ELEKTRODA DO NAPRAW

RepTec Cast 3

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 : ENiFe-Cl
1ISO 1071 :E CNiFe-Cl 1

OPIS OGOLNY

Elektroda o otulinie zasadowo—grafitowej z rdzeniem Ni-Fe do spawania na zimno zeliwa szarego, ciagliwego i wyko-
nywania potaczen zeliwo-stal.

Specjalnie opracowana tak, aby spoina byta podatna na przekucie i obrobke mechaniczng, np. do grubych ztaczy
Aby wprowadz¢ jak najmniej ciepta do materiatu, wskazane jest spawanie pradem stalym biegunowosci dodatniej.

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU

MR Vay 51 IS0 S i

ISO/ASME  PA1G ~ PBI2F  PC/2G  PF/3G gora PG/3G dét  PE/AG

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

C Fe Ni
0.6 40 reszta

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Warunki Umowna granica Wytrzymalo$¢ na Wydtuzenie Twardos$¢
plastycznosci (N/mm?)  rozciaganie (N/mm?) (%) HB10
Wymagania: AWS A5.15 296-434 400-579 6-18 165-218
1SO 1071 250 350 6
Typowe warto$ci PS 300 460 10 175

PS: po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE SREDNICE | 0ZNACZENIE

Srednica (mm) 25 32 40
Dhugos¢ (mm) 300 300 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie (nominalnie) 155 95 54
Waga netto (kg) 25 25 25
o i Nadruk: REPTEC CAST 3 Kolor kofcowki: czamy RepTec Cast 3
o] §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostepne na zyczenie.




ELEKTRODA DO NAPRAW

RepTec Cast 3

MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali DIN 1691 DIN 1692 DIN 1693
Do spawania i naprawy
GG-10 GTS-35 G GG-40
GG-15 GTS-45 G GG-50
GG-20 GTS-55 G GG-60
GG-25 GTW-35 G GG-70
GG-30 GTW-40 G GG-80
GG-35 GTW-45
GG-40 GTW-S-38

DANE DO KALKULACJI

Rozmiar Prad Prad  Czas jarzenia sig fuku Energia Uzysk stopiwa Waga/ Elektrod/ kg elektrod/

$rednica x diugos¢  spawania typ - na elektrode przy max. pradzie - 1000 szt. kg stopiwa kg stopiwa

(mm) (] (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B 1N
2.5x 300 50-70 AC 58 106 0.76 159 82 13
3.2x 300 70-90 AC 69 161 1.24 308 42 13
3.2x 350 70-90
4.0 x 350 100 - 120 AC 75 234 1.78 46.2 27 12
4.0 x 400 100 - 120
* ogarek 35 mm

Pozycje spawania PAIG PB/2F PCI2G PF/3G up PE/AG
$rednica (mm)
25 60A 60A 60A 60A 70A
32 80A 80A 80A 75A 80A
4.0 110A 110A 110A 105A 110A

UWAGI / ZALECENIA

Zaleca sig spawanie krotkimi $ciegami
Przekuwanie (mfotkiem z kulka) bezposrednio po spawaniu usuwa naprezenia skurczowe
Zeliwo perlityczne czesto wymaga podgrzania wstepnego do 200°C.
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