
OK 75.75

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rp0,2 A5/(A4) KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -20 -40 -51 -60

ISO TZ 0 820 755 20 115 85 70 55 45
ISO TZ 1 820 750 75 50 40 32
AWS TZ 0 >760 >690 >(20) >27

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C / 1h

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

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

2,5 350 70 - 110 22 125 54 0,67 66 1,00
3,2 450 100 - 150 23 125 80 0,67 31,5 1,40
4,0 450 135 - 200 24 120 92 0,65 21 1,90
5,0 450 180 - 260 25 120 105 0,63 12 2,50

Opis:
Elektroda niskowodorowa do spawania stali nisko-
stopowych o wysokiej wytrzymałości. Spawanie
można przeprowadzać w temperaturze otoczenia lub
z niewielkim podgrzewaniem wstępnym. Może zastę-
pować elektrodę EB 170. 

Materiał spawany:
S 500 do S 690

Dopuszczenia:
ABS E11018 - G TÜV 01028
CE    EN 13479 SEPROS
DB 10.039.19 UDT

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

0,06 0,35 1,75 0,45 2,30 0,45

Otulina: zasadowa

Suszenie: 300 - 350°C / 2h

Prąd spawania:

Zawartość wodoru: < 5 ml / 100 g stopiwa

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.5: E 11018 - G
EN 757: E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
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