BK DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE

GESKA TREBOVA Providing special steel solutions

MATERIALOVY LIST
DEW CELSIT V-P

Typ:

Legovany kovovy prasek, stfikany do ochranné atmosféry
Tvrdonavarovy, na bazi Co, dolegovany C-Cr-W.
Zatrizeni dle standardu:

DIN EN 14700: P Co2
AWS-A 5.21: Typ CoCr-A

Smérna chemicka analyza prasku (%):

C Cr Fe Ni W Co

1,1 28 1 1 4,5 zaklad

Smérné hodnoty tvrdosti svarového kovu:

Tvrdost: pfi 20 °C: ca. 41 HRC, u 2 — vrstvého navaru metodou PTA
pfi 500 °C ca. 32 HRC, u 2 — vrstvého navaru metodou PTA

Pouziti:

Material ma kulovou formu €astic. Je pouzitelny pro technologie navafovani plazmou /PTA/,
pro zaroveé stfikani za studena, nebo pro laserové technologie.

V tomto provedeni neni vhodny pro plameno-praskové navafovani s pfetavenim ani pro
nasledné pretaveni po nastfiku za studena.

Vlastnosti:

Vysoka tvrdost za tepla, korozni odolnost, zaruvzdornost do 900 °C, dobra odolnost proti
abrazivnimu a adhezivnimu opotfebeni, razim. Vynikajici kluzné vlastnosti pfi vysokych
teplotach, vysoka odolnost proti kavitaci. Navar ma dobrou taznost z pohledu tvrdonavaru.
Navar lze opracovat i do vysokého lesku, je dale po navafeni nevytvrditelny, je
nemagneticky.

Teplota taveni: 1240 — 1340 °C
Mérna hmotnost: 8,3 g/cm3
Tepelna roztaznost mezi 20-1000 °C: 16,9.10° m/m°C

Tepelna vodivost pfi 20 °C: 15 W/mK



Pouziti:

Pro navafrovani, zejména tfecich a tésnicich ploch armatur v plynarenstvi, energetice / paral/,
chemickém primyslu/ doprava agresivnich medii/, a dalSich latek a tekutin s pfimésemi
abrazivnich ¢astic. Dale pfi navafovani a renovacich nastroju a pohyblivych komponent,
pracujicich pfi vysokych teplotach, navarovani sedel, ventili, Soupatek a klikovych hfidell
spalovacich motorq, tésnicich ploch dopravnich systéma, mlecich zafizeni, vrtacich nastroju,
razicich zafizeni, lisovacich, stfiznych a tvarecich nastroj.

Obecna doporuéeni:

Predehievy, mezivrstvové teploty pfi navafovani, popf. dochlazeni, je nutno volit podle typu,
tvaru a velikosti zakladniho materialu.

Pro technologii Zzarového nastfiku za studena je nutno pfed aplikaci navafovany povrch
odmastit, odstranit stopy necistot, koroze a mastnoty. Vhodné je povrch otryskat. Tfiskové
opracovani nebo brouseni je rovnéz mozné. Je mozné provést i podkladni nastfik.

Vlastni Zarovy nastfik je idealni provést bezprostfedné po opracovani a o€isténi povrchu.

Opracovatelnost navaru:

Navar je tfiskové opracovatelny béznymi nastroji na opracovani tvrdokova.

Standardné dodavané zrnitosti:

1) plazmové — PTA : 45-125 ym
50-150 pm
63-200 pm

2) stfikani za studena, lasery : 32-106 pm
45-125 pym

Podle poZadavku Ize dodat i jina provedeni zrnitosti.
Baleni :

Plastové dozy, a 5,0 kg
Plechové dozy, a 20 kg



