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 خواص و كاربرد:

و بدون  مناسبظاهر جوش رود، هستند بکار می شدید و بعنوان روكش سخت بر روي قطعاتی كه در معرض سایش داردروكش ضخیم كه داراي مقاومت بالایی نسبت به سایش با  قلیایی الکترود
 باشد.برداري میزدن قابل برادهو فقط با سنگبوده  %571باشد. نرخ جایگزینی حدود جوش می سرباره روي

. به دلیل  می باشدداراي مقاومت به سایش بسیار بالایی درمقابل مواد معدنی  دیگر كاربید هاي كمپلکس تشکیل شده و فلز جوش حاصل از این الکترود به دلیل مقدار كربن بالا و تشکیل كاربید كروم
 می باشد.هم در دماي بالا پایداري مقاومت به خوردگی مناسب ، ساختار متالورژیکی داراي 

 سختی فلز جوش وابسته به آنالیز شیمایی فلز پایه ، تعداد لایه هاي فلز جوش ، سرعت سرد شدن و پارامترهاي جوشکاري می باشد . 
 

 تركيبات شيميايي فلز جوش خالص )درصد(:

Mo+Nb+V+W Si Mn Cr C 

3 1 2 31 5.4 

 

 وش خالص:ج خواص مكانيكي فلز

 HV 33ويكرز سختي 

 (HRC 00 – 03) 043 – 033بدون عمليات حرارتي 

 

و جريان متناوب جريان مستقيم قطب معكوس  

 جريان مورد توصيه )آمپر( طول الكترود )ميليمتر( قطر الكترود )ميليمتر(

3.24 543 113 – 103 

5.3 543 143 – 213 

4.3 543 193 – 203 

 

  
 

 موارد مصرف:
ماشین آلات راهسازي و معادن ، لایروبی ، صنایع تولید آهن و فولاد ، صنایع سیمان ، مته هاي حفاري ، ماردون هاي تغذیه مواد نظیر  معرض سایش با مواد معدنی هستند. قطعاتی كه درروكشی سخت 

 و غیره.، قطعات هدایت كننده در تجهیزات نورد ، قطعات دستگاه همزن مایعات  كنهاي مخلوطتیغههاي نقاله، تسمه، 
 

 ملاحظات:

  شود. مصرففقط الکترود خشك 

 درجه سانتیگراد. 013تا  033ساعت در  2: خشك كردن مجدد 

  درجه سانتی گراد می تواند منجر به كاهش بروز ترک هاي عرضی در سطح جوش شود .   013تا  233كنترل سرعت سرد كردن و همچنین پیشگرم 

 آوري ندارند.تركهاي عرضی در فلز جوش سخت، اثرات زیان 

  ماكزیمم ضخامت فلز جوش  0لایه محدود شود و در در صورت لزوم از  2ماكزیمم تعداد لایه جوشکاري شده حین بازسازي قطعات باید به( 8لایه استفاده شودmm  در بازسازي هاي ، )

استفاده  AMA 5830Jیشتري از فلز جوش باشد ، میبایست از لایه واسط با الکترود منگنز( در صورتیکه نیاز به تعداد لایه ب %50حجیم از جنس فولاد هاي كم آلیاژ و یا فولاد هاي هدفیلد )
 شود . 


