METALWELD
DURWELD 600

Elektrody MMA [SMAW]

Regeneracja i napawanie

KLASYFIKAC)A: DOPUSZCZENIA: ZASTOSOWANIE:
EN ISO 14700-A : E Fe8 ubDT Regeneracja i napawanie

DIN 8555 : E 6-UM-60

Elektroda do napawania dajgca napoine o twardosci 57-62 HRC. Polecana do napawania czesci
narazonych na wysoki udar i Scieranie przez kamienh, wegiel, piasek, itp. Stopiwo moze by¢
obrabiane przez szlifowanie i ztobienie.

Materiat rodzimy

Stale

Odlewy stalowe

Sktad chemiczny %

C Cr
0,50 5,0

Parametry mechaniczne

Twardos¢ 57 - 62 HRC / Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw
spawania, ilosci warstw i sktadu chemicznego materiatu
rodzimego. /

Typ elektrody (otuliny) zasadowa
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Suszenie 400°C /1 hlub 300°C/2h

Prad spawania

Pozycje spawania

Parametry spawania | pakowania

@ Dtugos¢ [mm] FAr?d spawania }I:I(aga paczki Waga kartonu llos¢ sztuk na

1 [kgl 1k
9 9 (prgzybliiona)

2,5 350 70-90 4,0 16,0 55
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