EN 14700: E Z Fe3

c67

= EN 450B
4
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych
czesci maszyn o wymaganej twardosci napawane; Suszenie: 250 - 350 °C/2h

powierzchni w stanie surowym minimum 40 HRC.

Dopuszczenia:
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Mo
0,06 0,40 0,75 0,50

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ napoiny: 40 - 50 HRC

Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
Obrabialnos¢: narzedziami z weglikéw spiekanych

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 130 93 1,0
4,0 450 130 - 180 93 1,4
5,0 450 180 - 220 93 1,7



Z EN 600B

EN 14700: E Z Fe3

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych
czesci maszyn o wymaganej twardosci napawane;
powierzchni w stanie surowym minimum 50 HRC.

Dopuszczenia:
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr
0,60 1,20 1,40 5,60

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ napoiny: 50 - 65 HRC
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Otulina:

Suszenie:

zasadowa

250 - 350 °C/2h

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 130 100 1,0
4,0 450 130 - 180 100 1,4
5,0 450 180 - 220 100 1,7
6,0 450 210- 270 100 2,1
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ey OK 83 28 EN 14700: EZFel
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do napawania szyn i elementéw tordw,
ogniw i ptyt gasiennicowych, duzych kot zebatych, Suszenie: 200°C / 2h
elementéw walcarek np. walcéw profilowych,
sprzegiet, czopdw itp. Zastepuje elektrode EN 350B. Prad spawania: [(~1=(»

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 82.039.01
SEPROS

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E IE m

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC 40
C Si Mn Cr 35 |
0,10 <0,7 0,7 3,2 30 +——
254 ————
Wiasnosci napoiny: fg ] ==t
Twardos¢ napoiny: 3. warstwa 30 HRC 10 _’: | 24 h
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra 5 1 s -
Odpornosc¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra gt —F i O ;
Obrabialno$¢: dobra 0 100 200 300 400 500 600 700°C
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 60 - 90 120 75 0,64 69 0,70
3,2 450 100 - 140 115 88 0,66 34 1,20
4,0 450 140 - 190 110 92 0,66 23 1,70
5,0 450 190 - 260 110 86 0,68 15 2,80




Z OK 83.50

EN 14700: EZFe2

Opis:

Elektroda do napawania czesci maszyn rolniczych,
narzedzi oraz ogdlnego zastosowania, takze przy
zasilaniu z matych transformatordw.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - kwasna
300°C/ 2h

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 45V

Pozycje spawania: E E

Cc Si Mn Cr Mo
0,40 0,4 07 6,0 0,6 Wptyw temperatury odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:
Wiasnosci napoiny:
Twardos$¢ napoiny: 50 - 60 HRC HRC ;g
Odpornosc¢ na Scieranie:  bardzo dobra
. I . . 50
Obrabialnosc¢: tylko szlifowanie 40
T~
30 { I
20 = 1 e
10
0 IS M |
o
SEEBBEE 8-
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 60 - 120 95 49 0,46 88 0,8
3,2 350 90 - 160 100 59 0,46 52 1,2
4,0 450 125 - 210 100 82 0,48 26 1,7
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ey OK 83 53 EN 14700: E Z Fe2
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do napawania elementéw
narazonych na silne $cieranie lub $cieranie pota- Suszenie: 300°C/ 2h
czone z udarem. Typowe zastosowanie to robocze
czesci kruszarek i urzadzeri wiertniczych. Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo Nb
0,5 0,8 1,4 75 1,3 0,5

Wiasnosci napoiny:

Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 58 HRC
2. warstwa 58 HRC
3. warstwa 59 HRC
stal martenzytyczna
tylko szlifowanie

Typ struktury:
Obrabialnosé:

Parametry technologiczne:

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

50 —

a0 \
T

10

o T T T T T T T 1
200°C 300°C 400°C 500°C S50°C 600°C 6S0°C 700°C 750°C

Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3.2 ‘ 450 ‘ 90 - 140 ‘ 112 83 ‘ 0,66 ‘ 36 ‘ 1,2
4,0 450 115-170 107 99 0,65 24 1,5



Z OK 84.42

EN 14700:

EFe7

Opis:

Elektroda do napawania, wytwarzajgca nierdzewne
stopiwo martenzytyczno - ferrytyczne. Odpowiednia
do naprawy watkdéw, przenosnikdw krazkowych, két
zebatych, elementéw zawordw ze staliwa.

Dopuszczenia:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - zasadowa

200°C/ 2h

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 70V

SEPROS
. . Pozycje spawania: E E IE m
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Wptyw temperatury odpuszczania
0,12 0,5 0,3 13,0 na twardos$¢ stopiwa:
Wiasnosci napoiny: HRC
Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 35 - 41 HRC 50 ] T
2. warstwa 37 - 43 HRC 50 4 : ! i
3. warstwa 39 - 45 HRC © ""“‘J-— —T
Odporno$é na $cieranie: dobra ; iz
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 30 — : -
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra 20 j==1n ]
Odporno$¢ na scieranie metal-metal: bardzo dobra [
Obrabialnosc: narzedziami e r— [ [ s
z weglikéw 0 e
spiekanych 0 100 200 300 400 500 600 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dilugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 110 46 0,57 77 1,00
3,2 450 100 - 160 115 69 0,60 34 1,50
4,0 450 140 - 220 115 78 0,60 23 2,10
5,0 450 220 - 310 115 80 0,62 14 3,20
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F 4 .
goas OK 84 58 EN 14700: EZFe6
4 |

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajgca stopiwo martenzytyczne,

czesciowo odporne na korozje. Petng twardos¢ osia- Suszenie: 200°C / 2h
ga sie juz w pierwszej warstwie. Odpowiednia do

napawania czesci maszyn rolniczych, drogowych, Prad spawania: [=1=()

tadowarek, mieszalnikdw.
Napiecie biegu jat.: > 65V

Dopuszczenia:

SEPROS Pozycje spawania: E E IE

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Wptyw temperatury odpuszczania
c Si Mn Cr na twardos$¢ stopiwa:

0,70 0,6 0,7 10,0 HRC 60 T T

Wiasnosci napoiny: 50 *-""""-—Lr/\\ —

Twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstepnego: 40 } ] N,

1. warstwa 52 - 59 HRC f ,

2. warstwa 52 - 59 HRC 30 | T

3. warstwa 53 - 59 HRC 20 —n 1

Odpornos¢ na $cieranie: bardzo dobra i 1

o N 10

Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.: dobra [ l I

Odpornos¢ na korozje: dobra 0 1

Obrabialnos¢: tylko 0 100 200 300 400 500 600 700 °c

szlifowanie
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(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
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Z 0K 84.78

EN 14700:

EZFe 14

Elektroda wytwarzajgca stopiwo zawierajgce grubo-
ziarniste wegliki chromu w osnowie austenitycznej.
Odpowiednia do czesci ulegajacych silnemu $ciera-
niu: tyzek koparek i spychaczy, przeno$nikow
srubowych, mieszalnikdéw, kruszarek.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - zasadowa

300°C / 2h

Prad spawania:

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania:

L]

Wptyw temperatury odpuszczania

c si Mn Cr na twardo$¢ stopiwa:
4,50 0,8 <1,6 33,0 HRC
70 T—
Wiasnosci napoiny: 60
Twardos¢ stopiwa bez podgrzewania wstep., 3. warstwa:
59 - 63 %
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 40
Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.: dobra 30 == 1h —
Odpornosc¢ na korozje: bardzo dobra 20 4—
Obrabialnosé: tylko 10 |
szlifowanie 0 |
] 100 300 400 490 600 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 90 -120 180 60 0,62 48 1,20
3,2 350 115-170 190 85 0,62 26 1,60
4,0 450 130 - 210 180 135 0,64 14 2,00
5,0 450 150 - 300 185 140 0,64 9 2,90
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OK 84.80

EN 14700: E Fe 16

C75

Wysokowydajna elektroda wytwarzajgca stopiwo
o duzej zawartosci weglikéw w osnowie austenity-
cznej, odporne na nadzwyczaj silne $cieranie, az do
temp. 700°C. Typowe zastosowania to: wentylatory
wyciggowe, zgarniacze popiotu, przenosniki Srubowe,
elementy urzadzen spiekalni.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si_ Mn Cr Mo Nb W Vv

500 20 07 230 70 70 20 10

Wiasnosci napoiny:

Twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:
1. warstwa 57 - 61 HRC
2. warstwa 61 - 65 HRC
3. warstwa 62 - 66 HRC

Odpornos¢ na Scieranie:

Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.:
Odpornos¢ na korozje:

Obrabialnos¢:

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad

(mm) (mm) (A)

bardzo dobra
bardzo dobra
bardzo dobra
tylko
szlifowanie

Uzysk
stopiwa
(%)

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

Pozycje spawania:

Czas
stapiania

()

Uzysk
elektrody

specjalna
300°C/ 2h

L]

Szt./kg
stopiwa

Wydajnosé
stopiwa
(kg/h)

4,0

3,2
350

350 ‘

150 - 170
220 - 250

237
230

132
123

0,71

0,72

1,15

1,98

22
15



F 4 .
goas OK 84 84 EN 14700: EZFe 16
4 |

Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda wytwarzajaca stopiwo o duzej zawartosci

drobnoziarnistych weglikéw w osnowie martenzyty- Suszenie: 200°C / 2h

cznej. Przeznaczona do ochrony powierzchni ele-

mentéw narazonych na intensywne $cieranie. Prad spawania: ==&

Typowe zastosowanie: wiertta ziemne, czerpaki

koparek, lemiesze zgarniarek, noze. Napiecie biegu jat.: > 45V

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E IE c
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ti Vv
3,00 2,0 0,3 6,3 4.8 5,0

Wiasnosci napoiny:
Typowa twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:
1. warstwa 62 HRC
2. warstwa 62 HRC
Odpornosc¢ na Scieranie:  bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Srednica Dlugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-100 115 105 0,63 71 0,50
3,2 350 100 - 150 115 110 0,60 44 0,70
4,0 350 115 - 200 125 120 0,64 27 1,00
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ey OK 85 58 EN 14700: EZFe3
4 [ |
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 [
0 100 200 300 400 S00 S50 600 650 “C
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




ey OK 85 65 EN 14700: E Fe 4
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca stopiwo z szybkotnacej stali
molibdenowej. Odpowiednia do napawania narzedzi Suszenie: 200°C / 2h
do ciecia metali, przebijania, wykrawania i ttoczenia.
Zalecane jest podgrzewanie wstepne 400 - 500°C. Prad spawania: [(~1=(»

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo Vv w
09 15 13 45 75 1,5 1,8

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC,q
Wiasnosci napoiny: %o |
Twardos$¢ napoiny: 3. warstwa 59 - 61 HRC | [
3. warstwa 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2-3h) 0
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 22
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 201 T
Obrabialno$¢: tylko U 1
szlifowanie Y > ;
100 300 400 550 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 80-110 120 67 0,55 67 0,80
3,2 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10
4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40

C
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ey OK 86 08 EN 14700: EFe9
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca austenityczne stopiwo man-
ganowe, utwardzajgce sie pod wptywem zgniotu Suszenie: 200°C / 2h
i udaru. Przeznaczona do naprawy elementéw ze
stali manganowej (Hadfielda), np. w kruszarkach, Prad spawania: [(~1=(»
miotach, walcarkach. Nalezy ograniczy¢é nagrze-
wanie elementu podczas napawania. Zastepuije elek- Napiecie biegu jat.: > 70V

trode EN 400 MnB.

Dopuszczenia:

SEPROS

ubDT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,9 0,8 13,0

Wiasnosci napoiny:
Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 180 - 250 HB

2. warstwa 44 - 48 HRC
(po utw. zgniotem)
Odpornosé na udar: bardzo dobra
Odpornos¢ na Scieranie metal-metal: dobra
Obrabialnos¢: tylko
szlifowanie

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E IE m

Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
so | T1z0 | 780 | 480 | 20 |70 [45 |35 |25
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 95 - 135 105 95 0,6 36 1,10
4,0 450 130 - 180 105 109 0,6 24 1,40
5,0 450 170 - 230 105 132 0,6 15 1,80



4 :
goas OK 86 28 EN 14700: EZFe9
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Wysokowydajna elektroda wytwarzajgca odporne na
pekanie stopiwo ze stali austenitycznej manganowe;j, Suszenie: 350°C / 2h
utwardzajace sie przez zgniot i udar. Uzywana do na-
pawania kiow tyzek koparek, czerpakéw pogtebiarek Prad spawania: [(~1=(»
oraz rozjazdéw kolejowych. Nalezy ograniczyé
nagrzewanie elementu podczas napawania. Zaste- Napiecie biegu jat.: > 70V
puje elektrode EN 12 Mn-NiB. c
. Pozycje spawania: E
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 82.039.03
SEPROS
ubT
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Ni
0,75 03 14,0 35
Wiasnosci napoiny:
Twardo$¢ napoiny: 160 - 180 HB
Po utw. zgniotem 42 - 46 HRC
Odpornosé na udar: bardzo dobra
Odpornosé na Scieranie:  dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -80 |-120
so | T1z0 | 60 | 440 | 30  |100 |80 |45 |25
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elekirody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (%) (s) (kg/h)
3,2 350 100 - 160 30 148 90 0,54 27 1,5
4,0 450 130 - 210 30 148 105 0,54 18 2,0
5,0 450 170 - 300 31 150 114 0,56 11 29

80





