EN 14700: T Fet

H29

£ OK Tubrodur 15.40S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa- metaliczny

rzajgcy stopiwo Mn-Cr odporne na Scieranie.

Stosowany do napawania pod topnikiem kéf tocznych, Topnik:

ogniw gasienic, rolek przeno$nikow tasmowych, wal-
cow, watkow itp.

Dopuszczenia:

OK Flux 10.37, OK Flux 10.71
Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

L. . C Si Mn Cr Mo
Wiasnosci stoplwa: 015 0.70 1.40 35 0.75
Twardosé: 32 - 40 HRC ’ ’ ’ ’ ’
Obrabialnos¢: dobra
Odpornosé na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odporno$é na udar: dobra
Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosc¢ Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa

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

3,0 400 - 700 28 - 38 25-55 55-12,0
4,0 500 - 900 28 - 34 2,0-5,0 6,5-12,5



£ OK Tubrodu

g 1 5-425 EN 14700: T ZFel

Opis:

Drut rdzeniowy, wytwarzajgcy stopiwo martenzyty-
czne typu Mn-Cr-Mo odporne na Scieranie.
Stosowany do napawania pod topnikiem kéf tocznych,
ogniw gasienic, rolek przeno$nikéw tasmowych,
watkow itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos¢: 35 - 44 HRC

Obrabialnos¢: dostateczna

Odpornosé na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odporno$é na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn Cr Mo
0,14 0,60 1,30 4,0 0,75

Srednica Prad Napiecie Predkosc¢ Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
3,0 400 - 700 28-38 25-55 55-12,0
4,0 500 - 900 28-34 2,0-5,0 6,5-125

H30



£ OK Tubrodu

I' 1 5.525 EN 14700: T Fe6

H31

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwarza-
jacy stopiwo martenzytyczne. Przeznaczony do napa-
wania $rub pociggowych, mieszadet, fyzek koparek,
rowkéw pierscieni tiokowych w silnikach Diesla oraz
innych zastosowan, wymagajgcych wysokiej odpornos-
ci na Scieranie.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos$¢: 55 - 64 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: bardzo dobra
Odporno$é na udar: umiarkowana

Parametry technologiczne:

c

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Si Mn Cr Mo

0,40

0,60 1,50 5,0 1,20

Srednica Prad Napiecie Predko$é Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
30 |  400-700 | 28-38 | 25-55 |  55-120



EN 14700: T Fe7

Z OK Tubrodur 15.72S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne. Przezna-

czony do napawania pod topnikiem watkéw, gniazd Topnik:

zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych oraz
podobnych zastosowan, gdzie wystepuije $cieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym $rodowisku.

OK Flux 10.37, OK Flux 10.61
Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Dopuszczenia: C Si _Mn Cr Ni_ Mo V Nb
. 0,12 0,50 1,20 130 25 15 025 025
Wiasnosci stopiwa:
Twardo$¢: 36 - 45 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra
Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na koroje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 450 28 - 38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0

H32



£ OK Tubrodu

I' 1 5.735 EN 14700: T Fe7

H33

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza-
jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 13%
Cr. Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw,
gniazd zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych
oraz podobnych zastosowan, gdzie wystepuije Scieranie
przy umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej
temperaturze lub agresywnym $rodowisku.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos$¢: 36 - 45 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra

Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na korozje: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.37, OK Flux 10.61

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo V Nb
0,12 050 120 130 25 15 025 025

Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
24 250 - 450 28 -38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0



EN 14700: T Fe7

Z OK Tubrodur 15.79S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarzaja- metaliczny

cy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 17% Cr.

Przeznaczony do napawania pod topnikiem walcéw do Topnik:

ciggtego odlewania stali oraz innych czesci narazonych OK Flux 10.37

na zuzycie w wysokiej temperaturze.

Dopuszczenia:

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

L. . C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
Wiasnosci stopiwa; 006 050 1,00 170 40 18 02 02
Twardo$¢: 43 - 45 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra
Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na korozje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa

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

24 250 - 450 28-38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0

H34





