CEWELD

11018-H

KATEGORIA SMAW obalena elektréda
TYP Nizkovodikovéa vysoko bazicka "offshore" elektréda pre vysokopevnostnu jemnozrna ocel.
APLIKACIE Vyvinuta pre zvaranie s vy$sou medzou klzu >690N/mm?2 v "offshore", Zeriavy, tazkotonazne zariadenia,

vytahy atd.

VLASTNOSTI Mn, Ni, Cr and Mo legovana bézicka elektréda pre zvaranie nizko legovanych oceli s medzou klzu >690
N/mm2. Odol&va prasklinam, hodi sa pre nizke teploty a taznost do -60°C. Predohrev, medziprechodova
teplota a PWHT poZadovanéa ako pre zdkladny material. Obsah vodika: < 3 ml / 100 g zvarového kovu.
Ceweld 11018-H ma viacvrstvové vakuové balenie, aby sa zabranilo ndkladnému a ¢asovo naro¢nému
presusovaniu elektréd.

KLASIFIKACIA AWS A 5.5: E11018-M-H4
EN ISO 18275-A: E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5
DIN 8529: EY 69 77 Mn2NiMo B H5
VHODNE PRE Weldox 700, naxtra 70, S690, dilimax, S690QL1, S620, S550, Hardox, S620QIl1, S690QL1, S600MC, S700MC,

Naxtra 63, Naxtra 70, Optim 700 mc plus, TStE620, TStE690, Weldox 500, Weldox 700, Hardox, Domex 460
MC, Domex 500 MC, Domex 550 MC, Domex 600 MC, Domex 650 MC, Domex 700 MC, L480 - L550, X65 -
X80, Hardox 400, XAR 400, Dilidur 400, 20MnCr65, 28CrMn43

ZAKLADNE ZLOZENIE ZVAROVEHO KOVU V %

C Mn Si cr Ni P s Mo SV
00450075 | 1,40-160  030-045 : 030040 @ 190220 : <0.025 : <0025 : 030040  <0,25

MECHANICKE VLASTNOSTI

Tepelné Rpo,2 Rm POAs Ré&zové huzevnatost () ISO-V Tvrdost
spracovanie (N/mm?2) (N/mm?2) (%) -20°C -40°C -60°C HRc / HV
AW >690 >770  >17 ¢ >110 >80 >69 f
SR >690 >770 L >19 >32 :

AW: sta po zvareni / SR: (PWHT) 580°C/2hod

ZVARACIE PARAMETRE / BALENIE

Zvéracie parametre Balenie
D(mm) i Dizka (mm) i Prad(A) kg / vakuové balenie | ks / vakuové balenie kg / kartén
25 350 70-90 0,8 36 8,0
32 350 © 90-125 0,7 18 7,0
40 350 © 120-160 0,8 14 8,0
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