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Termék csoport | SELECTARC / CORWELD Leiras és ajanlas Felhasznalas
0 51 Altalanos felhasznalasu rutilos-celluléz elektréda minden pozicidban térténd leolvasztasra, elsésor-
o ban helyszini feladatokhoz.
< an helyszini feladatokhoz Csovek, csévezetékek, acélszerkezetek kotd,- és javitdhegesztésére.
:"g 55 Vizszintes és sarokvarratokhoz kifejlesztett vékony bevonatu rutilos elektroda.
N
'_g - 160 Rutilos, 160%-os kihozatall elektrdda, kifejezetten szép felllletli varratok kivitelezésére. Vastag lemezek kot6hegesztésére, parnaréteg felhegesztésére.
0 o P - T —
F <)) B56 Nag'yFl’sztasagu baZ|ku§ elektroda. A varratfém kivalé mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik. Minden Acélszerkezetek, nyomastarté edények hegesztéséhez, valamint pamaréteg felnegesztésére.
g) g pozicidban leolvaszthat.
5 g B7016SP Nagytisztasagu double coated tipusu bazikus bevonatu elektréda. A varratfém kivalé mechanikai tu- | Csévek takaré varratainak tovabba nem megfelel6en el6készitett darabok hegesztésére, gyokvar-
a “.9 lajdonsagokkal rendelkezik. Minden poziciéban leolvaszthato. ratokhoz.
N
g 3 B7028 180%-0s anyagkihozatalu elektréda vizszintes hegesztéshez akar félautomata felhasznalashoz. Parnaréteg felhegesztésére valamint nagyméretl sarokvarratok hegesztésére.
c O
9 B70
r A . . - oy . N
g [en gysa s, Inon s ces Schokion Kifemdl ik varale (CTOD) VBRI | Nagysatrcsdo aclokbl Ksait szt (matokanail, s 6 szdlioarc, da
S a0 hicegszlvossagg . i grep . P ruszerkezetek) kot6- és javitdhegesztésére.
= olvaszthatok kivéve fliggélegesen lefelé.
O B73

Tovabbi valtozatok és termékek

GTAW / AVI

TIG WSG1; WSG2; WSG 4Si; 0,5Mo; 2,5Ni; 1,5NiMoCr

GMAW / MAG MAG SG2P; SG4Si; 0,5Mo; 2,5Ni; 1,5NiMoCr

FCAW / Porbeles huzalok FCW 70M; MX-100T

SAW / Fedettivii eljaras + FLUX / porok SAW S2; S3Si; 0,5Mo; 2,5Ni; 1,5NiMoCr

CW 651; 511; 640; 810; 402; CW4**(6tv6z6 porok egyedi kialakitassal)

Termék csoport | SELECTARC / CORWELD Leiras és ajanlas Felhasznalas
. 29/9 29%Cr + 9% névleges 6tvozési korrdziodllo acél, FN = 55. Minden pozicidéban leolvaszthato kivéve | Vegyes kotésekhez, ferrites martenzites, acélokhoz. Parnarétegnek keményfém réteg ala Stellit tvoze-
4 g fliggblegesen fellilrdl lefelé. 312HR (160% nagyhozamu valtozat vizszintes helyzetben torténd fel- | tek esetén is. Szerszamacélok hegesztésére. Alkalmazhatd, repedt dntvényekhez, tobbszor javitott da-
4 <] 312HR hasznalasra. rabokhoz az els6 sor ill. a teljes réteg felhegesztéséhez.
s (=)}
882 |a07R -
:g e} g Tisztan ausztenites 18%Cr / 8%Ni / 6%Mn 6tvozésil elektroda. Keménység hegesztett allapotban | Parnaréteg hegesztése keményfém réteg ala, ausztenites manganacél (X120Mn12), rugéacélok
2 % 8] 307B ~200 HB, amely az alakitasi keményedés soran ~500 HB értékre ndvekszik. (41Cr4; 46Si7) koto- és javitohegesztésére build up és overlay technikaval.
0O = N
[T
5 =3 g, Nagykihozatalu (140%) nikkel6tvozet elektréda, (70%Ni / 16%Cr / 2%Nb), ahol a varratfém kivalé szivés-
:8 [7) saggal rendelkezik, tovabba kiemelkedéen korrézioallé és haallo 1150°C-ig. Vegyes kotésekhez, ferrites martenzites, nehezen hegeszthet6 acélokhoz. Parnarétegnek kemeényfém
= = — réteg ala. Alkalmazhato, repedt ntvényekhez, tébbszér javitott darabokhoz, korrézi6alls acélokhoz az
w B91 Nagykihozatald (170%) nikkelotvozet elektroda, (63%Ni / 21%Cr / 8,5% Mo + 3,3%Nb), ahol a var- | gls sorill. a teljes réteg hegesztéséhez.
ratfém kivaldan ellenall a repedésnek és rendkivil szivés.

Tovabbi valtozatok és termékek

GTAW / AVI INOX TIG 312; 307Si

GMAW / MAG INOX MIG 312; 307Si

FCAW / Porbeles huzalok INOX FCW 312

SAW / Fedettivi eljaras + FLUX / porok

INOX SAW 307; 312

CW 100U; 402; INOX FLUX 452
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T ” + | SELECTARC/CORWELD | B 15 AWS Leirds és aidnia Vegyi 6sszetétel flomeg szézalék, Mechanikai tulajdonsagok
ermék csopo esorolas eiras és ajanlas C Si Mn Fe Ni Egyéb Rm [MPa] Rooz [MPa] HB
FONTE Ni E Ni-Cl Tiszta nikkel elektréda sziirkedntvények hegesztéséhez (DC+/- és AC). 1,2 <2,0 |[<1,0 |[<2,0 |[>95 - >300 - ~180
FONTE Ni2 E Ni-Cl Tiszta nikkel elektroda sziirkedntvények hegesztéséhez (DC- / AC). 1,0 <1,2 <2,0 |>95 >300 ~180
q g Barium-mentes, nemvezetd bevonatu elektréda szirkedntvények hegesztéséhez _ - -
FONTE Ni4 E Ni-Cl (DC+/ AC). 0,6 0,5 0,2 6 >92 Cu=0,6 >300 170
. A Vas-nikkel elektroda gdmbgrafitos dntvények, valamint ontéttvasak és szerkezeti - - ~
2 o FERRO Ni E NiFe-Cl acélok vegyes kitéseihez (DC+ / AC). 1,0 <20 [<1,0 |40 56 >400 200
0 ~$
-
0 N . o Vas-nikkel elektroda gdmbagrafitos dntvények, valamint ontéttvasak és szerkezeti . . "
: @ FONTE NiFe2 E NiFe-Cl acélok vegyes kotéselhez (DC- 1 AC). 1,7 1,4 0,7 41 55 >400 200
R
c < . . Vas-nikkel elektroda gdmbagrafitos dntvények, valamint dntéttvasak és szerkezeti -
g L FONTE NiFe 260 E NiFe-Cl acélok vegyes kdtéseihez (DC+ / AC). 0,6 0,6 0,8 42 56 >320 190
0 >
£8
‘0 FE-Ni/Cu E NiFe-Cl Vas-nikkel, rézbevonat maghuzall elektroda gémbgrafitos 6ntottvasakhoz (DC+ / AC). 1,1 1,2 0,8 40 53 Cu=4 >400 - ~200
Bimetal NiFe E NiFe-Cl Bimetal maghuzall elektréda ontéttvasak és szerkezeti acélok kotéséhez. 1,3 0,8 0,3 42 55 500-600 >300 ~190
Barium-mentes, bimetal maghuzalu, talhevilésnek ellendllé elektréda DC+ / AC ~
FONTE BMP E St T 0,8 0,8 0,3 43 55 540 370 180
Specidlis, nikkel-mentes elektréda javitohegesztés elsé sorahoz FONTE Ni és ~
FONTE FE E Fe-1 FERRO Ni rétegek alé. 0,13 0,9 0,5 >98 - 350
GTAW / AVI INOX TIG Ni201; Ni82; Ni80/20; Ni625; NiC276; Ni50
Tovabbi valtozatok és termékek GMAW / MAG INOX MIG Ni201; Ni82; Ni625; NiC276
SAW / fedettivii eljaras + FLUX / porok INOX SAW Ni201; Ni82; Ni625; NiC276 CW 100U; INOX FLUX 452
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