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Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do naprawy narzedzi do
obrdbki plastycznej na goraco, narzedzi do okrawa- Suszenie: 200°C / 2h
nia na goraco, wykrojnikdw itp. Twardo$¢ napoiny
moze by¢ zwiekszona przez obrdbke cieplna. Prad spawania: [(~1=(»

Zalecane jest podgrzewanie wstepne 300-500°C.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Co Nb w
035 1,0 1,0 18 20 08 80

Wiasnosci napoiny:

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: Eﬂ] E IE m

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

Twardo$¢ napoiny: 1. warstwa 42 - 50 HRC HRC
1. warstwa 56 HRC - 550°C / 1h 70
2. warstwa 42 - 50 HRC 60
3. warstwa 47 - 52 HRC 50
Odporno$é na $cieranie: dobra 40
Odporno$¢ na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 30
Obrabialno$¢: tylko 20 o 1h
szlifowanie 1 g | _rL J f [
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Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 115 53 0,65 72 0,90
3,2 350 100 - 150 115 62 0,63 45 1,30
4,0 350 130 - 190 115 75 0,63 30 1,70
5,0 350 180 - 250 120 88 0,66 18 2,20






