C67

ESAB - o K 68 8 1 SFA/AWS A 5.4: E312-17
A ] EN 1600: E299R32
EN 14700: E Fe 11
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Elektroda na zvéranie vysokopevnych nizkolegova-
nych aj nelegovanych oceli, na opravy zuslachtenych
a niektorych nastrojovych oceli a na zvaranie austeni-
tickych oceli s oceliami nelegovanymi. Zvarovy kov je
odolny proti kor6znemu praskaniu aj proti tvorbe
okovin do tepl6t 1150°C. Nahradza elekirodu E-B 456.
Interpass teplota: < 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~T=(+)

Napétie naprazdno: > 60V

LT

Polohy zvarania:

SEPROS Iné udaje:
Tvrdost zvar. kovu:  ~ 220 - 240 HV
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu: FN 35 -65
c Si Mn Cr Ni W. Nr. 1.4337
0,12 0,7 0,8 29,0 9,5
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 790 610 22 30
AWS TZO0 790 610 (25) 30
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) havar.
(mm) (mm) (A) )] (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 22 125 41 0,64 123 0,70
2,5 300 50 - 85 24 125 48 0,64 78 0,90
3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
40 350 80-175 26 125 66 0,62 26 2,00
5,0 350 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20




