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KATEGORIA SMAW Tycové Elektrédy

TYP Specialne potiahnuta elektréda na zvaranie liatiny s &istym niklovym jadrom.

APLIKACIA L . )
Spéjanie a oplastenie sivej a kujnej liatiny, vhodné aj na spajanie zvarov medzi ocelou, medou a zliatinami medi, najma na udrzbu a
opravy.

VLASTNOSTI . - . o . o
Vynikajuce zvaracie vlastnosti s fahko nastavitelnym prietokom umoznuju vykonavat zvaranie bez striekania pri vel'mi nizkom
prude. Vdaka velmi nizkemu rozptylu tepla a jedinecnému zloZeniu Ni zostava prechodova zéna dobre spracovana, a preto je
vhodna na poutzitie ako prva vrstva pri viacvrstvovom zvarani. Na kovovom Sve nebude Ziadne podrezanie!

Predhrievanie sa zvy¢ajne vykondva na spomalenie rychlosti chladenia, v pripade, Ze nemézete regulovat rychlost chladenia, je
lepsie udrZiavat nizku teplotu pocas zvérania a kladivo ihned' po zvérani.

KLASIFIKACIA AWS A5.15: E Ni-Cl
EN ISO 1071: E C Ni-CI1
DIN 1736: E Ni-BG 22

VHODNE PRE Sivd liatina, kujna liatina, EN 1561: EN-GJL-100 (GG10) till EN-GJL-350 (GG35), EN 1562: EN-GJMB350 (GTS 35) till EN-GJMB-550
(GTS 55), EN- GIMW-350 (GTW 35) till EN- GIMW-550 (GTW 55).

SCHVALENIE CE schvélene

LEERTKK

ZVARACIE POZICIE:

ANALYZA PLNIACEHO KOVU % (TYPICKE HODNOTY)

98

MECHANICKE VLASTNOSTI

Tepelné RPO,2 Rm A5 Narazova Energia (J)ISO-V Tvrdost
Spracovanie (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°c -60°C HB
AW 300 160

AW: ako zvarané

PARAMETRE ZVARANIA / BALENIE

PARAMETRE ZVARANIA BALENIE
D (mm) Dizka (mm) Prud (A) kg / can kg / 6 pack kg / 1000
2.5 300 50-80 3.5 21 19.4
3.2 350 80-110 3.5 21 32.8
4.0 350 110-150 3.5 21 48.7
5.0 450 150-190 98.1

TEPLOTA OPATOVNEHO SUSENIA 200°C/ 1h
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