
OK Tubrodur 15.73 EN 14700:  T Z Fe7

E55

Parametry technologiczne:

Średnica Prąd Napięcie Prędkość  Wydajność 
spawania łuku podawania stopiwa

(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 350 18 - 34 5,3 - 16,4 2,2 - 7,0
1,6 150 - 450 21 - 40 2,4 - 11,9 1,8 - 9,0

Opis:
Drut rdzeniowy z wypełnieniem metalicznym wytwarza-
jący nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw.13%
Cr. Przeznaczony do napawania wałków, gniazd
zaworów, walców hutniczych i papierniczych oraz
podobnych zastosowań, gdzie występuje ścieranie przy
umiarkowanych udarach, często w podwyższonej tem-
peraturze lub agresywnym środowisku.

Dopuszczenia:
-

Własności stopiwa:
Twardość: 45 - 51 HRC
Obrabialność: narzędziami z węglików spiekanych
Odporność na ścieranie: dobra
Odporność zużycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporność na korozję: bardzo dobra

Typ wypełnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M21, C1  (EN ISO 14175) 

Prąd spawania:

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
0,19 0,40 1,20 13,0 2,50 1,50 0,25 0,25

Pozycje spawania:




