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Pouzitie:

Vysokovytazkova elekiroda na navaranie funkénych
pléch odolavajucich opotrebeniu za sucasného
namahania rdzmi s potrebnou ¢iastoénou koréznou
odolnostou, napr. ¢asti polnohospodarskych a lesnic-
kych strojov, mieSace, dopravné zariadenia a pod.
Opracovanie navaru je mozné brdsenim.

Predhrev: 200°C

Interpass: 250°C

9dport’néané mozné tepelné spracovanie:
Zihanie:  pred opracovanim 840 - 860°C

Kalenie: 950 - 1000°C / olej alebo vzduch

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr
0,70 0,6 0,7 10,0

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru bez predhrevu, Interpass 250°C:
1. vrstva 52 - 59 HRC
2. vrstva 52 - 59 HRC
3. vrstva 53 - 59 HRC
Odolnost proti abrazii: velmi dobra
Odolnost proti opotrebeniu za vysokych teplét: dobra

Obal:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: (1=t
Napatie naprazdno: > 65V

L=

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Polohy zvérania:
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Odolnost proti korozii: dobra
Obrobitelnost: brusenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75 -110 145 62 0,67 58 1,00
3,2 450 110 - 150 145 95 0,67 27 1,40
4,0 450 145 - 200 145 107 0,67 18 1,90
5,0 450 190 - 270 140 110 0,66 12 2,80




