
OK 68.81

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rp0,2 A5(A4) KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20

ISO TZ 0 790 610 22 30
AWS TZ 0 790 610 (25) 30

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Średnica Długość Prąd Napięcie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajność

stopiwa stapiania elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (kg/h)

2,0 300 40 - 60 22 125 41 0,64 123 0,70
2,5 300 50 - 85 24 125 48 0,64 78 0,90
3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
4,0 350 80 - 175 26 125 66 0,62 26 2,00
5,0 350 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20

Opis:
Elektroda wysokostopowa o zawartości ok. 40% ferry-
tu w stopiwie. Zapewnia wysoką odporność na
korozję naprężeniową. Używana do spawania stali
żaroodpornych, różnoimiennych, napawania szyn,
matryc, narzędzi do odróbki plastycznej na gorąco itp.
Stopiwo odporne na działanie wysokiej temperatury
do 1150°C.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni

0,12 0,7 0,8 29,0 9,5

Otulina: rutylowo - kwaśna

Suszenie: 350°C/2h

Prąd spawania:

Napięcie biegu jał.: > 60 V

Pozycje spawania:

Inne dane:
Twardość stopiwa: ~ 220 - 240 HV
FN 35 - 65
W. Nr. 1.4337

SFA/AWS A 5.4: E 312-17
EN 1600: E 29 9 R 3 2
EN 14700: E Fe 11
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