£Z5 OK Tubrodur 60 G M G iicsicn

E55

Pouziti:

PInéna elektroda s kovovou naplni pro navarovani
Snekovych dopravnikd, lopatek mixer(i, drazek pistu
spalovacich motorli apod. Pro vylouéeni trhlin se
doporuduje predehfev a interpass teplota cca 200°C, pfi
vétSich tloustkach 300 - 400°C s naslednym pomalym
ochlazovanim ze svarovaci teploty. Pro tfiskové opra-
covani nutno zihat na teplotu 650 - 750°C. Kaleni
z teploty 950 - 1000°C v oleji nebo vzduchem.

Klasifikace, certifikace:

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Typ néplné:
s kovovym praSkem

Ochranny plyn:
C1 (EN ISO 14175)

Polarita:
DC+

Tvrdost:
550 - 650 HV

Typické chemické sloZeni - Cisty svarovy kov (%):

C Si Mn Cr Mo
0,60 0,80 0,80 5,50 1,00

Pramér Proud Napéti Vykon
svarovani

(mm) (A) (V) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 22-70
1,6 150 - 450 21-40 1,8-9,0






