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SE63®

Elektroda otulona do napawania

Elektroda otulona BMI SE63® jest elektrodg do twardego napawania z zasadowg otuling,
charakteryzujacg sie bardzo wysoka wydajnosciag (190%).

Zostata zaprojektowana w celu zapewnienia wyjatkowej odpornosci na abrazje mineralng, przy
jednoczesnym zachowaniu dobrej odpornosci na umiarkowane uderzenia.

WELASCIWOSCI | ZASTOSOWANIA

Dzieki wysokiej zawartosci wegla (C) i chromu (Cr) metal napoiny, sktadajacy sie z weglikéw chromu,
zapewnia wyjgtkowa odpornosé na Scieranie.

Odpornosé na zuzycie elementow napawanych elektrodg BMI SE63® moze by¢ nawet do 50 razy
wyzsza niz w przypadku konwencjonalnych elektrod o podobnej twardosci.

Elektroda BMI SE63® doskonale nadaje sie do napawania wielowarstwowego, zapewniajac
jednorodne stapianie, dobre rozptywanie metalu spoiny bez zuzla oraz bardzo gtadki Scieg.

Powstawanie mikropeknie¢ w napoinie jest zjawiskiem normalnym i nie wptywa na jej odpornosc¢
eksploatacyjna.

Elektroda zostata opracowana specjalnie do napawania przeciwzuzyciowego elementéw narazonych
na niewielkie lub umiarkowane uderzenia, gdy wymagana jest bardzo wysoka odpornosé na Scieranie.

WLASCIWOSCI MECHANICZNE METALU NAPOINY

Twardosé 1. warstwy Twardosé 2. warstwy

~ 58 HRC ~ 60-63 HRC

PARAMETRY SPAWANIA

@ x L(mm) 3.2x350 4x350 5x450
Natezenie pradu (A) 140 200 250

Suszenie elektrod: 250 °C przez 1 godzine, w razie potrzeby.

W przypadku napawania stali wysokostopowych, takich jak stale narzedziowe, zaleca sie wykonanie
warstwy posredniej elektroda BMI SE312®.

Element nalezy podgrza¢ wstepnie do temperatury 200-400 °C, w zaleznosci od ryzyka hartowania i
grubosci materiatu, a nastepnie zapewnic¢ powolne chiodzenie.

OPAKOWANIE

Pudetka 4,5 kg
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