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elektroda pro navarovani

DIN 8555 EN 14700
E 6-UM-60 E Fe8

UTP DUR 600 je bazicka elektroda uréena pro univerzalni pancérovani dilu z konstrukénich oceli,
litych oceli a Mn-oceli. Navar odolava souc¢asné otéru, tlaku a razim. Hlavni pouziti je u dilG strojl
pro pfepravu hornin, napf. bagrovych zuba, dili rozmélfiovacich zafizeni, napf. drticich Celisti,
kuzell, mlaticich list, kladiv, dale pro renovace ploch a stfiznych hran nastroja pro praci za studena.

Tvrdost Cistého svarového kovu 56 - 58 HRC
Po Zihani na mékko 780 - 820 °C / pec ca. 25 HRC
Po kaleni 1000 - 1050 °C / olej ca. 60 HRC
Prvni vrstva na Mn-oceli ca. 22 HRC
Druha vrstva na Mn-oceli ca. 40 HRC

UTP DUR 600 ma vynikajici svafovaci vlastnosti, jako je klidny oblouk, rovhomérné odtavovani,
dobra kresba svaru, snadna odstranitelnost strusky. Opracovani navaru pouze brousenim.
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Pokud mozno kolmé vedeni elektrody a kratky oblouk. Masivni dily a vysokopevnostni oceli
pfedehfat na 200 - 300°C. Na Mn-oceli navafovat za studena, teplota nesmi prekrocit 250°C,
eventualné ochlazovat. Pfi pancéfovani dili nachylnych na vznik trhlin je doporu¢ena UTP 630 pro
mezivrstvu, stejné tak pro vyvarovani trhlin v povrchu pod navarem. Pfi potfebé& navarovani vice
nez 3-4 vrstev je vhodné vyplnéni pod navarem mékcimi typy UTP DUR 250 nebo UTP DUR 350.
PresuSovani elektrod 2 h pfi 300 °C.
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Svarovaci proud = +/~

DB (Nr. 20.138.07)

Elektroda @ x L [mm] 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 450 5,0 x 450
Svarovaci proud [A] 80 —-100 100 — 140 140 -180 180 - 210

V8echny uvedené informace se zakladaji na sou¢asnych znalostech a rozsahlém provéfovani. Pfesto nelze pfijmout
jakoukoliv zaruku za pouziti a vyhrazujeme si moznost zmény. 03/2014 Rev. 0
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