RECARGUES

SN-68

SN-68

DESCRIPCION

Aleacion muy especial de nueva concepcion, especialmente desarrollada para la soldadura y recargue de piezas
sometidas a corrosion extrema, fuertes choques con esfuerzos de compresion combinado con abrasion y friccién, metal
sobre metal, con temperaturas elevadas hasta 1100° C.

APLICACIONES

al carbono que deban resistir a la oxidacion y corrosion, cuchillas de corte en caliente, asientos de valvulas, estampas,
etc.

CARACTERISTICAS MECANICAS POSICIONES Y CORRIENTE

R= 70 Kg/mm? ~1
E= 40 Kg/mm? E"H — + ’\\J

A= 10%

Dureza 190-210 HB

MODO DE EMPLEO

material fatigado, hasta obtener una superficie sana. Precalentamiento recomendado en funcién del metal base y del
espesor de la pieza a soldar, adaptandose siempre a las prescripciones del proveedor. No precalentar jamas un acero de
12-14% de Manganeso, y controlar durante la soldadura que la temperatura de la pieza no alcance los 250° C.
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