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Eletrodo Revestido WELDING

GMW XTRA D2

Norma:

DIN 8555 E3 UM 55 ST Andlise Quimica Tipica %

C Cr Mo Mn Si
0,30 7,00 2,30 1,30 0,50

Caracteristicas Técnicas

O GMW XTRA D2 ¢ um cletrodo versatil para Propriedades Mecanicas ( valores tipicos )

soldagem de agos-ferramenta. O deposito de solda ¢é Dureza como soldado: 55 _ 60 HRC

extremamente resistente a compressdo ¢ desgaste

t . Ideali I rabalh nt . ) .
extremo. Idealizado para agos de trabalho a quente, A dureza vai variar em decorréncia do total de

pungdes, ferramentas de  descascar, corte a frio diluigdo entre o metal de solda e o metal de base.

€ estampagem.

Dimensdes e Parimetros de Soldagem Temperaturas para Tratamento Térmico
cce Recozimento: 780 — 800 °C / 2h
Diametro Comprimento Corrente Resfriamento lento: 40°C/h
(mm) (mm) (A) Témpera: 1000 — 1050 °C
3,20 350 80—-110 Resfriar em oleo
4,00 450 100 — 140 Revenir: 500 — 530 °C
5,00 450 130-170
6,00 450 130-170

Posicoes de Soldagem

Selecionar a menor corrente possivel (para prevenir

excesso de diluicdo com o metal base). Manter o arco
curto e o eletrodo vertical em relagdo a peca. O
~ e~ or Plana / Horizontal
controle do arco e a remogao da escoria sdo faceis de

administrar, mesmo quando a pega estiver rubro.

No interesse da melhoria continua a GMW Welding reserva para si o direito de alterar as especificagdes ou na concepgao de qualquer de seus produtos sem
aviso prévio. Estas informagdes néo séo oferecidas como garantia e devem ser comprovadas previamente.
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