y
ESAB °
A

NAVAROVACI PASKY

Zakladni informace o navarfovani paskovou elektrodou pod tavidlem

.............................. 0
PouZité normy pro NavarovaCi PASKY ........cceeuririeieieirrireeeieeesree s 1
Prehled druh( navarovacich pasek v NabidCe ...........cocuieeerrieeireiriinieeseeesseeseinnes 12

Pasky pro navarovani Cr-Ni vrstev
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Zakladni informace o navarovani paskovou

elektrodou pod tavidiem

Technologie navarovani paskovou elektrodou pod
tavidlem patfi mezi nejproduktivnéj$i zpdsob vytvo-
feni velkoplosnych korozivzdornych, otéruvzdornych
¢i jinych specifickych navar( ¢asti. NejCastéji se tato
technologie pouzivd pfi navafovéni riznych energe-
tickych a chemickych zafizeni, kterd jsou jinak
vyrobena z béznych konstrukénich materidll a pro
styk s agresivnim prostiedim je tfeba pripravit korozi-
vzdorny navar.

Bézné je pouZivana paskova elektroda prdfezu
60 x 0,5 mm. Méné je rozsifeno navarovani paskou
Site 30 resp. 90 mm. Tyto rozméry Ize dodat pouze
po predchozi dohodé.

Volba spravné kombinace pdska-tavidlo a vhod-
nych parametrdl svafovéni md velky vliv na dosazeni
navaru potrebnych vlastnosti a perfektni jakosti. Pro
heterogenni ndvary se €asto voli i potfebna mezivrst-
va, pfipravend stejnou technologii. Pocet vrstev je
dan jak vlastnostmi zékladniho materidlu, navarovaci
pasky, svarovacich parametrl i vlastnosti pouzitého
tavidla.

Z hlediska pouzité technologie Ize navarovani
paskou rozdélit na navarovani pod tavidlem (SAW)
a navarovani elektrostruskove.

Navarovéni paskovou elektrodou pod tavidlem se
ve svém principu nijak neli§i od svarovéni Ci
navarovani dratem pod tavidlem. Zdrojem tepla je
elektricky oblouk, ktery hofi mezi paskou a zaklad-
nim materidlem a jak oblouk, tak i svarova lazer jsou
chranény vrstvou tavidla po obou strandch svarovaci
hubice. V dalsi nabidce jsou jen pésky tohoto typu.

Pri elektrostruskovém navarovéni neni zdrojem
tepla elektricky oblouk, ale teplo potfebné pro roz-
taveni zakladniho materidlu i pasky vznika odporove
prdchodem proudu z pésky na zakladni materidl
prlichodem pres vrstvu roztavené elektricky vodivé
strusky o teploté cca 2300 °C. Tato technologie se
vzhledem k vysokému vnesenému teplu pouziva
pouze pro rozmérné dily. Potfebné pfidavné materia-
ly poskytneme na vyzédani.

Pouzité normy pro navarovaci pasky

CSN EN 12072 (055314)

Dratové elektrody, draty a tycinky pro obloukové
svarovani korozivzdornych a zéruvzdornych oceli
ASME SFA/AWS A5.9

Specification for bare stainless steel welding electro-
des and rods



g== Piehled druhil navarovacich pasek

Pasky pro navarovani antikoroznich vrstev pod tavidlem

Oznaéeni SFA/AWS A 5.9 CSN EN 12072 str.
OK Band 347 EQ 347 S 199 Nb 13
OK Band 309L EQ 309L S2312L 14
OK Band 430 ~EQ 430 SZ17 15




< SFA/AWS A 5.9: EQ 347
£ OK BAND 347

(OK BAND 11.62)

Pouziti: Typické chemické slozeni pasky (%):
Paska typu 19CrONi stabilizovand niobem pro c Si Mn Cr Ni Nb
navarovani vysokolegovanych oceli pod tavidlem. 002 05 18 198 105 06
Klasifikace, certifikace: Jiné udaje:
N W.Nr. 1.4551
FN:5-10
Typické chemické sloZzeni navaieného kovu (2. vrstva) %:
Podminky: zékladni materidl: ocel typu 2,25Cr1,0Mo
parametry navafovani: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h
1. vrstva - paska OK Band 11.65 (typ. 309 L)
OKBand347+ | ¢ | 'si | wmn | c | N | N | FN
OK 10.05 | oot8 | o6 | 11 | 192 | 103 | o3 | 7

Rozméry a baleni:

Rozmér Baleni Hmotnost
(mm) (kg)
60Xx05 |  svitek | 25



= OK BAND 309L N 1203 23 12k
F 4 EN 12072: S23 12L

(OK BAND 11.65)

Pouziti: Typické chemické sloZeni pasky (%):
Péaska typu 24Cr12Ni pro navarovéni vysokolego- c Si Mn Ni
vanych ocelil pod tavidlem. V kombinaci s tavidlem 0.02 03 18 13.0
OK Flux 10.05 produkuje navareny kov jakosti 309L.
Pouzivd se obvykle jako ndvar prechodové vrstvy. Jiné ddaje:
W.Nr. 1.4332
Klasifikace, certifikace:
Typické chemické sloZeni navareného kovu (1. vrstva) %:
Podminky: zékladni materidl: ocel typu 2,25Cr1,0Mo
parametry navarovani: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h
1. vrstva
OKBandzooL+ | ¢ | si | wmn | o | Ni FN ~
OK 10.05 | o002z | o7 | 11 | 190 | 113 45
Rozméry a baleni:
Rozmér Baleni Hmotnost
(mm) (kg)
60x05 |  svitek | 25



- SFA/AWS A 5.9: ~EQ 430
Z OK BAND 430 oo S

(OK BAND 11.82)

Pouziti: Typické chemické slozeni pasky (%):
Péska typu 17Cr pro navafovani vysokolegovanych c Si Mn Cr
oceli pod tavidlem. V kombinaci s tavidiem OK Flux 10.07 0,05 0,3 0,45 16,5
vytvari navareny kov jakosti 15Cr4Ni1Mo, tvrdost cca
370-420 HB. Jiné ddaje:

W.Nr. 1.4015

Klasifikace, certifikace:

OKBand430+ | C | si Mn | Cr | N | Mo

OK 10.07 | o004 | o4 02 | 15 | 40 | 09
Rozméry a baleni:

Rozmér Baleni Hmotnost

(mm) (kg)

60Xx05 |  svitek | 25



