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77115500  EE  
 

DIN8555: E4-UM-60-ST AWS A5.13: EFe5-B 
EN 14700: E Fe4 

 

ALLMÄN BESKRIVNING 
Rutil -basisk elektrod för ytbeläggning av skärande, bearbetande verktyg. Elektroden 
lämpar sig speciellt för maskindelar och maskinverktyg när det gäller slag, tryck och 
nötning upp till driftstemperatur på 500°C.  

Speciella applikationer: maskinverktyg, skärande verktyg, slaghammare, borrar m.fl. 
 

SVETSLÄGEN STRÖMART HÖLJE 

 

=  + Rutil-Basisk 

MATERIAL 

Kolstål, gjutstål, manganstål 
SVETSGODSETS EGENSKAPER 

Hårdhet 

60-63 HRC 

SVETSGODSETS SAMMANSÄTTNING(%) 
C Mn Si Cr V W Mo Fe 

0,8 0,5 0,5 5,0 1,5 1,5 10,0 Rest. 
FÖRPACKNING 

Dimension 2,5 x 350 3,2 x 350 4,0 x 450   
Elektroder/förp. 202 122 79   

Kg/hylsa 5,0 5,0 6,5   

Artikel nummer 8M71502501 8M71503201 8M71504001   

Ampere(A) 80 110 150   

MOTSVARANDE TILLSATSMATERIAL 
TIG - 

MIG - 

FCW(Rörtråd) DURMAT FD WZ-60 G/OA 
Återtorkning om nödvändigt 1 timmar i 250°C. Svetsa med kort ljusbåge och elektroden vertikalt. Vid 

sprickbenäget används alltid buffertlager. Meltolit 312E eller 307E rekommenderas. Förvärmning av 

låglegerade stål och kolstål rekommenderas till 250-450°C. Långsam avsvalning efter svetsning.  
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