CEWELD"

3018-B2

KATEGORIA SMAW Tycové Elektrédy

TYP Cr a Mo-legovana zékladna elektréda s nizkym obsahom vodika

APLIKACIA Parné zariadenia, nadoby, odpadové zariadenia, cementacné ocele, kotolne, rury, vymenniky tepla
VLASTNOSTI

Zakladna elektréda na zvaranie parnych generatorov, parnych potrubi a podobnych spojov z legovanej ocele Cr-Mo. Svovy kov je
odolny voci prevadzkovym teplotam az do 550 °C ako pri podobnych legovanych oceliach, kaleny a temperovany na cementaciu a
nitridaciu. Obsah vodika: <5 ml/100 g zvarového kovu

KLASIFIKACIA AWS A5.5: E 8018-B2
EN 1SO 3580-A: E CrMol B 42 H5
3580-B: ~E 55 18-1CM H5
DIN 8575: E CrMol B 20+
VHODNE PRE 13CrMo44, 15CrMo3, 13CrMoV42, 15Cr3, 16MnCr5, 20MnCr5, 15CrMo5, 25CrMod, GS -

22CrMo54, 1.7335, 1.7015,1.7131, 1.7147, 1.7262, 1.7218,. 1.7354

SCHVALENIE CE schvélene
ZVARACIE POZICIE: “ PA % PC r - §F
- L PD% ” PE
c Mn Si Cr Ni Mo
0.06 0.95 0.60 1.10 - 0.50
MECHANICKE VLASTNOSTI
Tepelné RPO,2 Rm A5 Narazova Energia (J) ISO-V Tvrdost
Spracovanie (N/mm?) (N/mm?) (%) 20°C -40°C -60°C HRc/ HV
AW >470 570-670 >20 >95
AW: ako zvarané
PARAMETRE ZVARANIA /BALENIE
PARAMETRE ZVARANIA BALENIE
D (mm) Dizka (mm) Prud (A) DC+ kg / can kg / 6pack kg / 1000
2.5 300 65-95 2.5 15 19.8
3.2 350 100-130 2.8 16.8 36.4
4.0 350 140-180 2.8 16.8 66.7
5.0 450 180-230 101.9

TEPLOTA OPATOVNEHO SUSENIA  400°C/1h

TEPELNE SPRACOVANIE Uvolnenie napatia: 680°C / 2 hod, ochladenie riry na 300°C a nasledné ochladenie na vzduchu
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