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Maskindel: Svelseanvisning: Stiltype: SELECTRODE: TUBROD: Svelseoppgave:
Gravetenner Pasveising Smidd 53.00 15.17 Sveises i an varme, men unnga over-
av repara- laviagert 38.65 heting av spissen. La derfor tempe-
sjonsspiss stél (67.52) (14.71) raturen synke til 100—150 0 C for
sveising av baksiden,
Stapt, 67.52 14.71 Sveises kaldt, med avkjoling mellom
mangan- (68.81) hver streng. Gjores enklest ved &
stal arbeide med flere tenner samtidig,
og veksla mellom disse.
Siitasje- Begge 84.58 15.50 Sveises uten forvarme, unngd overheting.
belegg hoved- Best slitobestandighet med OK 84,78,
grupper 84.78 14,70 legg OK 67.52 under hvis det skal
86.28 15.60 sveisesi flere lag.
Far graving i stein, bruk OK 86.28
pa spissen for best slagfasthet.
Tannholdere Utskifting: Diverse 67.52 14.71 Hvis stalet er magnetisk, forvarm til
og hoker Stal-kombi- (68.81) ca. 100 0 C, men unng likavel for
nasjoner sterk tilleggsoppvarming undor sveis-
kan fore- ingen,
komme Umagnelisk stal {manganstal)
skal ikke forvarmes. Altarnativt kan
benyttes en vantig rustfri elektrode
(OK 63.32)
Sitasje- Seigherdet, 83.28 15.40 For stal mot stal slitasje, legg ca.
belegg lavlegert 50 mm lange strenger ved siden av
innvendig stal hverandre p4 anleggsfiaten. En lett
1 torvarme skader ikke,
Stopt front- 53.00 15.17 Legg strenger som ovenfor, men uten
stykke, forvarme. P4 grunn av oppblanding med
S manganstal manganstalet gir et enkelt lag
OK 53.00 stor hardhet.
Graveskuffer Oppbygging Ulegert stal 53.00 15.17 Sveises uten spesielle foranstalt-
av nedslilte ninger, men underlaget ma vaere rent.
partier, til
;‘:&:ﬂ‘:ﬁ% L.aylogert 83.28 15.40 Ga over underlaget mad en brenner for
hardhet, se_nghordel 4 fierne fukt og smuss, overdriy ikke
slitestal varmetilforselen under sveising.
Gir hardhet litt over utgangsmaterialet.
Manganstal 86.28 15.60 Sveises uten forvarme, temperaturen i
materialet ma hefler ikke komme for
hoyt under sveisingen. Sveisegodset
herder under kaldbearbeiding.
Siitasjebelegg Ulegert og Underlaget lunkes/renses for fukt og
pa flatene, laviegert stal 84.58 15.50 smuss med en brenner. For maks, slite-
punkt, strek, 84.78 14.70 slyrke bruk OK 84.78, eventuelt med
rutenettsveising Manganstal OK 67.52 under ved sveising i flere lag.
Pasveising Diverse stal- 67.52 1471 Umagnetisk materiale sveises kaldt,
av skuffe- kombina (68.81) magnetisk forvarmes tilca. 100 © C.
skjeer og sjoner kan Sveis fra midten og ut mot sidene, la
sliteplater forekomme ikke temperaturen stige for hoyt.
Hjomeskjar PAsveising av Laviegert 53.00 16.17 Forvarmes til 200 O C for sveising.
reparasjons- seigherdet (87.52) (14.71) Ved bruk av OK 67.52 er
%—:’% hjorner slitestal 100 0 C forvarme tilstrekkelig.
Belter Pasveising av Herdet stal 53.00 15.17 Svaises kaldt for ikke A redusere
kamprofiler (67.52) (14.71) hardheten i kammen, Sveis bare i
fugen, ikke pa kamoverflaten. Sveis
fra midten og ut mot sidene.
Ledd, ruller, Hardsveis- Diverse 83.28 15.40 Sveises uten forvarme, men underlaget
skinner. belegq for stal- 83.50 15.50 ma vaere rent og tort, Nar sveisen
hjul, etc. metall-mot- typer skal bygges oppillere lag, bor delte
matall og blan- gjoresian varme, OK 83,50
det slitasje gir hardere belegg enn OK 83.28,
sistnevnle vil slites raskest hvis de
Div. utsatte Hardsveis- Ulagert og 83.50 15.50 KL ANerAn
punkter beleqg for hayfast 84.58
og fHater beskylielse konstruk- NB! Typer oppfort i parentes er alternativet
mot slag og sjonsslal en kan gripe til hvis sprekkproblemer
slitasje oppstar.




