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CAFOLAT

Noha minden szlikséges Iépés meg lett téve, hogy
az ebben a kényvben szerepld informacidk pontosan
szerepeljenek a nyomdaba kerilés idején, az ESAB
nem tudja garantalni azok pontossagat és teljes-
ségét. Az olvaso felel6ssége, hogy leellendrizze a
kényvben Iév6 informaciok helyességét, elolvassa

a termékcimkéket és hasznalati utasitasokat és
betartsa a jelenlegi szabalyozast. Ha az olvasénak
barmilyen kétsége van barmely technoldgia helyes
hasznalatat illetéen, keresse fel a gyartét, vagy kérje
ki egy hozzaértd tanacsat. Az ESAB nem vallalja

a felelésséget semmilyen sérilésért, veszteségért
vagy karért, mely az ebben a kdnyvben tartalmazott

informaciokra val6 tamaszkodas vagy hasznalat miatt

tortént.
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Az ESAB azon kevés nemzetkozi vallalatok egyike, mely
rendelkezik a globalis ISO 14001 tanusitvannyal. Minden
egyes ESAB termék gyartasa ugyanazt a kdrnyezeti
sztenderdet kdveti minden Iépésében, hogy minimalizélja a
kornyezeti hatast, a bolcs6tél egészen a sirig.

Az ESAB hegesztéanyagok teljes
palettajanak gyartasa a szigoru ISO
9001 min8ségbiztositasi program alatt
zajlik. Készoénhetéen az ISO 14001
globalis tanusitvanynak, a vallalat
magas minéségl hegesztéanyagai
nagy sikernek drvendnek, hegesztési
hiba minimalizalé képességlk miatt.
Az olyan specialis csomagolasok, mint
a Marathon PacTM és VacPacTM
ugyancsak azért lettek kifejlesztve,
hogy még jobban megkénnyitsék a

fogyaszték szamara a kezelést.

termelés

Maximalis tarolasi id6

Ha a kdnyv egyes
hegesztéanyagainal leirt ajanlott
tarolasi feltételek teljesiilnek, a
maximalis tarolasi id6 3 év, minden
egyes itt feltiintetett termékre.
Ezutan az id6 utan a termék alapos

vizsgdlatra szorul hasznalat el6tt.

Hulladék eltavolitas

Az ESAB altal hasznalt
csomagolasok tdbbsége a
természetbarat Ujrahasznosithatosag
jegyében lett megtervezve. Minden
egyes terméktdl, legyen az salak,
eldobhaté tarolo, huzalvezetd vagy
mas csomagolas,
természetvédelmileg elfogadhato
maddon kell megszabadulni, teljes
mértékben betartva a szdvetségi és
helyi szabalyozasokat. Az el6irt
eltavolitasért kérjik keresse fel a
helyi hulladék eltavolitassal
foglalkozé céget. Termék és
hulladékanyag informaciok a
Biztonsagi Adatlapokon érheték el, a

www.esab.com weboldalon.



Hegesztési varratok mindsége.
A megszilardulé varratban fogjul
esett gazbuborékok porozitast
eredményeznek. Ez a gaz
szarmazhat az elégtelen véd6gaz
alkalmazasabodl, olyan fellileti
szennyez6dések esetén, mint a
nedvesség, rozsda vagy olaj, vagy
az elégtelen deoxidansoktol az
alapanyagban, elektrodakban vagy
huzalokban. A porozitas egyik
komolyabb fajtaja a gazzarvany,
melyet a rendkivll nagy fellleti
szennyez6dés vagy a nedves
elektrédaval térténd hegesztés okoz.
A gazzarvanyok elnyujtott pérusok,

melyek halcsont alakot rajzolnak ki a

réntgenképeken. A gazzarvanyok
jelenléte arra enged kovetkeztetni,
hogy nagyobb mennyiségli gaz esett
csapdaba a megszilardulé varratban.
A hidrogén ugyancsak hozzajarul a
varratokon vagy a héhatasi 6vezeten
keletkez6 repedésekhez. A hidrogén
kombinalva a visszamarado
huzofesziltséggel és a
repedésérzékeny acélokkal
hidegrepedéshez vezethet, még
orakkal vagy napokkal a hegesztés
utan is. Erzékenyebbek a hidrogén-
repedésekre a nagy szilardsagu
acélok és a magas foku
maradékfesziltséggel gyartott

szerkezetek. Ezeknél az

Hasznalat utan a Marathon Pac laposra hajtogathatd, a helytakarékos eltavolitas érdekében.



alkalmazasoknal, az ESAB olyan
eljarasokat és hegesztéanyagokat
ajanl, melyek alacsony
hidrogénszintet, megfelel6
elémelegitést, munkahémérsékletet
és hegesztés utani kezelést
foglalnak magukba. Fontos tudni,
hogy mas, szignifikans hidrogén
forrésok is el6fordulhatnak, mint pl. a
légkorbél vagy az anyagbol
szarmazo nedvesség, ahol a
feldolgozas vagy a javitas emlitésre
mélté mennyiségl hidrogént hagyott
az acélon.

Hidrogén szarmazhat még az anyag,
a hegesztéanyag fellletérdl, olajbdl

és festékbol stb. Az alabbi tablazat

azt a relativ paratartalmat mutatja,
melynél hatranyos mennyiségi viz
csapodik ki, szamos kulénb6zé
hémérsékletnél. *Példaul — ha a
relativ paratartalom a hegesztési
terlleten 70%-o0s, az alapanyag és
az elektréda nem lehet, csak
maximum 5 °C-al hidegebb, mint a
leveg6 hémérséklete, hogy
megakadalyozzuk a nedvesség
kicsapodasat.

llyen akkor fordulhat el6, ha a
lemezek vagy az elektrodak egy
hidegebb mihelybdl, raktarbol vagy

kintrél kerlilnek felhasznalasra.

Harmatpont feltételek kontra relativ paratartalom

(Tlevegé-Tfém)* Relativ paratartalom
°c %

Relativ paratartalom

(Tleveg6-Tfém)
°C %

0 100
1 93
2 87
3 81
4 75
5 70*
6 66
7 61
8 57
9 53
10 50

12 44
13 41
14 38
15 36
16 34
18 30
20 26
22 23
24 21
26 18
28 16
30 14

*A munkadarab vagy hegeszt6anyag és a levegé hémérséklete kozti kiilonbség



Az ESAB elektrodak tobb fajta
csomagolassal is beszerezhetdk,

fliggben a tipustol és a kategoériatol

» Kartondoboz, ez a csomagolas
nem teljesen légmentes, igy
nedvesség juthat a kornyez6
légkorbdl a dobozba, melyet a
bevonat felvehet

* Muianyag kapszulak kupakkal és
ragasztészalaggal, csak kis
aranyban jut be nedvesség,
melyet az elektréda bevonata

felvehet.

MUanyag kapszulak kupakkal és ra-

gasztoszalaggal, csak kis aranyban

jut be nedvesség, melyet az elek-

tréda bevonata felvehet szaritani, a

cimkén leirt utasitasok alapjan.

® VA VacPac vakumcsomagolas
teljes védelmet nyujt a nedvesség
ellen, a csomag épsége mellett
(ha vakum van a csomagban).
Ebben az esetben nincs sziikség

Ujraszaritasra hasznalat el6tt.

Bevont MMA elektrodak

Tarolasi feltételek

Minden egyes bevont elektréda
érzékeny a nedvesség felvételre. A
bevonat magas nedvességtartalma
porozitdshoz vagy hidrogén-
repedéshez vezethet. Ugyanakkor, a
nedvesség felvétel aranya nagyon
alacsony, ha megfelel6 kdrnyezeti

kérilmények kozt torténik a tarolas:

+ 5-15°C: max 60% RH
* 15-25°C: max 50% RH
* >25°C: max 40% RH

A tarolasi hémérséklet 10°C-al a kinti
hémérséklet felett vald tartasaval,
alacsony hémérséklet mellett,
alacsony paratartalom érhet6 el.
Felbontas elétt, a hidegben tarolt
dobozok el kell érjék a kdrnyezeti
hémérsékletet. Magas hémérsékletnél
a levegd paramentesitésével érhet6 el

alacsony paratartalom..

Az elektrodak el6irt tarolasi
modjanak kovetése mellett is
maximum 3 évig tarthatéak meg

azok.



Ujraszaritas

Ha vannak a varrat
hidrogéntartalmahoz kapcsoloédé
és/vagy rontgenvizsgalattal
szembeni elvarassal (nem
sziikséges a VacPac-nal)
kapcsolatos kdvetelmények,
haszndlat el6tt az alacsony
hidrogén bevonatu bazikus
elektrodak ujraszaritasa
sziikséges

A rutil-savas rozsdamentes
elektrodak és minden fajta
bazikus elektroda okozhat
porusokat a varratba, ha nem
megfeleléen szaraz kérilmények
kdzt vannak tarolva. Az
elektrodak ujraszaritasa
visszaallitia azok
hasznalhat6sagat.

A savas és rutilos bevonatu
otvozetlen acél elektrodak
normalis esetben nem kivannak
Ujraszaritast.z

A cellul6z elektrodak
Ujraszaritasa tilos. A nedvesség

altal komolyan karosodott

elektrodak nem allithatok vissza
eredeti allapotukra Ujraszaritassal,
igy csupan kiselejtezésre

alkalmasak.

Ujraszaritasi feltételek

* Az Ujraszéritasi h6mérséklet és az

Ujraszaritasi idé a cimkén vannak
feltlintetve.

Az Ujraszaritasi hémérséklet az
elektrédak tomegében 1évé
hémérséklet. Az Ujraszaritasi id6t
attol a ponttol kell mérni, amikor a
hémérséklet elérte az Ujraszaritasi
hémérsékletet.

Ne halmozzon fel négy rétegnél
tobb elektrodat az Ujraszaritd
kemencében..

Nem ajanlott a bevont elektrodak
haromnal tébbszori tjraszaritasa.
Az ESAB elektrodak ajanlott
Ujraszaritasi feltételeinek
Osszegzése a kdvetkezd

tablazatban lathato.



Ajanlott Ujraszaritasi hdmérsékletek, az Ujraszaritasi id6 2 éra az OK elektrodak szamara.

0K 92.78 0K 50.10** 0K 39.50 0K 33.60 0K 62.53 0K 38.48 0K 67.43

OK 61.35 OK 33.81 OK 83.50 OK 38.95 OK 67.51

OK 61.50 OK 67.20 OK 84.78 OK 48.04 OK 67.53

OK 63.35 OK 68.53 0K 92.82 OK 48.08 OK 67.62

OK 67.15 OK 69.33 0K 48.18 OK 67.71

OK 67.55 OK 84.76 OK 48.50 OK 68.25

OK 310Mo-L. OK 92.05 OK 48.65 0K 73.08

0K 69.25 OK 92.55" 0K 53.00 OK 73.35

OK 83.28 OK 53.35 OK 73.68

OK 84.42 OK 53.70 OK 74.70

OK 84.58 OK 61.20 OK 75.75

OK 85.65 0K 61.80 OK 76.16

OK92.18 OK 61.86 OK 76.26

0K 92.45 OK 62.75 OK 76.35

0K 92.59 OK 63.30 0K 76.98

0K 92.86 OK 63.41 0K 83.29

OK 64.30 OK 86.30

*1h szaritasi idé **3h szaritasi id6




Felszerelés tarolashoz
és elektrédak

ujraszaritasahoz
A PK1 egy kénny( és kézre allo

szaraztarolo elektrodak szamara.

3

Kdénnyen hordozhato, a

\

tarolohémérséklet pedig 100°C kordl PK 1 szaraz elektrédatarold

van.

A PK5 egy kombinalt szarito és
szaraztarol6 rendszer a legtobb fajta

elektréda tipushoz. A szaritasi id6

maximalis hatékonysag mellett 1-7 |

6ra, az elektréda tipusatol fliggden.

N
A hémérséklet termosztatikusan & J;@vi!
kontrollalt, 50 és 300°C kozti _

A . . L PK 5 elektrodaszaritd
tartomanyra terjed ki. Az elektrédak
a PK5-ben csomagolas nélkdl

tarolandoak.

EEm
Az SK40 egy négy kivehetd polccal
rendelkezd szaraztarold szekrény,
elektrodak szamara. Az elektrédak »
csomagolas nélkil tarolanddak. A @ Dau
szekrény el van latva hémérével, SK 40 szaritd szekrény

termosztattal és kontroll-lampaval.



PK 410 szarit6é szekrény

A PK410 egy elektrodak széritasara
és szaraztarolasara kialakitott
robusztus szekrény. A szaritasi
hémérséklet 0°C és 450°C kozott
allithatd. A szaraztarolasi
hémérséklet 150°C kordl van. A
PK410 fel van szerelve kontroll-
lampaval, elektromos hémérével és
elektromos termosztattal. A PK410
ugyancsak rendelkezik egy hét
napos idézitovel. Az id6zit6 lehetévé
teszi az automatikus valtast
szaritasrol szaraztarolasra a
kivalasztott h6mérsékleteken és

idékben.

Bevonat elszinezédése
Ha a tarolas soran az elektrodak
szine megvaltozik, mutassa meg
6ket ESAB képvisel6jének vagy

selejtezze le 6ket.

Seriilt bevonat

Azon fizikailag sérilt elektrodak,
melyek bevonatanak egy része
hianyzik, nem fognak megfelel6en

teljesiteni, igy leselejtezendéek.



Bevont MMA elektrodak
VacPac csomagolashan

Nincs se ujraszaritas, se tarolé osztalyzott) szépen lassan a

szekrény, se tegez.

A VacPac-os MMA elektrodak
felhasznalhatéak egyenesen a
csomagolasbal, anélkil, hogy Ujra
kéne ket szaritani vagy
atmenetileg tarolokemencékben
és tegezekben kellen ket tartani.
Ha a vakum fennmarad, a
felbontasnal garantaltak a friss és

szaraz elektrodak.

Az alacsony nedvességfelszivo
elektrédak (LMA, H4 vagy H5-nek

e

leveg6bdl Ujra felszivjak a
nedvességet. A biztonsagos kitettségi
id6 ezekre a tipusu elektrédakra a
VacPac felnyitasat kdvetéen 12 éra*,

ha a félia a helyén marad.

* Ervényes a sztenderd AWS teszt
feltételekre 26,7 °C és 80%-o0s

relativ paratartalom mellett.

A VacPac kezelése

A vakumfélia védelme érdekében ne
hasznaljon kést vagy mas éles
targyat a kiils6 csomagolas
kinyitédsara. Tartsa az elektrodakat a
csomagon belll és ne vegyen ki
egyszerre egynél tobb elektrédat.
Azokat az alacsony nedvesség
felszivé tipusu elektrodakat (LMA)
melyek nyitott VacPac-ban tébb mint
12 ¢6réig voltak kiszolgéltatva a
légkdrnek (26,7 °C és 80%-os relativ
paratartalom mellett) el kell dobni

vagy Ujra kell szaritani.

A VacPac tobb kiillonb6z6 csomagméretben is elérhetd, hogy
illeszkedjen a szerel6k egyéni MMA elektroda fogyasztasahoz.



Teriilet a VacPac
kinyitasi idejének

lejegyzéséhez

Nagyban leegyszeriisitett tarolas és
kezelhet6ség a nagyobb megtakaritasok erdekebeﬁ' g

Without VacPac

Kozponti tarolo

I
V

Szérités

I
V

Mdhely tarolo

I
V

Tegez

I
\Y

Hegesztés

J

Megmaradt
elektrodak

.

Teljes termékleiras

With VacPac

Koézponti tarold
max.50°C

Mhely tarolé
max.50°C

Hegesztés

A miianyag doboz és
aluminium félia
elkilonithetd hulladék
elhelyezéshez és
Ujrahasznositashoz. A
miianyag doboz égetésnél
csak szén-dioxidot és vizet

termel.

A mianyag doboz
megvédi az elektrodakat.
A kullonboz6 ESAB
elektrédakra meghataro-
zott idéintervallumon bell
torténd visszazaras
mellett, azok kés6bb ujra

felhasznalhatodak.




A tomor MIG/MAG huzalok, TIG

palcak és SAW huzalok szaraz

kortilmények kozt, eredeti, zart,
sérllés mentes csomagolasban
tarolandoak. Kerllendd a vizzel vagy
nedvességgel valo érintkezés. Ez
megvaloésulhat es6 formajaban, vagy
a nedvesség hideg huzalon térténd
kicsapodasaban. Hogy megelézze a
kicsapodast, tartsa a huzalt az
eredeti csomagolasban és ha

szlikséges, felbontas elétt hagyja a

MIG/MAG/SAW huzalok,
TIG palcak és szalagok

huzalt felmelegedni legalabb a
kornyezeti hémérsékletig.

Mas hidrogén tartalmd anygok, mint
az olaj, a zsir és a korrozié illetve a
nedvességmegkotd anyagok
ugyancsak keriilendéek a huzalok
felszinén. A tekercselt huzal miianyag
zsakban kerdl kiszallitasra, igy a
részben hasznalt tekercset tarolashoz
at kell helyezni egy mlianyag zsékba,
a fellleti szennyezddés megelézése

érdekében.A huzalt, az azt korllvevd



hémérsékleti és paratartalmi feltételek
mellett kell tarolni, valamint, a koszos
kérnyezet is kerlilendd, ha nem
valamilyen pormentes csomagolasban
vagy felszerelésben van. A csomagbol
valé eltavolitas utan ovni kell a TIG
(GTAW) hegesztéshez hasznalt
huzalokat, a kosztél és leveg6bol
szarmazo szennyezddésektol. A TIG
huzalok csomagolasa egy mlanyag,
visszazarhato feddével ellatott szilard,
szal-szerkezet(i cs6bdl épil fel. A cs6
bevonata biztositja a kivald
nedvesség elleni védelmet. A
csomagolas ezenfellll rendkivil stabil

és felhasznaldbarat.

A MIG/MAG hegesztéshez kialakitott
Marathon Pac tarolédob ugy lett
megtervezve, hogy kénnyen és
hatékonyan kezelhet6 legyen,
valamint megkdnnyitse a végsé
Ujrahasznositast. A minden dobon
belil megtalalhato VCI papir és a
minden raklapot korilvevé védéfolia
védi a huzalt a nedvességtdl,
szallitas és tarolas kézben. Ha mar
Ures, egyszer(ien tavolitsa el az

emelbkapcsokat a nyolcszogletl

dobrdl és hajtsa 6ssze teljesen
lapossd, hogy kénnyen és
helytakarékosan tarolhassa az

Osszegyljtésig.

A minden huzalra vonatkozé ajanlott
tarolasi kérilmények: minimum 15°C-
os hémérséklet és maximum 60%-o0s

relativ paratartalom.

Aluminium huzalok

A légkori kériilmények befolyasoljak a
hegesztés mindségét. A nedvesség
(H20) egy elsddleges forrasa a
hidrogénnek. Az ivhémérsékleteken a
viz lebomlik, hidrogén atomokat
szabaditva fel, melyek a varrat
porozitdsahoz vezethetnek. Az
aluminium, mely sorozatosan ki van
téve a vizzel val6 érintkezésnek,
végiil egy hidroxid (AIOH) bevonatot

fog képezni.

A paralecsapddas két problémat is
okozhat hegesztés kdzben, az
elektrédan és a varratfémben is
egyarant.

» Porozitas, melyet a fém felszinén

jelenlévé lebomlott hidroxidbdl



(AIOH) szarmazo vizbdl lebomlott
hidrogén okoz.
» Afém felszinén jelenlévé oxid

(AIOH) fogsagba esik a varratban.

Egy aluminium hegesztémihelyben
igen fontos a levegd és a fém
hémérsékletének folyamatos
szintentartasa, kilondsen akkor, ha
a relativ paratartalom magas. 1dét
kell hagyni arra, hogy az elektrodak
és a hegesztend6 alapanyag
hémérseklete a mihely kérnyezeti
hémérsékletéhez igazodjon.
Kertljik az elektrodanak a
hegesztési térben torténé
felbontasat minimum 24 6raig, ha
azt egy hidegebb taroldhelységbdl
hoztuk a helyszinre. A

hegesztéfémet hegesztés elétt le

kell tisztitani és kefélni egy tiszta,

rozsdamentes acél kefével. Az ESAB
erre enyhén lugos megoldasokat
ajanl, valamint kereskedelmi
zsirtalanitokat, melyek nem
generalnak mérgez6 gazokat
hegesztés kozben. A varratéleket
illékony petroleum alapu oldatba
martott ruhadarabbal kell attéroini.
Minden fellletet hagyni kell alaposan

megszaradni tisztitas utan.

Szalagok

A hegeszték feladata mindig tisztan
és védve tartani a szalagokat,
amennyire csak lehetséges. Ez
magaba foglalja a minden raktaron
|évé anyagra kiterjed6 ovatos és
megfelel tarolast és kezelést, igy
véve elejét a szalag felszinét
beszennyezd pornak és mas

organikus 0sszetevoknek.



A portdltéses huzalok a sajat
felbontatlan és sérlilésmentes
eredeti csomagolasukban
tarolanddak. Ezen feltételek nem
teljestilése komolyan csdkkentheti a

hegesztéanyagok élettartamat.

Minimalizaljuk a raktarozasi idét és
helyette ndveljik a készletforgast. A

nem és gyengén 6tvozott portdltéses

Portoltéses huzalok

huzalok nem igazan fogékonyak a
gyors nedvességfelvételre, ugyanis a
mag Osszetevdi védettek a légkortdl,
nem ugy mint a képeny. A szigoru
mindség biztositasi folyamatok
biztositjak minden ESAB probeles
huzal alacsony nedvességtartalmat a

gyartosorrol valé lekerilés pillanatatol.

A nedvességszint alacsonyan
tartasa érdekében a portdltéses
huzalokat megfelel6 korilmények
kozt kell tarolni. A rossz tarolasi
korilmények hatranyosan érinthetik
a teljesitméyuket és
tarolhatésagukat. A nem megfelel6
tarolas fellleti rozsdasodashoz vagy
a huzal oly mértéki
szennyez8déséhez vezethet, mely
az el6tolhatésagot és a diffundald
hidrogén szintet hatranyosan

befolyasolja.

A korrézioalld acélbdl készilt
portdltéses huzalok érzékenyebbek a
nedvesség felvételre. Ebbdl kifolydlag
a tekercsek csomagolasa vakumozott
aluminiumfélias zsakokba torténik. A
tarolasi ajanlasok megegyeznek a

nem és gyengén 6tvozott portoltéses



huzalokéval.. A korrozi6allé acél
portdltéses huzalok extra figyelmet
kdvetelnek, annak érdekében hogy a
munkafazis végeztével a megfelelé
raktarozasi koérilményekbe helyezzék

Oket vissza.

Kertljik a huzalok hegesztégépeken
valé hagyasat vagy hosszan tarté
csomagolason kivdl torténd
tarolasat, kuléndsen egy egész
éjszakan at, mivel a leveg6bdl
kicsapodo nedvesség kdnnyen
vezethet gyors rongalédashoz. A
huzalokat mindig eredeti
csomagolasukban, felligyelt

raktarban taroljuk.

Ha egy huzal a berendezésen lett
hagyva egy hosszab idétartamra,
megfelel6 megoldas legalabb egy
réteg huzal kifuttatéasa, hogy
eltavolitsuk az esetleges sulyosabb
felszini oxidaciot vagy
szennyezddést.

Minden portoltéses huzal esetében
ker(lni kell a vizzel vagy
nedvességgel torténd kdzvetlen
érintkezést. Ez megtestesilhet esd

vagy egy hideg huzalra kicsapodott

nedvesség formajaban. A kicsapédas
megelézése érdekében ellendrizzik
a relativ paratartalmat illetve
hémérsékletet, figyelembe véve,
hogy a hémérséklet nem eshet
harmatpont ala (az 5. oldalon lévé
tablazat szerint). Mas hidrogént
tartalmazoé anyagok, mint az olaj,
zsir és korrozié vagy egyéb
nedvességet felszivni képes
anyagok ugyancsak kertilendéek a

huzal felszinén.

Megrongalédott termék
Azon portdltéses huzalok, melyek
rozsdasak, sulyosan szennyezettek
nedvességgel vagy hosszabb ideig
voltak kiszolgaltatva a légkornek,
nem allithatéak vissza eredeti

allapotukba, igy meg kell valni téluk.

Az ESAB keramia hegeszt6fém
tdmaszainak nincs hatranyos
befolyasuk a hegesztéfém
Osszetételére és mechanikai
tulajdonsagaira. Ezek szaraz és a
nedvességmegkotésre érzéketlen
hegesztéanyagok, nem befolyasoljak
az alacsony nedvességfelszivo

elektrédak eziranyu tulajdonsagait.



SAW és szalageletroda
fedoporok

Annak érdekében, hogy
a fogyasztok a fedéport
elézetes Ujraszaritas
nélkiil hasznalhassak, az
ESAB a BigBag zsakokat
egy aluminium béléssel
szerelte fel, mely megbiz-
hatéan védi a fedéport

a nedvességtol, még a
legkiméletlenebb éghaj-
laton is, mint példaul az
egyenlito térségében.

A teljes BigBag zsak,
beleértve az aluminium
bélést is, teljes mér-
tékben ujrahasznosit-
haté (EN 13431). Az uj
nedvességtol védett
BigBag zsakok egy nagy-
on jol kialakitott kiomlé
nyilassal rendelkeznek,
melyek bezarhatéak a
fedépor adagolas idejére.

Az ESAB fed6porai, aglomeraltak és
olvasztottak egyarant, a biztosithato
legszarazabb korllmények kozt
keruinek gyartasra. A maximalis

nedvességtartalmat az ESAB bels6

el6irasai szabalyozzak. Szallitas el6tt

minden raklapot zsugorfélias
csomagolassal latnak el. Erre az
elévigyazatossagi intézkedésre azért
van sziikség, hogy biztositsa a minél
tovabb tarté gyartasi szintnek
megfelelé nedvességtartalmat. A

fed6port soha nem szabad kitenni

nedves korilményeknek, mint példaul

esd vagy ho.

Tarolas

» A felbontatlan fed&poros zsakok
tarolasahoz a kévetkezd
korilményeket kell fenntartani:
Hém.: 20+/-10 °C Relativ
paratartalom: a lehetd
legalacsonyabb — 60%-nal nem

magasabb.

* Az aluminium bélelt BigBag
zsakokban szallitott fed&por
kiméletlenebb iddjarasi
korilmények kozt is tarolhatod,

mivel a csomagolas megbizhato

maédon védi a fedéport a
nedvesség felvételtél mindaddig,
amig az bontatlan és
sérllésmentes.

A legalabb 8 6raig védelem nélkdil
hagyott fed6portartaly tartalmat
szaritd szekrénybe kell helyezni,
vagy egy 150 +/- 25 °C-os
melegithetd fed6portartalyba.

A nyitott zsakokbdl megmaradt
fedéport 150 +/- 25 °C-ra kell

melegiteni.

Ujrahasznositas

* Az Ujrahasznositd rendszerben

hasznalt siritett leveg6bdl a
nedvesség és az olaj eltavolitasa
sziikséges..

Uj fedépor hozzaadasanal az egy
rész uj fedépor, harom rész
Ujrahasznositott fedépor aranyt

kell kovetni.

» Az idegen anyagokat, mint a reve

és a salak, egy arra alkalmas
rendszerrel el kell tavolitani, mint

paldaul a szitalas.

Ujraszaritas

Ha a fentiek szerint kezelik és

taroljak, az ESAB fed6por azonnal



hasznalhat6.

» Igényesebb felhasznalasnal, az
alkalmazandé hegesztéanyag
specifikacidinak kikotése szerint,
ajanlott lehet a fedépor
Ujraszaritasa.

* Ezen tdlmenéen, ha a fed6épor
valamilyen médon nedvességet
vett fel, az Ujraszéritas
visszaallithatja eredeti
nedvességtartalmat.

» Az Ujraszaritas a kovetkezdképp

végzendd: Aglomeralt fedépor:
300+/-25 °C 2-4 éra hosszan.

JK 50 Porszarité

- Ujraszaritja a fedéport, maximalis
500 °C-os 3 o6ras lizemeléssel.

- Ezt kdvetden az elére beallitott
értékre csokkenti a hémérsékletet
(max. 200 °C) és azon tarolja a
fedéport

- Kapacitas: 50 |

- Tapfesziiltség: 400V, 3 fazisu, tel-
jesitmény: 3,7 kW

Olvasztott fedépor: 200+/-50 °C
2-4 6ra hosszan.

Az Ujraszaritast olyan eszkdzzel kell
végezni, mely vagy ugy forgatja a
fedéport, hogy a nedvesség
kénnyen elparologhasson, vagy egy
olyan kemencében, ahol az
alacsony magassagu polcokon a
fedépor magassaga nem haladja
meg az 5 cm-t.

A nem kozvetlenul az Ujraszaritas
utan felhasznalt fedéport 150+/-25

°C-on kell tarolni.

JS 200 Fedépor tarol6 silo

A fedbport tisztan és szarazon
tartja

100 és 300 °C kozott allithato
hémérséklet

Kapacitas: 200 |
Tapfesziiltség: 220V, 1 fazisu;
teljesitmény: 2 kW



Vilagelso6 a hegesztés- és
vagastechnologiakban és

rendszerekben

Az ESAB piacvezetd a hegesztés- és

vagastechnoldgia teriiletén. Tébb mint szaz éves
folyamatos termék- és eljarasfejlesztés az alapja
annak, hogy a technoldgiai fejl6dés kihivasainak

meg tudjunk felelni minden tertleten.

Mindségi és kdrnyezetvédelmi
szabvanyok

A mindség, kdrnyezetvédelem és biztonsag azok a
kulcsfontossagu terletek, amelyekre fokuszalunk.
Az ESAB egyike azon kevés nemzetkozi
vallalatnak, amely kiérdemelten az ISO 14001 és

OGSAS 18001 minésitéseket kornyezetvédelmi és
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ESAB Kft

1062 Budapest, Teréz krt. 55-57.
Telefon: 1/382-12-00

Fax: 1/382-12-02

E-mail: inffo@esab.hu
www.esab.hu
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munkaegészség — munkabiztonsag iranyitasi
rendszereivel,mellyeket vildgszerte minden

gyartélizemében alkalmaz.

Az ESAB-nal a minéség egy olyan
folyamatos rendszert jelent, amely
vilagszerte a gyartasi eljarasok és
berendezések lelke. Nemzetkdzi gyartas,
lokalis jelenlét, és 6nallo viszonteladok
nemzetkdzi haldzata juttatja el az ESAB
minéséget és paratlan tapasztalatot az
anyagok, eljarasok terén minden

felhasznaldnak, barhol is legyen.

ESAB Ertékesitési és Ugyfélszolgalati Irodak vilagszerte
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