Szabvany: DIN 8555 : E6-UM-60 n UTPDURG600

Bazikus bevonatii elektréda iités és
surlodasi koptatas ellen

FELHASZNALASI TERULET

Az UTP DUR 600 elektrdda olyan acélbél, acélontvényekbl és kemény Mn-acélbdl késziilt alkatrészek univerzalis pancélo-
zésdra szolgal, melyek egyidejiileg vannak kitéve sirléddsi kop I k és iit6 igénybevételnek. F6 felhasznalasi
teriiletei: felrakésok fold 6 gépek alkatrészein (pl. kotrokanal kések, kotrofogak), kizetaprito t Jezések kopd alkat-
részein (pl. torGpofak, tordkapok, verdlécek és kalapécsos malmok), valamint hidegmegmunkalé szerszamok vago élein és
munkafeliiletén. A hegesztési varrat csak kdszoriiléssel munkalhatd meg.

HEGESZTGANYAG KEMENYSEGE 5658 HRC

ldgyitva 780820 "C/ kemence kb. 25HRC

edzve 10001050 °C/ olaj kb. 60HRC

1réteg Mn-acélra kb. 22HRC

2réteg Mn-acélra kb. 40HRC
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Lehet6leg meredek elektrddavezetéssel és rovid ivvel végezze a hegesztést. Tomor al és nagy szilardségi
hordozo acéloknal 200-300 °C-ra torténd elomelegités sziikséges. Kemény Mn-acélra hidegen kell hegeszteni (max. 250 °C),
adott esethen kdzbensd hitéssel. Repedésre hajl alkatrészek pancél i egy pufferréteg kialakitésa UTP
630 felhaszndldséval. Repedésh ényfelrakdsok esetén ugyancsak UTP 630 haszndlata javasolt. Tobb mint 3-4
réteg felrakdsa esetén ajanlatos a ligyabb UTP DUR 250 vagy UTP DUR 300 elektrédaval hegeszteni. A nedves elektrodakat
2 6ran keresztiil 300 "C-on kel szrftani.
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[ Elektrodak [ @mmxhossz | 25x300* | 32x450 | 40x450 | 50x450 |
Aramerdissé | Amper | s0-100 [ 100-140 | 140180 | 180210 |
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*Csak kiilon kérésre kaphaté
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