B 48

FLUXOFIL 66

Ruarkovy drét bez trosky pre navaranie

Alloyed tubular cored electrode without slag materials for MIG/IMAG-welding

Wysokostopowy drut rdzeniowy bez zuzla do spawania MIG/IMAG

SK Vlastnosti a oblast’ pouzitia:
Diely vystavené oteru, ako valcové
drvie, dopravniky, Celisti bagrov
atd. Bez troskovy kovovym praskom
plneny drét pre navaranie oteru
vzdornych vrstiev vysokej tvrdosti
metédou MIG/MAG. Zvarovy

kov je odolny proti trhlinam a
vykazuje vysoky odpor proti
rdzovému zatazeniu a oteru. Pri
velkych hrubkach je doporuc¢ené:
len posledné dve vrstvy navarit

s FLUXOFIL 66 a na spodné

vrstvy pouzit FLUXOFIL 31 alebo
FLUXOFIL 35. Trieskové obrabanie
nie je mozné.

Tvrdé fazy rarkového drétu su vo
forme zvlastnych karbidov.

GB Applications and properties:
Suitable for roll type crushers, worm
conveyors, scraper blades, dipper
teeth etc. Slagless tubular metal
powder cored electrode for wearing
overlays of high hardness. Weld
metal is crack resistant and highly
resistant to impact and abrasion.

In the case of thick overlays, it is
recommended to weld only the last
two layers with FLUXOFIL 66 and
to use FLUXOFIL 31, FLUXOFIL 35
for the preceding passes. Machining
by chip-forming is not possible with
this weld metal. The weld deposit
disposes of hard phases in the form
of special carbides.

Analysis of all-weld metal (typical values in %):

.

OERLIKON

POL Zastosowania i wkasnosci:
Przydatny dla czesci kruszarek
typu rolkowego, przeno$nikow
Slimakowych, ostrzy skrobakoéw,
zebow pogtebiarki itp.
Wysokostopowy drut proszkowy z
proszkiem metalowym, bez zuzla,
nadaje sig¢ do napawania bardzo
twardych warstw narazonych na
Scieranie. Stopiwo jest odporne
na pekanie i bardzo wytrzymate
na uderzenia i $cieranie. W
przypadku grubych powtok zaleca
sig tylko dwie ostatnie warstwy
napawac drutem FLUXOFIL 66,

a na poprzednie warstwy dobrze
jest stosowaé FLUXOFIL 31 lub
FLUXOFIL 35. Obrébka widérowa
stopiwa jest niemozliwa. Elektroda
posiada fazy twarde w postaci
specjalnych weglikow.
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Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
Heat treatment

Hardness [HRC]

AW 57-62

AW = as-welded

Chemical composition and mechanical properties apply to the use of shielding gas:

Shielding gas as to DIN EN 439:
Consumption:

Form of delivery:

Wire diameter [mm]

DIN EN 439 - 11 (100 Vol. % Ar)
11 (ARCAL 1), M21 (ARCAL 21)

12—15 I/min for @ <1,6 mm, 15-20 I/min for @ >2,0 mm

Wire cage reel K300 (16 kg)
1,6

2,40

Further forms of delivery on request.

Type of current/Polarity/Welding positions:
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