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Termék csoport S’éLOL;CV;'éfDC 4 Besorolas DIN / EN Leiras és ajanlas Keménység Felhasznalas
Bazikus elektréda heganyaganak névleges Osszetétele 0,25%C + 1%Cr. A varratfém
Felrakas HB 25 E1-UM-250/ E Fe1 szivés, kézepesen all ellen surlédé ill. nyomé igénybevételeknek, jél ellenall kavitacio- | ~250 HB
nak és mechanikus sokkszer(i igénybevételnek. Sinek, sinkeresztezések, futdkerekek, (darukerék) gorgék, hengerek, egyéb csu-
Kozépkemény Bazikus elektréda heganyaganak névleges osszetétele 0,1%C + 1%Cr + 3%Ni + sz6 alkatrészek felraké hegesztéséhez.
o HB300B E1-UM-300-P 1%Mo. A varratfém szivos és kozépkemény, kildnésen jol ellenall (tésszer( és | ~300 HB
mechanikus sokkszerii igénybevételnek.
. A P p . p 0 o A Gorgok, hengerek, hengerm(vi alkatrészek, fogaskerekek, lanckerekek, lanctal-
Felrakés HB40 E1-UM-400 / E Fe2 Rutilosfelekirodalheganyaganalineviegesjésszetotolef0,3% CRitis%Cramivamatiomi ool R ol Sa kMt los-arsramak M kalapacsokila ek (Gala nkeresries Gase el kol es
jol ellenall a nyomo- és a mechanikus sokkszer( igénybevételnek. gesztéséhez
Rutil-bazikus elektréda heganyaganak névleges dsszetétele 1%C + 4,5%Cr. A varrat- Mezégazdasagi és faipari berendezésekhez, konvejor palyak, ontészerszamok,
Keményfém réteg HB60 E2-UM-60 / E Fe2 fém kozepesen all ellen abraziv igénybevételnek, nyomasnak és mechanikus sokksze- | 55-60 HRC | vagdészerszamok, torék, markologépek kanalai, vés6 kések felraké hegesztésé-
r(i igénybevételeknek. hez.
Bazikus elektréda heganyaganak névleges osszetétele 0,15%C + 6,5%Cr + 3,5%Mo.
A varratfém jol egyesiti a kell6 szivossagot és melegszilardsagot. 550°C-ig alkalmaz-
HBA40HT NPT haté. Jol ellenall koptaté hatasnak, nagy feliileti nyomasnak és (itésszer(i igénybevé- GeRHNE e . o , o )
" = n n n m n 5 S 3 , , , , ,
szerszamok HB48HT E3-UM-50-PT P O ko o owms™ Csszetetele 0.3%C + 5.20%Cr + 4%Mo- A | 45.50 HRC | sk, sajtoldszerszamok felraks hegesztéséhez.
Bazikus elektroda heganyaganak névleges Osszetétele 0,4%C + 7%Cr + 2,5%Mo. A
HBS6HT U /= e HB 48HT elektroda keményebb valtozata, a sorozat harmadik tagja. FHIRING
Rutilos elektréda heganyaganak névleges 6sszetétele 0,15%C + 3%Cr + 4,2%W + 0,8%V. A varrat-
. . fém szovete martenzites, finom eloszlasu karbidokkal, fémes, abraziv igénybevételekre 600°C-ig. Jol
FEines hepEe HBA4S0HT (BRI ellenall koptatd hatasnak, nagy feliileti nyoméasnak és (itésszer(i igénybevételnek is. A heganyag ke- | |0 i oo ool L aitold szerszamokhoz. kivagd matri-
ménysége hegesztett allapotban: 40-45 HRC, edzett allapotban 50 HRC. \deg- 1ll. meleg X 10z: sgj . - ? ago
- > - - ~ - cakhoz, vagéélekhez, kovacsszerszamokhoz, sillyesztékekhez, sorjazé szer-
Rutilos elektréda heganyaganak névleges 6sszetétele 0,5%C + 6%Cr + 5%Mo. A var- -
ratfém szovete martenzites, kivalt karbidokkal. A varratfém jol ellenall fém-a-fémen jel- .
HB60OHT SIS legli koptaté hatasnak, és fémes abraziv igénybevételeknek mechanikus sokkszer ill. S5 (RS
nyomo igénybevételek jelenléte mellett is 650°C-ig.
Rutil-bazikus elektréda heganyaganak névleges 6sszetétele 0,15%C + 14%Cr + 13%Co + 2,3%Mo.
B & e Kivaléan ellenall a fém-a-fémen jellegli koptatd hatasnak fémes abraziv igénybevételeknek mechani- Melegalakité sze{szémokhoz: sajtolé szerszamokhoz, kivég_é matricakhoz, hen-
kopés HB50Co E3-UM-50CRTZ kus sokkszer( ill. nyomo6 igénybevételek jelenléte mellett is 650°C-ig, tovabba korrézidallé és héallé. | germivi gorgékhdz, vagéélekhez, kovacsszerszamokhoz, siillyesztékekhez, sor-
A heganyag keménysége hegesztett allapotban: 45-50 HRC, amely alakitasi keményedés hatasara | jazé szerszamokhoz.
55 HRC- re né.
Bazikus elektréda heganyaganak névleges dsszetétele 0,03%C + 20%Ni + 10%Co + 4%Mo. A var-
HB Mar50 E3-UM-350-T / E Fe5 ratfém kivaldan ellendll a fém, a fémen kopasnak magas hémérsékleten torténd alkalmazas esetén | Melegalakitd szerszamok, aluminium ontészerszamok, mlanyagipari berende-
is. A heganyag keménysége hegesztett allapotban 33-37 HRC, amely 6regités (480°C / 3-4 h) utan | zések felraké hegesztéséhez
50-54 HRC értékre n6. Alkalmazasi hatarhémérséklete 500°C.
Rutil-bazikus gyorsacél elektréda heganyaganak névleges 6sszetétele 0,8%C + 5%Cr + 10%Mo +
Gyorsacél HBC62 E4-UM-60-ST / E Fed4 1,5%W + 1,5%V. A varrat szévete martenzit komplex karbidokkal. Keménységét 500°C-ig megérzi. | Felrakas vagdéleken és alakitdé szerszamokon: esztergakések, gyalukések, ma-
Lagyitas utan (850°C/2h) 25-30 HRC. Edzési hémérséklet: 1200°C / 1 h, majd hités olajban. Ezt ké- | rék, dorzsarak, furdk, huzészerszamok, lyukasztégépek, kivago szerszamok,
vetd kétszeres megeresztés utan a maximalis keménység: 62-66 HRC
UIMZR0- Rutil-bazikus bevonati 120%-os anyagkihozatali elektrédak heganyaganak névleges Osszetétel: 2 a B s . . .
Utes / nyomas /| HB61B EOUIEOS [E Fed 0.5%C + 9,5%Cr, valamint HB 61R esotén tovéboa 1%Mo + 1%V. A varratiém jol ellenall az ito- | Fress2erszamok, hengerek, gorgSk z(zépofék, kolraserlogek, sinek. sinkeresz-
Abraziv ellenallas HB61R E6-UM-60-S / E Fe8 igénybevételnek nyomasnak és abraziv kopasnak egyiittesen is. A varratfém repedésre nem érzé- oy hegeéztéséhgz ’ »vVag § 9 9
keny keménysége 58-60 HRC. ’
Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges dsszetétele: 0,8%C + 13%Mn + 2,5%Cr +
U - 3,5%Ni. A varratfém anyaga ausztenites manganacél (Hadfield). Rendkiviili médon ellendll Gitésnek, | Sinek, sinkeresztezédések, ztuzopofak, oribtestek, kétorok, kalapacsok, fadridk,
ellenallas HMn E7-UM-250-KP / E Fe9 nyomasnak és utve-koptaté hatasnak. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 200-250 HB, | markolok, kotrok, ércfeldolgozok valamint banyaszati berendezések felraké he-
amely a felhasznalas soran az alakitasi keményedés hatasara 400-500 HB értékre né. Build up és | gesztéséhez.
Overlay alkalmazasra is megfeleld.
Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges ¢sszetétele: 0,6%C + 16%Mn + 14%Cr. A
varratfém anyaga ausztenites manganacél (Hadfield). Rendkivili médon ellenall Gtésnek, nyomasnak
és Utve-koptatd hatasnak tovabba a kavitacionak, abraziv koptaté és mechanikus sokkszer(i igény-
HBMnCr BRI URERUEIES bevételeknek. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 200-250 HB, amely a felhasznalas so-
Kavitacival ran az a|"akl'té8i keményedés hatasara 400-500 HB értékre né. Build up és Overlay alkalmazasra is | Sinek, sinkeresztezédések, zuzdpofak, oriGtestek, kétorok, kalapacsok, fadrlék,
e megfeleld. markolok, kotrok, ércfeldolgozok valamint banyaszati berendezések felrako he-
160%-0s kihozatali bevonat szintetikus, bazikus elektréda heganyaganak névleges Osszetétele: | gesztéséhez. Tovabba turbina hazakhoz és hidraulikus présekhez.
0,2%C + 9,5%Mn + 18%Cr + 9,5%Co + 0,2%Ni. A varratfém szévete ausztenites, kivaléan ellenall a
HB Cavit E7-UM-250-KPR kavitacionak, Gtésnek és erézionak tovabba a mechanikus sokkszerl igénybevételnek és koptatd ha-

tasnak. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 200-250 HB, amely a felhasznalas soran az
alakitasi keményedés hatasara 400-500 HB értékre né.
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Mineral abraziv
Igénybevétel

HB63

E10-UM-60-GRPZ / E Fe14

Rutilos elektréda heganyaganak névleges dsszetétele: 3,3%C + 29%Cr. A varratfém szovetszerkeze-
te ausztenites matrix krom-karbidokkal. Ez utébbiak mikrokeménysége 1300-1500HV. A felrakott ré-
teg keménysége: 1. réteg: 58 HRC, 2.-3. rétegek: 61-63 HRC. Mineral abraziv igénybevételre alkal-
mazott tipus, amelynél surl6dé-koptatd hatas és mechanikus sokkszer(, valamint nyomé igénybevé-
telek is el6fordulhatnak.

HBA

E10-UM-60GRZ / E Fe15

Bazikus bevonati, 190%-os kihozatalu elektréda heganyaganak névlieges oOsszetétele: 5%C +
35%Cr. A varratfém ausztenites matrix kivalt krom-karbidokkal. A felrakott réteg élettartam sokszoros
értéket érhet el hasonlé keményseégi elektrodakkal szemben. Maximum két réteg hegeszthet6 le, a
keménysége: 60-63 HRC. A varratfém rendkivili médon ellenall a mineral-abraziv igénybevételnek
és kozepesen a mechanikus sokkszer(i igénybevételnek.

Banyaszati berendezések, érczizok, iszap-, beton- és homokszivattyuk, fold-
munkagépek, kotrogépek, markolok, apritégépek, szallitécsigak, keverdlapatok,
cement- és téglaipari berendezések felraké hegesztéséhez.

Cukoripari  felrako

hegesztés

HB64S

E10-UM-60-GR / E Fe14

Bazikus bevonatu, 200%-os kihozatalu elektréda heganyaganak névleges Osszetétele: 3,5%C +
25%Cr + 2%Si. A felrakott réteg egyidejlileg ellenall erés abraziv kopasnak és korréziénak, kemény-
sége: 60-62 HRC.

Cukorgyari alkalmazas, nedves fellletek és paras kérnyezetben torténé felhasz-
nalasra.

Abraziv ellenallas

HB65

E10-UM-65-GR / E Fe15

Bazikus bevonati, 190%-os kihozatalu elektroda heganyaganak névieges Osszetétele: 5%C +
24%Cr + 7%Nb. A varratfém ausztenites matrix kivalt 1300-3700 HV mikrokeménységli karbidokkal.
A felrakott réteg keménysége 63-64 HRC. A varratfém rendkivili médon ellendll a mineral-abraziv
igénybevételnek 450°C-ig, az litésszerii igénybevételeknek, tovabba korrézidallé és héalld.

HB66

E10-UM-65-GRZ / E Fe16

Bazikus bevonati, 200%-os kihozatalu elektréda heganyaganak névleges Osszetétele: 5%C +
22%Cr + 7%Mo + 7%Nb + 2%W + 1,5%Si + 1%V. A varratfém ausztenites matrix kivalt komplex
1300-3700 HV mikrokeménység( karbidokkal. A felrakott réteg keménysége 64-65 HRC. A varratfém
rendkivili médon ellendll a mineral-abraziv igénybevételnek 700°C-ig. az (itésszeri igénybevételek-
nek, tovabba korr6zidallé és h6allo.

HB68

E10-UM-65-GR / E Fe15

Vastag bevonatu 240%-os anyagkihozatalu elektréda heganyaganak névleges dsszetétele: 5%C +
36%Cr + 4% karbidképz6 elem. A varratfém rendkivili médon ellenall az abraziv igénybevételnek,
amelyhez Utés és magas hémérséklet is tartozhat. Keménysége +20°C-on: 63-64 HRC; 400°C: 57
HRC, 600°C-on: 54-55 HRC.

Kohaszati berendezések, salakistok, hamulehuzdk, kotrévasak, kokszapritok,
6rl6-zUuz6 szerszamok, apritdgépek, cement- és téglaipari gépek, foldmunkageé-
pek, markoldk, rostak felraké hegesztéséhez.

,Grade 1”

Co1

E20-UM-55CTZ / E Co3

Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges dsszetétele: 2.1%C + 30%Cr + 12,5%W +
min. 45%Co, keménysége: +20°C-on: 53-57 HRC, +600°C-on: 42-45 HRC, +800°C-on: 33-35 HRC.
A varratfém jol ellendll fémes ill. abraziv kopasnak és korréziénak, tovabba kivaléan erézidnak és ka-
vitacionak.

Melegalakité szerszamok alkatrészei: élek, olldk, kések, vagdlapok, kivagod szer-
szamok, tovabba folyasztoszerszamok, sajtéloszerszamok, keverdk, Griétestek
felrako hegesztéséhez.

,Grade 6”

Cob

E20-UM-45-CRTZ / E Co2

Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges Osszetétele: 1,1%C + 28%Cr + 4,5%W +
min. 60%Co, keménysége: +20°C-on: 40-45 HRC, +600°C-on: 30-33 HRC. A Co1 tipushoz képest
csOkkentett karbon-tartalom miatt varratfém keménysége kisebb, de szivéssaga jéval nagyobb. Kiva-
l6an ellenall fémes kopasnak és korrézidnak 800°C-ig, tovabba jol ellenall mechanikus és termal-
sokknak, erézionak és kavitacionak, valamint (itésszerii igénybevételeknek.

,Grade 12"

Co12

E20-UM-50-CTZ / E Co2

Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges osszetétele: 1,6%C + 29%Cr + 8,5%W +
min. 56%Co, keménysége: +20°C-on: 48-51 HRC, +600°C-on: 38-40 HRC. Optimalis kombinacisja a
Co1 és a Cob6 tipusoknak. Kivaldéan ellenall fémes és mineral abraziv kopasnak és korrézidonak
800°C-ig, tovabba jol ellenall kozepes mechanikus és termalsokknak, valamint ellenall erézidnak és
kavitacionak, valamint ttésszer( igénybevételeknek.

Melegalakité szerszamok élei, ollék, vagdlapok, kivagé szerszamok, sajtol6- és
folyasztészerszamok, keverdk, oOrlétestek, tor6szerszamok, fa-, és papiripari
szerszamok, apritdgépek felraké hegesztéséhez.

,Grade 21”

Co21S

E20-UM-350-CKTZ / E Co1

Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névieges osszetétele: 0,3%C + 28%Cr + 5%Mo +
2,5%Ni + min. 58%Co, keménysége: +20°C-on: 32-38 HRC, +600°C-on: 250-300 HB. A varratfém
igen jol ellenall a fémes kopasnak 1000°C-ig még korroziv (kén-tartalmu) kézegekben is. Jol ellenall
tovabba mechanikus és termalsokknak, er6zionak és kavitacionak. Kis karbontartalma miatt repedés-
re nem érzékeny, és nem magnesezheto.

,Grade 25"

Co25

E20-UM-250-CKTZ / E Co1

Rutil-bazikus bevonatu elektréda heganyaganak névleges Osszetétele: 0,1%C + 20Cr + 10%Ni +
15%W + min. 50%Co, keménysége: +20°C-on: 230 HB. A varratfém jél ellenall a fémes kopasnak
1000°C-ig Jol ellenall tovabba mechanikus és termalsokknak, eréziénak és kavitacionak. Kis karbon-
tartalma miatt repedésre nem érzékeny.

Melegalakité szerszamok élei, sajtolo- és folyasztoszerszamok, keverdk, ill. sze-
lepek korroziv kérnyezetben turbinalapatok, szivattyuk, motorszelepek felrako
hegesztéséhez.

JAlloy C”

B92

E23-UM-250-CKTZ / E Ni2

Rutil-bazikus 170%-os anyagkihozatall elektréda heganyaganak néveleges 6sszetétele: 0,08%C +
16%Cr + 16% Mo + 4%W + min. 56%Ni. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 250 HB,
amely az alakitasi keményedés hatasara 350-400 HB értékre n6. A varratfém jol ellenall korrézidnak,
oxidacionak, mechanikai nyomoé-igénybevételnek, mechanikus- és termalsokknak max. 750-850°C-ig.

Termalsokkal
szembeni ellendllas

B92Co

E23-UM-250-CKTZ / E Ni2

Rutil-bazikus 170%-os anyagkihozatali elektroda heganyaganak néveleges osszetétele: 0,08%C + 16%Cr +
16% Mo + 3,7%W + 3,5%Co + min. 56%Ni. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 250 HB, amely az
alakitasi keményedés hatasara 350-400 HB értékre nd. A varratfém jol ellenall korrézionak, oxidacionak,
mechanikai nyomoé-igénybevételnek, mechanikus- és termalsokknak max. 800-900°C-ig. Jelentés melegszi-
lardsaggal rendelkezik és magas hémérsékleten is ellendll a fémes abraziv kopasnak.

Melegalakité szerszamok élei, sajtolo- és folyasztédszerszamok, keverdk, ill. sze-
lepek, korroziv kérnyezetben turbinalapatok, tolézarak felraké hegesztéséhez.

Melegalakito
szerszamok

HB95CoB

E23-UM-200-CKPTZ / E Ni2

Bazikus, 150%-o0s anyagkihozatalli elekiréda heganyaganak néveleges Osszetétele: 0,06%C + 19%Cr + 6%
Mo + 12%Co + 1%V % 0,8%Al + 2,5% Ti + min. 58%Ni. A varratfém keménysége hegesztett allapotban 220
HB, amely az alakitasi keményedés hatasara 350 HB értékre né. Ellenall korrézidnak, oxidacionak, mechani-
kus- és termalsokknak, jelentds melegszilardsaggal rendelkezik. Magas hémérsékleten is ellenall a fémes ko-
pasnak, amely kombinalédhat Uté-igénybevétellel és nyomassal is.

Melegalakité szerszamok, kalapacsok, nyomobélyegek felrakd hegesztéséhez.
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Kemény fémpor toltetli cs6elektréda heganyaganak névleges osszetétele: 5%C + 35%Cr. Az els6 ré-
teg keménysége: 55-60 HRC, a masodiké 58-62 HRC. Harom réteg hegesztheté egymasra. Heg-
HRT60 -/ E Fe15 anyag ausztenites matrixban kivalt kromkarbidok, melyek mikrokeménysége 1300-1500 HV. A heg-
anyag rendkivili médon ellendll a mineral abraziv kopasnak és erézionak, kozepesen az ltésszeri . . . . . e e .
T Teglla- as .cgmer’mpgr, foldmur)kaggpe’k, apr|togegek, ko-ill. asvanyi anyag o§zta-
Kemény fémpor 161leli csBelektreda heganyaganak névieges Gsszettele: 4.5%C + 26,5%Cr + | ook SZIéh pancélzatok, hantolé- és kaparokepek, keverblapatok felrako he-
1%Mo + 8%Nb. Az elsé réteg keménysége: 57-60 HRC, a masodiké 60-64 HRC. Harom réteg he- | 9€S71€S€Nez.
Csdelekiréda abraziv HRT63 -/ E Fel5 geszthet6 egymasra. Heganyag ausztenites matrixban komplex kromkarbidok, melyek mikrokemény-
N A sége 1300-3700 HV. A heganyag rendkiviili médon ellenall a mineral abraziv kopasnak és erézionak,
GEmyEREEE és jol az Utésszer( terhelésnek.
Kemény fémpor toltetli cséelektroda heganyaganak névleges 6sszetétele: 5,5%C + 22%Cr + 25%W.
HRT68 —/E Fe20 A varratfém keménysége 64-68 HRC. Két réteg hegesztheté egymasra. Heganyag ausztenites mat- | Tégla- és cementipar, mez6gazdasag, banyaszati berendezések, konvejorok,
rixoan wolfram- és krémkarbidok, melyek mikrokeménysége 1300-3000 HV. A heganyag rendkiviili | szallitécsigak, keverblapatok felraké hegesztéséhez.
maodon ellendll a mineral abraziv kopasnak, de nem alkalmas Utésszer(i igénybevételek esetén.
Volfram-karbid cs6elektroda heganyaganak Osszetétele: 65% WC/W2C + Fe. A heganyag kemény- T e G, ezl beralster. Grsmahael coltrtie clit:
HRT60WC E21-UM-65-G / E Fe20 sége: 64-68 HRC. Két réteg hegesztheté egymasra. Extrém mineral abraziv igénybevételekre alkal- L gepex, Y . . NN 9az gl eszk )
mazhaté, ahol nincs iitéigénybevétel. csigak, keverdk, konvejorok, szivattyuk, mixerek felraké hegesztéséhez.
Termék csoport Sgﬁgﬂfg / Leiras és ajanlas Felhasznalas
CUT100 Vagoelektroda fémek daraboldsahoz, faragasahoz, hornyoldsahoz, varratél kialakitasahoz. A vagas nagy teliesitménnyel torténik, | Otvozetlen acélokhoz, korrézioallé acélokhoz éntdttvasakhoz, valamint réz 6tve-
erds fuvohatas kiséretében. A vagott fellilet sima, egyenletes, a reakciés zonat 0,1 mm szélesen el kell tavolitani. zetekhez.
Vagas / hornyolas / DCS Elektréda hornyolashoz, faragashoz, vajashoz, valamint kivagashoz. Hasznalat utan a reakciés zénat 0,1 mm szélesen el kell tavoli-
lyukasztas tani. Ontoéttvasakhoz, étvzetlen acélokhoz, réz és étvdzeteihez, valamint keményfém
GOUG Nemvezet6 bevonati elektroda hornyolashoz, lyukasztéashoz, ideiglenes alkatrészek kivagasahoz, varratfém lemunkalasahoz. | rétegek eltavolitdsahoz.
Hasznalat utan a reakcios zénat 0,1 mm szélesen el kell tavolitani.
Elémelegités Therm 200 Specidlis bevonatos elektréda kis és kozepes vastagsagu darabok elémelegitéséhez. Otvdzetlen acélokhoz, dntdttvasakhoz.
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2 SELECTARC/ 2 PSS . . o
Termék csoport CORWELD Besorolas Leiras és ajanlas Keménység Felhasznalas
AVI hegesztépélca névleges dsszetétele: 0,3%C + 1%Cr + 0,3%Ti+Al. A heganyag kézép-
TIG R250B WSG 1-GZ-250-P / 30MnCrTi4 kemény, szivés, kdzepesen all ellen surlodo ill. nyomo igénybevételeknek, jél ellenall kavita- | 225-275 HB 5 5 A A A Aty R S
cidnak és mechanikus sokkszer(i igénybevételnek. Slll?ek" smiefreiszlie’zr?sek, fufolfﬁrekek, (darukerék) gorgdk, hengerek, egyéb csuszd
o . AV hegesziopalca névieges bsszetétele: 0,55%C + 1%Cr + 0,3%Ti+Al. A heganyag K3zép- | ,g0 200 g e et e
Keményfém réteg | TIG R300B \SG 2-GZ-300-P / 60MnCrTi4 kemény, szivés, 9l ellenall mechanikus sokkszerii igénybevételnek és nyomasnak. ey
felrakés TIG R350B WSG 2-GZ.350-P / 70MnCrTis | A\V| hegesztpalca névieges Osszetétale: 0,7%C + 1%Cr + 0,3%Ti+Al. A heganyag jol ellen- | 554 370 1im | Nyome bélyegek, lyukaszit6szerszamok felraks hegeszisséhez
) all mechanikus sokkszert(i igénybevételnek és nyomasnak. Y YEgeK, Iy g i
TIG R500B WSG 2-GZ-50 / 110MnCrTi8 AVI' hegesztopalca nevlege§ logszetetgle: 1,1‘%3C i 1,8%Cr + 0,3%Ti+Al. A heganyag jol el- 48-50 HRC Fplcjmunkagepek, mezbégazdasagi berendezések, vagdszerszamok felraké hegesz-
lenall mechanikus sokkszer(i igénybevételnek és nyomasnak. téséhez.
o . iy a m Gore{}=c ’ A Présszerszamok, hengerek, gorgék, zuzépofak, kotréserlegek, sinek sinkereszte-
Utéssel szembeni e . AVI hegesztépdlca névieges Osszetétele: 0,45%C + 9,2%Cr + 3%Si + 0,2%Ni. A heganyag P A e L o 2 " .
cllenallds TIG R600B WSG 6-GZ-S / X45CrSi9 ol ellendll az iit6-igénybevetelnek és kézepesen az abraziv kopasnak. 58-60 HRC ﬁgﬂzzi(é;;ggte:tzalpak, futofeliiletek, vagoéeélek, mezégazdasagi berendezések felrakod
Meleg / hidegalakitd ST AVI hegesztépalca névleges Osszetétele: 0,4%C + 16,5%Cr + 1,1%Mo. A heganyag jol al- N Gézipari berendezések, vizh(iték, pumpak, illetve hasonld Osszetételli acélok:
szerszémok TIG HBCrMo17-1 | WSG 6-GZ-50-RZ/X40CMo17.1 | | oo 245 meleg- és hidegalakité szerszamokhoz komozios hatasok esetén is 500°C-g, | 2293 HRC | 755Cr14/ Z160CrMoV12 / Z55CHNiIMoV12 felraké hegesztéséhez.
a oy AVI gyorsacél hegesztépalca névleges Osszetétele 1%C + 4,2%Cr + 5%Mo + 6,3%W + y Felrakas vagoéleken és alakitd szerszamokon: esztergakések, gyalukések, marok,
Gyorsacel TIG HBC62 WEEe el STl 1,8%V. A varrat szbvetszerkezete martenzit komplex karbidokkal. SHRIRC dorzsarak, farok, huzészerszamok, lyukasztogépek, kivago szerszamok,
Slegeerifpiles (V) EgeerEsite, MEYIEk MRges Cosdsisile BI0 » 1Har Hidegalakitd szerszamok, mianyagipari berendezések, valamint 36NiCrMo16 és
Aubert&Duval* TIG 819 BS* 36NiCrMo16 / 1.6773 3,8%Ni + 0,3%Mo. Elsésorban hidegalakito szerszamokhoz hasonlé 6sszetételt acélok he- | 47-48 HRC oo P . vagip ’
gesztéséhez hasonl6 6tvozetek felraké hegesztéséhez.
" . Hegesztépalca AVI hegesztéshez, melynek névieges Osszetétele: 0,06%C + 2,7%Cr + A
Aubert&Duval TIG BMS 1.7734 NN Bl (s (e Gl creen T e iz 35-36 HRC | 15CrMoV6 / 25CrMo4 / 35CrMo4 / 20CrMo12 hegesztéséhez.
Hegesztdpélca AVI hegesztéshez, melynek névieges Gsszetétele: 0,008%C + 18%Ni + 8,5%Co + 5%Mo + i DS - . . .
TIG MARVAL 18S* | X2 NiCoMoTi 18 85 0,6%Ti+AL Elsésorban hasonlé dsszetételii acélokhoz beleértve a Maraging 200-250 tipusokat is. A varratfém | EXTUdaI0, aluminium ontddei és miianyagipari berendezések, valamint melegalaki
Keménvséae h a1 ban 35-36 HRC Iy dreaités utan (480°C | 4) utan 50 HRC értékre né t6 szerszamok felraké hegesztéséhez.
Maraging 200-250 emeénysége hegesztett allapotban b ameyoreglltes utan ( ) utén értékre né.
Hegesztépalca AVI hegesztéshez, melynek névleges dsszetétele: 0,008%C + 12%Cr +
TIGMARVAL X12S* | MSG 5-GZ-400R /X1CrNiMoAITi 1292 | 9,4%Ni + 2%Mo + 1%Ti+Al. ElsGsorban hasonlé Gsszetételli acélokhoz beleértve a Mara- | 30-32 HRC | Maraging 200-250 hegesztéséhez.
ging 200-250 tipusokat is.
Utés / nyomas / Wl isgesraiiistlen Mateges Esmeisiets QA0 - BCT - 137000 » AR » WAAY. J8 Muanyagipari berendezések, hideg,- és melegalakité szerszamok, kalapacsok, zu-
ALyomasia TIG MV5S* MSG-3-GZ-60-P / X50CrMoWV 5 | alkalmazhaté meleg- és hidegalakité szerszamokhoz 500°C-ig. A varratfém jol ellenall az | 58-60 HRC | - anyagipar « -ZESeX, Nideg,- € garar » Kalap '
abraziv ellenallas PP . . . . . - . z6pofak, vagoélek, futdfeliletek felrakd hegesztéséhez.
Uté-igénybevételnek nyomasnak és abraziv kopasnak egyittesen is.
e n - = T 5 5
Aubert8Duval* | TIG VOLVIC4S* | X30WCrCo 10 o e gesatéshez, melynek névieges Gsszetétele: 0.3%C + 38%CT * | 56.58 HRC | Hasonld bsszetételii acsiok kitd - és felrak hegesztése.
OxidaciGs | korézios Hegesztépalca AVI hegesztéshez, melynek névleges 6sszetétele: 0,1%C + 20%Cr + 10%Ni
allendliés TIG XSH S* CoCr20WNi + 15%W + min. 50%Co. A varratfém kiemelked6en korréziéallé és ellenall az oxidaciénak | 250 HV Hasonl6 6sszetételli acélok kotd,- és felrakéd hegesztéséhez.
980°C-ig.
. . P . . .. . Melegalakité szerszamok alkatrészei: élek, ollok, kések, vagdlapok, kivago szer-
0 0,
,Grade1” TIG Co1 WSG-20-GO-55-CSTZ / ERCoCr-C A Co: elgktrodaoAVI / Iangohegesth palc:;\ Vel MEWIEEES CIrEisiElE: 2A0HC + SOHET 53-57 HRC | szamok, tovabba folyasztészerszamok, sajtészerszamok, keverdk, oriétestek felra-
+2,2%Ni + 12,5%W + 0,3%Mo + min. 46%Co. - o
ko hegesztéséhez.
A 4 2 nA s A = A o 0,
,Grade6’ TIG Co6 WSG 20 GO40.CTZIERCOCRA. (| A E06 elekirodal AVIV/! langhegeszid) palcal valtozata, névieges Gsszetetele: 1. 2%C +lag 43 1R ¢ (| Melegalakits szerszamok slei ollSk, vagdlapok, kivags|szerszamok, saftolée és fo-
29,5%Cr + 2,5%Ni + 4,6%W + 0,3%Mo + min 56%Co. " - o %o o . ) S .
" A Co12 elektréda AVI / langhegeszté pélca valtozata, névleges osszetétele: 1,4%C + Iyasztosz.e'rs z.amolf(, kevferok, orlot’es'tek, oleszeiszaoy=lealbabl batlze s2ay
,Grade12 TIG Co12 WSG-20-GO-50-CSTZ / ERCoCr-B 30,5%Cr + 2.4%Ni + 8. 4%W + 0.2%Mo + min. 53%Co. 47-50 HRC | mok, apritdgépek felrako hegesztéséhez.
,Grade21” TIG Co21 WSG-20-GO-300-CKTZ / ERCoCr-E R 02218 eIek:rodg AVIOI Ianghegeszt? [l Witz mEIEgEs ERsmsiisiElsy WADC < 29-33 HRC | Melegalakitd szerszamok élei, sajtold- és folyasztdszerszamok, keverdk, ill. szele-
27,8%Cr + 2,4%Ni + 5,4%Mo + min. 60%Co. PR . . . ; A
& A Co25 elektrdda AVI / langhegeszt6 palca valtozata, névleges Osszetétele: 0,15%C + [P k.o rf(:12|v enmyemEine ibhElpsiel, sHviyll, Mmemsetgpel e s
,Grade25 TIG Co25 WSG-20-GZ-250-CKTZ 21%Cr + 9,8%Ni + 15%W + min. 50%Co. 230 HB gesztéséhez.
" ) X AVI hegeszt6palca névieges Osszetétele 0,1%C + 22%Cr + 23%Ni + 14%W + La + min. - A . e o -
,188 TIG Co188 CoCr22Ni22W15 / AMS: 5801 38%Co. A varratfém rendkivill médon ellendll az oxidacinak és a szulfidizécionak 1150°C-ig, 200-210 HV | Hasonlé 6sszetételli gaz turbina alapanyagok koté- és javitdhegesztéséhez.
AVI hegesztépalca névieges dsszetétele 0,12%C + 29%Cr + 10,2%Ni + 7%W + B + min. 48%Co. Specialis
,FSX414” TIG Co414 KC 29NW vakuum indukciés olvasztasi és Ujraolvasztasi eljarassal készils kivételesen tiszta fellletli és szennyez6-
mentes termék. A varratfém kivalé oxidacios és kopd ellendllassal rendelkezik, magas hémérsékleten. Hasonlo 6sszetételll ontvények javitd-hegesztésére, turbina alkatrészek, ipari hevi-
AVI hegesztépdlca névleges Osszetétele 0,07%C + 0,1%Si + 0,1%Mn + 20%Cr + 20%Ni + 7,5%Ta + Al + | t6k, kemencék javito-, és kotéhegesztéséhez.
,MAR-M918” TIG Co918 KC 20NTa min. 52%Co. Specidlis vakuum indukcids olvasztasi és Ujraolvasztasi eljarassal készild kivételesen tiszta
fellletli és szennyezémentes termék. A varratfém kivaléan ellendll korrézionak, oxidacionak és hésokknak.
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