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Standarder : UTP 6 I 4 Kb

EN I1SO 2560-A :E423 B32 HIO Basisk konstruktionselektrode il
AWS A5 | :E7018 hgjt-belastede samlinger, kan svejses
med vekselstrgm.

Anvendelsesomrade

UTP 614 Kb er en dobbeltbelagtelektrode til universalbrug. Elektroden bruges inden for industri,
handvark, montage savel som produktions- og reparationssvejsning til forskellige grundmaterialer.

Grundmaterialer:

Ulegerede staltyper S235JRG2 — S355)2; E295, E335, St35, St 45, St 35.8, St45.8, St50-2
Trykbeholder stal P235GH, P265GH, P295GH

Finkornet stal til S355N

Skibsbygningsstal A-E AH - EH

Stebegods C 35, GS-38, GS-45

Svejseegenskaber

Grundet er sarligt hylsterkoncept udviser UTP 614 Kb en ensartet og fin tilfersel, og en stabil lysbue

samt en let fiernelse af slagger. Pa grund af dobbeltbelzgning er elektroden velegnet til bund- og
positionssvejsning. Afsetning ca.120%, H2 indhold < 8 ml/100g.

Mekaniske egenskaber

Trakgraense Brudgrense Forlengelse Slag
R R A K
MPae MPam % Joulev
> 400 >510 >22 80
Weld metal analysis in %
C Si Mn Fe
0,06 0,7 0,9 balance

Svejsevejledning

Elektrodespidsen bliver ved tending | startposition til lysbuen har stabiliseret sig. | modsat fald traekkes
elektroden lidt tilbage og omstartes. Hold kort lysbue og stejl stavelektrodefering og lille paendling. Torring
af staveelektrode 2 - 3 timer ved 250 - 300°C. Benyt kun tgrre elektroder.

Stremtype =+ ~ | Svejsepositioner E E m
PE. PC PE PF

PA
Leveringsform / Stremindstilling

Stavelektroder @ mmxL 2,5 x 300 3,2 x 350 4,0 x 350 5,0x450

Skremstyrke A 60 - 90 100 - 150 140 - 190 190 - 250
Godkendelser

TUV (No. 10571), DB (No. 10.138.03), GL, BV, DNV, ABS, LR
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