
PZ 6166

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -20

EN TZ 1 M12 >760 >570 >15 >50 >40

TZ 1 - po O.C. 580 - 600°C/8h.

Parametry technologiczne:

Średnica Prąd Napięcie Wolny wylot Prędkość  Wydajność
spawania łuku drutu podawania stopiwa

(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 350 18 - 34 20 5,3 - 16,4 2,2 - 7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 20 2,4 - 11,2 1,8 - 10,0

Opis:
Drut rdzeniowy z wypełnieniem metalicznym do
łączenia i napawania stali martenzytycznych typu
13%Cr-4%Ni. Opracowany specjalnie do montażu i na-
praw turbin wodnych Peltona i Francisa. Stopiwo jest
wysoce odporne na korozję naprężeniową i kawitację.
Drut wykazuje bardzo dobre właściwości spawalnicze.

Dopuszczenia:
-

Typ wypełnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M12, M13  (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
95%

Prąd spawania:

Zawartość wodoru:
~ 3,5ml/100g stopiwa

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo Ni
<0,03 0,70 1,25 13,0 0,50 4,5

Pozycje spawania:

EN 14700: T Fe7
EN 12073: T 13 4 M M 2
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