SWM HF 770 A-O

DIN EN 14700/T Fe 16-65-G

Kullanildigi Yerler ve Ozellikleri

Cok sert karbirler olusturan, yiksek Cr-, C-, Nb-,
Mo-V-W-B alasimli Kaynak
dolgusunda soguma sirasinda ¢atlaklar olusabilir.

sert dolgu telidir.

Catlaklar enine olusmali ve birbirini takip etmelidir.
Kaynak dolgusu, asinma direncini 600-650 °C’nin
Uzerine kadar korur. Bu tel, asinma plakalari,
sinterleme elemanlari ve govdeleri, matkaplar ve
patlatmali kazanlarda, roter bigaklarinda bunker
oluklarda kullanimi

kaplamalarinda, eleklerde,

onerilmektedir.

Akim tiirii/Current

DC+

OA/S

Application and Feature

High Cr-, C-, Nb- alloyed flux cored wire electrode
which forms extremely hard carbides. This is used
for hardfacing againts extremely heavy mineral
wear. The deposit retains its wear resistance up to
650 °C. This wire is recommended for use in
sintering plants, augers and blast furnace bells.
Hardness reduction at 400 °C app. %4, at 650 °C
app.%10.

Kullanim / Usage

Kaynak Metalinin Kimyasal Kompozisyonu (%) / Typical Chemical Composition of All-Weld Metal (%)

C Si Mn Cr Mo
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22.5 3,8
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1.0 1,3 1,7 Kalan/Rest

Kaynak Metalinin Mekanik Ozellikleri / Typical Mechanical Properties of All-Weld Metal

Sertlik (HRc)
63-65

Kaynak Parametreleri / Welding Parameters

Cap/Diameter Akim/Current Gerilim/Voltage
(mm) (A) (V)
1,6 160-260 20-26
2,0 180-250 22-26
2,4 270-340 24-27
2,8 320-400 25-28

Ambalaj Bilgileri/ Packaging Information

Cap 15 Kg 25 Kg 250 Kg
(mm) Tel Tel Bidon
Makara Makara

1.6 X
2,0 X
2.4 X X X
2.8 X X X




