlens unika egenskaper.
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Hardox

Anvdndare dver hela virlden sdtter sin tillit

till Hardox slitplat frdn SSAB. Hardox forbdttrar
prestanda och maximerar livsiéingden i
applikationer som grévmaskiner, frontlastare,
tippvagnar, gruvtruckar, transportorer, glid-
banor, behdllare, krossar, fragmenterare,
blandare, siktar, rivningsverktyg och pramar.
Hardox slitpldt kan motstd utmaningarna

i de hdrdaste klimat-, terrdng- och miljo-
forhallanden. Under tillverkningen och i
verkstaden minskar Hardox ledtiderna

och produktionskostnaderna.

Hardox har utvecklats mycket sedan det forst
lanserades. Utbudet dr mycket stérre och den
traditionella Hardox-slitplaten finns numera
ocksd som slitstarka rér, rundst@ng och till och
med bandstal. For detaljerad information om
Hardox produktprogram inklusive stélsorter
och kvaliteter, leveransvillkor, tekniska data
och kundberdattelser, besdk ssab.com.

Svetsning av Hardox

Informationen i broschyren ges
endast i allmdnt informations-
syfte. SSAB AB tar inget ansvar
for indamdlsenligheten eller
Idmpligheten for ndgot speciellt
anvandningsomrdde.

Anvandaren dr sjdlv ansvarig

for alla nodvandiga anpassningar
och/eller dndringar som krdvs

for en viss tillampning.




Hur du far det bdsta svetsresultatet

Rengor svetsomrddet for att fa bort fukt, olja, rost- eller korrosionsprodukter och
andra orenheter innan du svetsar. Utdver god svetshygien dr det viktigt att tdnka
pd foljande aspekter:

» Val av tillsatsmaterial

» Forvdrmnings- och mellanstrdngstemperaturer

» Strdckenergi

» Svetsfdljd eller svetssekvens och storlek pd fogens rotspalt

Tillsatsmaterial

Hdllfastheten hos olegerade och Idglegerade tillsatsmaterial

For Hardox rekommenderas i allm@nhet olegerade och Idglegerade tillsatsmaterial med
maximal strdckgrdns (Re) pd 500 MPa. Tillsatsmaterial med hégre héllfasthet (R, max.

900 MPa) kan anvdndas for Hardox 400 och 450 i tjockleksintervallet 0,7-6,0 mm. L&g-
legerade tillsatsmaterial resulterar i hogre hdrdhet i svetsmetallen, vilket kan forbdttra
slitagemotstdndet i svetsen. Om slitegenskaperna i svetsmetallen dr viktiga kan fogens rdge
tdckas med tillsatsmaterial som anvdnds for hardpdsvetsning. Se avsnittet "Pdsvetsning" pd
sidan 15. Rekommenderade tillsatsmaterial for Hardox-stdl och deras bendmningar enlig
AWS- och EN-klassifiering finns ocksd i Tabell 1 pé sidan 6.
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Tabell 1: Rekommenderade tillsatsmaterial for Hardox slitplGt

Svetsmetod AWS-klassificering EN-lassificering

MAG, solid tréd AWS AS5.28 ER70X-X ENISO 14341-A- G 38X
AWS AS5.28 ERB0X-X ENISO 14341-A- G 42X

MAG, metallpulverfylld rortrad AWS A5.28 E7XC-X ENISO17632-A- T 42XH5
AWS A5.28 EBXC-X ENISO17632-A- T 46XH5

MAG, fluxfylld rortréd AWS A5.29 E7XT-X ENISO 17632 -A- T 42XH5
AWS AS5.29 EBXT-X ENISO 17632 -A- T 46XH5

MMA AWS AS5.5 E70X ENISO 2560-A- E 42XH5
AWS AS.5 EBOX ENISO 2560-A- E 46XH5

SAW AWS A5.23 F49X ENISO 14171-A- S 42X
AWS A5.23 F55X ENISO 14171-A- S 46X

TIG AWS AS5.18 ER70X ENISO 636-A- W 42X
AWS A5.28 ER80X ENISO 636-A- W 46X

Anm. X stdr for ett eller flera tecken

Krav pa vdteinnehall i olegerade
och laglegerade tillsatsmaterial

Viteinnehdllet fér vara hogst 5 ml vite per 100 g svetsmetall vid svetsning med olegerade
eller Idglegerade tillsatsmaterial.

Solid trdd som anvdnds vid MAG- och TIG-svetsning ger normalt sett ett svetsgods som
uppfyller detta krav. Vdteinnehdll for andra typer av tillsatsmaterial bor inférskaffas frén
respektive tillverkare.

For att bibehdlla det viteinnehdll som tillverkaren angett mdste férvaring av tillsatsmaterialet
ske enligt tillverkarens rekommendationer.
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Rostfria tillsatsmaterial

Rostfria austenitiska tillsatsmaterial kan anvéndas for svetsning av alla Hardox-produkter,
se tabell 2. De mojliggdr svetsning vid rumstemperatur utan forhdjd arbetstemperatur,
utom for svetsning av Hardox 600 och Hardox Extreme.

SSAB rekommenderar att i forsta hand anvdnda tillsatsmaterial som foljer AWS 307 ochii
andra hand de som fdljer AWS 309. Dessa typer av tillsatsmaterial ger en svetsfog med en
strdckgrdns pd upp till S00MPa.

AWS 307-typen har bdttre motsténd mot varmsprickor dn AWS 309. Det bor noteras att till-
verkarna sdllan specificerar viteinnehdllet i tillsatsmaterial av rostfritt stdl, eftersom vite inte
paverkar prestandan lika mycket som i olegerade och l&glegerade tillsatsmaterial. SSAB stdller
inte upp ndgra restriktioner for hdgsta vateinnehdll f6r dessa typer av tillsatsmaterial.

Tabell 2: Rekommenderade rostfria tillsatsmaterial for Hardox slitpldt

AWS-klassificering EN-lassificering

MAG, solid trad AWS 5.9 ER307 Rekommenderad:
ENISO 14343-A:B18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Lémplig:
ENISO 14343-A:B 2312 X/
ENISO 14343-B: SS309X

MAG, metallpulverfylld rortréd AWS 5.9 EC307 Rekommenderad:
ENISO17633-A:T18 8 Mn/
ENISO 17633-B: TS307
Lédmplig:
ENISO17633-A:T 2312 X/
ENISO 17633-B: TS309X

MAG, fluxfylld rortréd AWS 5.22 E307T-X Rekommenderad:
ENISO17633-A: T18 8 Mn/
ENISO17633-B: TS307
Lédmplig:
ENISO17633-A:T 2312 X/
ENISO17633-B: TS309X

MMA AWS 5.4 E307-X Rekommenderad:
ENISO 3581-A:18 18 Mn/
ENISO 3581-B: 307
Ldmplig:
ENISO 3581-A: 2212 X/
ENISO 3581-B: 309X

SAW AWS 5.9 ER307 Rekommenderad:
ENISO 14343-A:B18 8 Mn/
EN IS0 14343-B: SS307
Ldmplig:
ENISO 14343-A:S 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X

TIG AWS 5.9 ER307 Rekommenderad:
ENISO14343-A: W 18 8 Mn/
EN SO 14343-B: SS307
Lamplig:
ENISO14343-A: W 2312 X/
EN IS0 14343-B: SS309X

Anm. X stdr for ett eller flera tecken
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Skyddsgas

For Hardox slitpldt anvdnds i allmdnhet samma skyddsgaser som for olegerade och
Idglegerade stdi.

Skyddsgaser som anvéinds for MAG-svetsning av Hardox-stdl innehéller oftast en blandning
av argon (Ar) och koldioxid (CO,). En liten méngd syre (0,) anvdnds ibland tillsammans med
Ar och CO, for att stabilisera svetsbdgen och minska sprut. En skyddsgasblandning med cirka
18—20% CO, i argon rekommenderas for manuell svetsning, vilket underldttar god intrngning
i materialet med en rimlig mdngd svetsstdnk. Vid automatisk svetsning eller robotsvetsning
kan en skyddsgas som innehdller 8—10% CO, i argon anvdndas for att optimera svetsresultatet
med tanke pd@ produktivitet och sténkniva. Effekter av olika skyddsgasblandningarvisas i
figur 1. Rekommendationer om skyddsgas for olika svetsmetoder finns i tabell 3. Skyddsgas-
blandningarna i tabell 3 &r blandningar som kan anvdndas for savdl kortbdgs- som for
spraybdgssvetsning.

Figur 1:Skyddsgasblandningar och deras paverkan pa svetsoperationen

- Stabil bage - God intrdngning i sidovdgg
- Mindre stdnk - Mindre porositet

- Mindre slagg co, - Mindre risk for bristande

- Okat produktivitet sammansmdltning

Tabell 3: Exempel pd skyddsgasblandningar och rekommendationer

MAG, solid trad Kortbdge Alla Igen 18 -25% CO, i Ar
MAG, metallpulverfylld rortrad Kortbdge Alla ldgen 18 -25%CO0, iAr
MAG, solid tréd Spraybdge Horisontell 15-20%C0, iAr
MAG, fluxfylld rortréd Spraybdge Alla ltigen 15-20%CO0, iAr
m&;@::g;%%h metall- Spraybdge  Horisontell 15-20%C0, i Ar
Robot och automat Spraybdge  Horisontell 8—18%CO, i Ar
MAG, alla metoder ¢

TIG Alla lggen 100 % Ar

Anm. Gasblandningar som innehéller tre komponenter, dvs. 0, CO,, i Ar anviinds ibland for att
optimera svetsegenskaperna

| alla svetsmetoder som krdver skyddsgas beror flodet av skyddsgas pd svetssituationen.

Som en tumregel bor skyddsgasflodet i liter per minut stdllas in pG@ samma virde som
gaskdpans innerdiameter mdtt i millimeter.
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Strdackenerqgi

Stréckenergi (Q) dr den méngd energi som tillfors basmaterialet per IGngdenhet.
Strdckenergin berdknas enligt nedanstéende formel:

Q = Vdrmetillforsel [kJ/mm]

k = Bdgeffektivitet [dimensionslos]
k-U-1.60
Q = ———— [kJ/mm] U = Spdnning [V]
v-1000 | = Strom [A]

v = Framféringshastighet [mm/min]

Olika svetsprocesser har olika termisk verkningsgrad. Tabell 4 visar ungefdrliga varden for
olika svetsmetoder.

Tabell 4: Termisk verkningsgrad i olika svetsmetoder

MAG 0.8
MMA 0.8
SAW 1.0
TIG 0.6

Alltfor hdg strickenergi 6kar bredden pd den virmepdverkade zonen (HAZ), vilket i sin
tur forsdmrar de mekaniska egenskaperna och slitstyrkan i den virmepdverkade zonen.
Svetsning med Iég varmetillforsel har bland annat féljande férdelar:

» Okad slitstyrka i den viirmepdverkade zonen

» Minskad deformation (enstrdngssvetsade fogar)

» Okad seghet i fogen

» Okad héllfasthet i fogen

En mycket Idg virmetillférsel kan dock pdverka slagsegheten negatvit (tg,s vdrden under
3 sekunder). Figur 2 visar den hdgsta rekommenderade striickenergin (Q) for Hardox.

Svetsning av Hardox 9
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Figur 2: Rekommenderad hogsta varmetillforsel for Hardox slitpldt

y

~

I I I I I | | |
0 5 10 15 20 25 30 BS 40-160

Enkel plattjocklek [k)/mm] Hardox

Svalningstid tg <

Svalningstiden (tg,s) Gr den tid det tar for svetsen att svalna frén 800 °C till 500 °C, och

den utgor det viktigaste elementet i svetsens slutliga mikrostruktur. Fér konstruktionsstdl
rekommenderas ofta svalningstider for att styra svetsprocessen sd att vissa krav tillgodoses,
till exempel minsta tilldtna slagseglet. Rekommenderade minsta svalningstid for olika
Hardox-sorter dr tillgdngliga i SSABs WeldCalc-program. Kontakta din lokala
SSAB-forsdljare for mer information om WeldCalc.
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Svetsfoljd och storlek pad rotspalt

Vid hdftsvetsning dr det viktigt att rotspalten mellan ingdende platar inte Gverstiger

3 mm; se figur 3. Forsok att f@ en sd enhetlig spaltstorlek som mojligt Idngs fogen. Undvik
dven svetsstart och svetsavslut i hdart belastade omrdden. Om majligt ska start och stopp
ske minst 50—100 mm frdn ett horn; se figur 3. Vid svetsning till kanten av pldten kan det
vara praktiskt att anvdnda extra start- och stoppldtar.

Figur 3: Undvik start och slut i hart belastade omrdden som horn. Spaltstorleken bér inte
overstiga 3 mm.

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

Y

Vatesprickor

P& grund av relativt 18g kolekvivalent har Hardox en hogre tdlighet mot vitesprickor jamfort
med andra slitstdl.

Minimera risken for vatesprickor genom att folja dessa rekommendationer:
» Forvirm i svetsomrddet till den rekommenderade minimitemperaturen.

» Mat forvdarmningstemperaturen enligt SSABs rekommendationer.

» Anvind processer och tillsatsmaterial med ett maximalt viteinnehdll pd

5ml/100g svetsmetall.

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

Anvdnd bara tillsatsmaterial som dr klassificerade enligt SSABs rekommendationer.
Anvdnd en svetsfoljd som minimerar restspdnningar.

Undvik att ha en rotspalt som dr storre dn 3 mm:; se figur 3.

v v Vv Vv

Svetsning av Hardox
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Forvarmning- och mellanstrdngs-
temperatur

Det dr viktigt att folja de rekommenderade forvirmningstemperaturerna liksom proceduren
for att uppnd och mdta temperaturen i och runtom svetsen for att undvika problem med
v@tesprickor.

Legeringselementens pdverkan pd valet av férviirmnings- och
mellanstrangstemperaturer

En unik kombination av legeringselement optimerar Hardox-stdlets mekaniska egenskaper.
Denna kombination styr forvarmnings- och mellanstrangstemperaturerna vid svetsning av
Hardox och kan anvdndas for att berdkna kolekvivalenten. Kolekvivalenten uttrycks vanligen
som CEV eller CET enligt nedanst@Gende formler.

CEV= C+ Mn+(MO+Cr+V)+(N|+CU) (%)

5 15
CET= C+ (l"ln+|\’|0)+(El’+CU) +& (%)
10 20 40

Legeringselementen dr specificerade i materialintyget och anges i viktprocent i dessa

tva formler. En hogre kolekvivalent krdver oftast hogre forvarmnings- och mellanstréngs-
temperatur. Den typiska kolelvivalenten for Hardox anges i SSABs produktdatablad pé
www.ssab.com under Produkter>Varumdrken>Hardox.

Forvdrmnings- och mellanstrdngstemperaturer f6r Hardox

Minsta rekommenderade forvrmningstemperaturer och hogsta mellanstrdngstemperaturer
vid svetsning anges i tabellerna 5a, Sb och 6. Om inte annat anges, gdller dessa virden for
svetsning med olegerade och Idglegerade tillsatsmaterial.
» Ndr pldtar med olika tjocklek men av samma stdlsort svetsas ihop dr det den tjockare platen
som bestdmmer vilka forvarmnings- och mellanstrdngstemperaturer som krdvs; se figur 4.
» Nadr olika stdlsorter svetsas samman, dr det den pl@t som krdver den hogsta forvdrmningstem-
peraturen som bestdmmer vilka férvarmnings- och mellanstréngstemperaturer som krdvs.

» Tabell 5 gdller for virmetillforsel pd 1,7 k)/mm eller hogre. Om du anvénder en viirme-
tillférsel pd 1,0—1,69 kJ/mm rekommenderar vi att du 6kar temperaturen med 25 °C dver
rekommenderad forvarmningstemperatur.

» Om man anvdnder ldgre vdarmetillforsel Gn 1,0 kJ/mm rekommenderar vi att man
anvinder SSABs WeldCalc-program for att berékna den rekommenderade ldgsta
forvarmningstemperaturen.

» Vid hog luftfuktighet eller vid temperaturer under 5 °C bér de rekommenderade ldgsta
forvdrmningstemperaturerna i tabell 5 och 5b 6kas med 25 °C.

» FOr stumsvetsariV-fog i tjocklekar dver 25 mm rekommenderar vi att rotstrdngen flyttas
cirka 5 mm fran platens tjocklekscentrum.

Svetsning av Hardox



Tabell Sa: Rekommenderade forvarmningstemperaturer. Plattjockleken i millimeter visas pd x-axeln.

o 10 20 30 40 50 GqHmH‘7.qm|m?.qm|m9.0/\, 1-‘:9”&”‘]‘3.0/\, 160
Hardox HiTemp [75°C } E4125°C 150°C  175°C
Hardox HiTuf
Hardox 400
Hardox 450
Hardox 500

Hardox 550 125°C |—
Hardox 600
Hardox 600

Stainless steel consumables

Hardox Extreme | 1Oooc|

Stainless steel consumables

D Rumstemperatur (approximativt +20°C)
|:| Utanfor dimensionsprogram

- Endast rostfria tillsatsmaterial. Min forhéjda arbetstemp 100° C

Figur 4: Schematisk bild som visar definitionen av “enkel pldttjocklek”.

e
t1 <t2
t t, t,
t,=t,
t=t, Plattjockleken dr t=t, Pldttjockleken dr t<t, I det hdr fallet dr
t, eller t, forutsatt att samma t eller t, forutsatt att samma pléttjockleken t, forutsatt att
stdlsort anvadnds. stdlsort anvdnds. samma stdlsort anvédnds.
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Mellanstrdngstemperaturen i tabell 6 dr den hogsta rekommenderade temperaturen i fogen (pa
svetsmetallen) eller strax intill fogen (startposition) omedelbart fére start av ndsta svetsstrdng.

Tabell 6: Hogsta rekommenderade mellanstrings-/férvirmningstemperaturer.

Hardox HiTemp

Hardox HiTuf**

Hardox 400

Hardox 450

Hardox 500

Hardox 550
Hardox 600
Hardox Extreme 100°C

** Mellanstrdngstemperaturer pd upp
till cirka 400 °C kan anvéndas i vissa fall
for Hardox HiTuf. Anvind WeldCalc i
sddana fall.

Ldgsta rekommenderade forviarmningstemperaturer och hogsta mellanstringstemperatur
enligt tabell 5 och 6 pdverkas inte vid hogre varmetillférsel an 1,7 k)/mm. Informationen
grundar sig pd@ antagandet att svetsfogen far luftkylas till rumstemperatur. Observera att
rekommendationerna gdller dven for haftsvetsar och rotstrdngar. | allmdnhet ska varje
hdftsvets vara minst 50 mm ldng. For fogar med pldttjocklekar upp till 8 mm kan kortare
haftsvetsldngder anvdndas. Avstdndet mellan hiftsvetsarna kan varieras efter behov.

Uppnadende och mdtning av
forvarmningstemperatur

Den onskade forvdrmningstemperaturen Figur 5: Exempel pd elektriska vdarmemattor
kan uppnds pa mdnga sdtt. Elektriska

forvarmningselement (figur 5) runt den

forberedda fogen dr ofta bast eftersom

det ger enhetlig uppvarmning av omrdadet.

Temperaturen bor évervakas till exempel

med en kontakttermometer.

Virekommenderar att du mater den
rekommenderade forvdarmnings-
temperaturen pd motsatt sida av
uppvdrmningen; se figur 6.
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Figur 6: Mdtning av forvdrmningstemperatur

Mat forvarmnings-

/ temperaturen hdr

A

75 mm

4
Y

Avsedd
svetsfog

Area som ska uppné den
Onskade frvarmnings-
temperaturen

Y

75 mm 75 mm

A
A

/

Mat forvarmningstemperaturen har

Gor ett uppehdll pd 2 min per 25 mm tjocklek innan du mdter férvdrmningstemperaturen.
Ldgsta rekommenderade forvdrmningstemperatur bér uppnds pd en yta av 75 + 75 mm runt
den avsedda svetsfogen; se figur 6.

Hardpdsvetsning

Om svetsfogen ligger i ett omrdde ddr det férvintas hdgt slitage kan man anvinda
hdrdpdsvetsning med speciella tillsatsmaterial for att 6ka slitstyrkan i svetsgodset.
Bdde anvisningarna f6r fogning och pdasvetsning ska féljas. Vissa tillsatsmaterial for
pdsvetsning krdver en mycket hog férvidrmningstemperatur som kan dverstiga den
hogsta rekommenderade mellanstrangstemperaturen for Hardox-stdl. Det @r vdrt att
notera att om man anvdnder en forvdrmningstemperatur som dverstiger den hdgsta
rekommenderade mellanstrdngstemperaturen for Hardox-stdl, kan det reducera
hdrdheten i det uppvarmda omrddet och leda till férsdmrad slitstyrka i detta omrdde.

Minsta och hogsta forvarmningstemperatur dr densamma som fér konventionella
svetstyper; se tabell 5a och 5b. Se figur 7 for plattjocklekar for hdrdpdsvetsning.
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Figur 7: Definition av pldttjocklek

Det I6nar sig att svetsa

ett buffertskikt med

extra hog seghet

m mellan den ordinarie

svetsfogen eller pldten
och hdrdpdsvetsen.
Valet av tillsatsmaterial
Hardox A = Enkel pléttjocklek for buffertskiktet bor félja
svetsrekommendatio-
nerna for Hardox slitpldt.
Anvdnd helst tillsats-
material av rostfritt stal
enligt AWS 307 och AWS

Figur 8: Exempel pd svetsordning med tillsatsmaterial for buffert-
skikt och hardpdsvetsning

309 for buffertskiktet;
se figur 8.
Hardpdsvetsning Buffertlager
Hardox

Rekommendationer for att minimera
deformationer

Nivén pa deformationer under och efter svetsning hénger samman med baspl@tens tjocklek
och svetsmetoden. Deformationen blir tydligare i tunnare tjocklekar, medan kraftig deformation
eller till och med genombrdnning kan orsaka problem och kan dventyra hela konstruktionen.

Minimera mangden deformation under svetsning genom att f6lja
dessa rekommendationer:

» Svetsa med sd Idg strdckenergi som mojligt (enstrdngssvetsade fogar).
» Minimera tvdrsnittsarean av svetsen; se figur 9.

» Forbocka, kldm fast eller vinkla delarna fore svetsningen for att kompensera
for deformationen; se figur 10.

Undvik oregelbunden rotspalt.

Anvdnd symmetriska svetsar; se figur 9.

Minimera rdgar och optimera a-matt i kdlsvetsar.

Svetsa frdn omrdden med hdg inspdnning till omrdden med ldgre inspdnningsgrad.
Minska avst@ndet mellan hdftsvetsarna.

v v Vv Vv Vv Vv

Anvdnd bakstegssvetsning; se figur 11-12.
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Figur 9: Tvdrsnitt av svetsen och hur den pdverkar vinkelavvikelsen

a,<a

Figur 10: Forinstdlining av kdlsvetsforband och stumforband i V-fog

Fére svetsning Efter svetsning

Hdftsvetsning dr Iadmplig
i samband med svetsning
av haftfog

Svetsning av Hardox
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Figur 11: Anvind en symmetrisk svetsordning
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Figur 12: Exempel pd bakstegssvetsning
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Svetsning pa Hardox primer

Det gdr att svetsa direkt pd Hardox primer tack vare den Idga zinkhalten. Primern kan Idtt
borstas eller slipas bort runtom fogen; se figur 13. Det kan I6na sig att ta bort grundfdrgen
fore svetsningen, eftersom det minskar risken for porer i svetsen och underldttar IGges-
svetsning. Vid MAG-svetsning med fluxfylld rértrdd ger basiska typer den Idgsta porositeten.
Det dr viktigt att ha god ventilation i all svetsning for att undvika grundfdrgens skadliga
pdverkan pd svetsaren och omgivningen.

Figur 13: Primern @r ldtt att borsta bort vid behov

Vdrmebehandling efter svetsning

Hardox HiTuf kan spdnningsaviastas genom virmebehandling efter svetsning, Gven om
det sdllan dr nddvandigt. Andra Hardox-stdl bor ej spanningsavlastas med hjdlp av virme-
behandling dd den hoga temperaturen kan forsdmra de mekaniska egenskaperna. For mer
information se Svetshandboken frdn SSAB. Du kan bestdlla den pd www.ssab.com.

Svetsning av Hardox
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