ZASTOSOWANIE I PARAMETRY ELEKTROD VISTEC
 Elektrody specjalnego przeznaczenia

Elektroda OZŁ-6 

Przeznaczona do spawania odlewów i wyrobów walcowanych z żaroodpornych stali typu 20X23H13, 20X23H18 i im podobnych, pracujących w środowisku utleniającym przy temperaturze do 1000ºC.
Możliwe spawanie stali chromowej typu 15X25T i jej podobnych, stali typu 25X25H20C2 a także spawanie stali niskowęglowych i niskostopowych ze stalami austenitycznymi.

Przy wilgotności otuliny większej od 0,3% elektrody przed użyciem przesuszyć w temp. 180-200ºC w ciągu 1 godz.

Zawartość ferrytowej fazy w nadlanym metalu 2,5-10,0%

Kierunek spawania:

- wszystkie przestrzenne oprócz pionowego z góry w dół.

Prąd spawania:
- stały przeciwnej biegunowości o jałowym napięciu 70V; na elektrodzie „+”

- natężenie prądu wg tabeli:
	ø elektrody

mm
	Prąd   (A)

	
	Pozycja spawania

	
	Podolna
	pionowa
	pułapowa

	3.0
	  60 – 80
	  50 - 70
	  50 - 70

	4.0
	120 – 140
	100 - 120
	100 - 110

	5.0
	140 – 160
	120 - 140
	-----------


Elektroda OZŁ-8

Przeznaczona do spawania  stali nierdzewnej typu 08X18H10, 12X18H9, 08X18H10T jeśli spoina nie musi spełniać ostrych wymagań na korozję międzykrystaliczną

Przy wilgotności otuliny większej od 0,3% elektrody przed użyciem przesuszyć w temp. 180-200ºC w ciągu 1 godz.
Zawartość ferrytowej fazy w nadlanym metalu 2,0-8,0%
Kierunek spawania:

- wszystkie przestrzenne oprócz pionowego z góry w dół.

Prąd spawania:

- stały przeciwnej biegunowości o jałowym napięciu 65V; na elektrodzie „+”

- natężenie prądu wg tabeli:

	ø elektrody

mm
	Prąd   (A)

	
	Pozycja spawania

	
	podolna
	pionowa
	pułapowa

	2,0
	30 -50
	30 - 40
	30 - 40

	2,5
	40 - 60
	40 - 50
	40 - 50

	3.0
	50 - 70
	50 - 60
	50 - 60

	4.0
	110 - 130
	100 - 120
	100 - 120

	5.0
	150 - 170
	120 - 150
	-----------


Elektroda  CL-11

Przeznaczona do spawania  chromo-niklowej stali nierdzewnej typu 12X18H10, 12X18H9T,

09X18H12T, 08X18H12B i im podobnych pracujących w agresywnym środowisku, jeśli spoina musi spełniać wymagania odporności na korozję międzykrystaliczną.

Przy wilgotności otuliny większej od 0,3% elektrody przed użyciem przesuszyć w temp. 180-200ºC w ciągu 1 godz.

Zawartość ferrytowej fazy w nadlanym metalu 2,5-10,0%

Kierunek spawania:

- wszystkie przestrzenne oprócz pionowego z góry w dół.

Prąd spawania:

- stały przeciwnej biegunowości o jałowym napięciu 65V; na elektrodzie „+”

- natężenie prądu wg tabeli:
	ø elektrody

mm
	Prąd   (A)

	
	Pozycja spawania

	
	podolna
	pionowa
	pułapowa

	2,0
	40 -55
	30 - 40
	30 - 40

	2,5
	55 - 65
	40 - 50
	40 - 50

	3.0
	70 - 90
	50 - 80
	50 - 80

	4.0
	130 - 150
	100 - 130
	110 - 130

	5.0
	150 - 180
	120 - 160
	-----------


Elektroda ANCZ-W

Przeznaczona do:

- chłodnego spawania konstrukcji z najwyższej jakości żeliwa sferoidalnego (żeliwa z grafitem sferoidalnym) i szarego żeliwa z grafitem płatkowym, a także ich kombinacji ze stalą;
- spawania uszkodzonych detali i zaspawania defektów w odlewach z szarego żeliwa 
- wstępnego natapiania (nadlewania) pierwszych słoi na zużyte żeliwne detale
Przy wilgotności otuliny większej od 0,8% elektrody przed użyciem przesuszyć w temp. 160-200ºC w ciągu 1 godz.

Położenie spoiny podolne
Prąd spawania:

- stały, zgodnej biegunowości lub przemienny z transformatora o jałowym    napięciu 65V
- na elektrodzie „+”

- natężenie prądu wg tabeli:

	ø elektrody

mm
	Pozycja

spawania
	Prąd   (A)

	3,0
	podolna
	70 - 85

	4,0
	podolna
	100 – 130

	5,0
	podolna
	140 - 160


Elektroda T-620
Przeznaczona do nadlewania szybko zużywających się stalowych i żeliwnych detali maszyn pracujących w warunkach narażonych na ścieranie i obciążenia udarowe.

Przy wilgotności otuliny większej od 0,5% elektrody przed użyciem przesuszyć w temp. 350º±20ºC w ciągu 1 godz.

Nadlewanie można prowadzić w położeniu pochyłym i podolnym
prądem stałym zgodnej biegunowości lub przemiennym z transformatora z napięciem jałowym 65V.
Twardość nadlanego materiału: HRC 56 - 63

Zalecana ilość słojów szwa:

detale stalowe
-  2







detale żeliwne
-  1

Przy uzupełnianiu (nadlewaniu) grubszych ubytków zaleca się wykonać głębsze słoje elektrodami dla materiału, z którego wykonany jest naprawiany detal 
a wierzchni słój elektrodą T-620.

- natężenie prądu wg tabeli:

	ø elektrody

mm
	Pozycja

spawania
	Prąd   (A)

	4,0
	podolna
	200 - 220

	5,0
	podolna
	250 - 270


Elektroda K-100
Elektroda z miedzianego pręta z fluorko-wapniową otuliną przeznaczona do spawania:

 miedzi o zawierającej nie więcej niż 0,01% tlenu  
 miedzi z niskowęglową stalą

Elektroda nadaje się do spawania podolnego prądem stałym  przeciwnej biegunowości
Natężenie prądu wg tabeli:

	ø elektrody

mm
	Pozycja

spawania
	Prąd   (A)

	3,0
	podolna
	120 - 140

	4,0
	podolna
	160 – 180

	5,0
	podolna
	200 - 220


