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CESKA TREBOVA ALUNOX

welding supplies

AX- 650 W.Nr.: 1.2606
Normy
EN 14700 S Fe8
DIN 8555 MSG 3-GZ-60
AWS A 5.21 ERFe-8 mod.
Werkstoff-Nummer 1.2606
Vlastnosti

Navarovaci drat/tyCinka z komplexné legované oceli pro MAG a WIG navafovani . Navar odolava
silnému otéru, razim. Navar je odolny vysokym teplotam cca do 500°C.Tvrdost navaru zavisi na
promiseni se zakladnim materialem a na poctu vrstev. Lesténim Ize dosahnout vysokého lesku
povrchu.

U silngjSich materialt doporu€eny pfedehiev 150-300°C. Pfi vicevrstvych navarech / 3 a vice/ se
doporucuje podkladova vrstva, popf. mezivrstva materialem typu AX-307, nebo AX- 250.

Slozeni svarovaci dratu /ty€inky/ (typické hodnoty v %)

C Si Mn Cr Mo Vv W

0,35 11 0,4 55 1,2 0,25 1,3

Oblast pouziti

Pro navary odolavajici silnému otéru zeminou, piskem, kamenem, betonem apod. Dale pro funkéni
Casti stavebnich a drticich strojd, na drtici kladiva a Celisti, pro stroje pracujici za studena i za tepla,
lisovaci nastroje, Sneky, atd.

Mechanické hodnoty

Mechanické vlastnosti svarového kovu
[ informativni /
Svarovaci metoda MAG
Ochranny plyn M21
ZkuSebni teplota 20°C
Tvrdost svarového kovu 53-59 HRC

Pouzitelné ochranné plyny (EN ISO 14175)
WIG: Argon ; MAG: rizné smésné plyny napf. M2, M3, CO2

Schvaleni
Aktualni situace je soucasti samostatného dokumentu

baleni
civka @ mm 1,0 1,2 1,6
drat @ mm x 1000mm 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4

*ostatni rozméry na vyzadani

Svarovaci polohy

MAG PA,PB,PC,PF = + WIG = -

1,6mm pouze PA,PB




