CEWELD

4009 Ti

KATEGORIA SMAW Tycové Elektrédy
TYP Zakladna polahnuta elektréda obsahujuca priblizne 13% chrému
APLIKACIA Tato zliatina sa méZe poufZit na zvéranie martenziticko-feritickych oceli, ocelovych odliatkov a na navéranie vyfukovych ventilov.
KLASIFIKACIA AWS A5.4:E410-25
EN ISO 3581-A:E13B42
DIN: W.Nr. 1.4009
DIN 1913: E 4009
VHODNE PRE X6Cr13 -1.4000, X6CrAl13-1.4002, X10Cr13-1.4006, X15Cr13-1.4024, ocelové odliatky: G-X10Cr13-

1.4006, martenzitickd ocel, liata ocel, navdranie vyfukovych ventilov

SCHVALENIE CE schvélene

ZVARACIE POZICIE: PA gPB, PC PF
LKL = K
IR

HMOTNOST NAVARANEHO
MATERIALU %

c Mn Cr Fe

0.1 0.7 11.5-14.5 Zvy3ok

MECHANICKE VLASTNOSTI

Tepelné RPO,2 Rm A5 Narazova Energia  (J) ISO-V Tvrdost
Spracovanie (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -0 -60°C HB 30
Tvrdené >450 650 >15 180

Temperovanie: 840-8702C / 2h, chladenie riry na 5952 (55 C/h), potom ochladené vzduchom. AW: po zvérani

PARAMETRE ZVARANIA / BALENIE

PARAMETRE ZVARANIA BALENIE
D (mm) Dizka (mm) Prud (A) DC+ kg / can kg / 6pack
2.5 300 60-90 2.5 15
3.2 350 80-110 2.6 15.6
4.0 350 100-150 3 18

TEPLOTA OPATOVNEHO SUSENIA  320°C/2h

TEPELNE SPRACOVANIE Predhrievanie (200°C), teplota medzi prechodmi a teplota popustania zavisi od zodpovedajiceho zdkladného kovu
g ks materidlu,
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