£ OK Tubrodur 58 S M

(OK 15.52S)

EN 14700: T Fe6

ET

Pouziti:

PInénéd elektroda pro navafovani pod tavidlem
(8nekovych dopravnikd, lopatek mixerd, drazek pistl
velkych spalovacich motorll apod.). Pro vylouceni
trhlin se doporuCuje pfedehfev a interpass teplota cca
200°C, pri vétsich tloustkach 300 - 400°C s nasled-
nym pomalym ochlazovanim ze svarfovaci teploty.
Pro tfiskové opracovani nutno zihat na teplotu 650
- 750°C. Kaleni z teploty 950 - 1000°C v oleji nebo
vzduchem.

Klasifikace, certifikace:

Svarovaci parametry a orienta¢ni vykonové hodnoty:

Polohy svarovani:

L

Svarovaci

roud: [=(+)]

Typ néplné:
s kovovym praskem

Tvrdost:
550 - 650 HV

Typické chemické sloZeni - Cisty svarovy kov (%):

C Si Mn P S Cr Mo

040 060 15 003 001 50 12

Primér Proud Napéti Vytéznost Rychlost Vykon
podavani svarovani

(mm) (A) V) (%) (m/min) (kg/h)
30 | 400-700 | 36 90 | 25-55 | 55-120





