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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