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Materiat spawany:
S 500 do S 890

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

ey OK 75 78 EN757: E896ZB42H5
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do stali o bardzo wysokiej wytrzymatosci
(np. WELDOX 900) o bardzo dobrych wiasciwosciach Suszenie: 300 - 350°C / 2h
mechanicznych i niskiej zawartosci wodoru. Stosowana
w konstrukcjach mostéw, dzwigéw, budownictwie przy- Prad spawania: 1=
brzeznym i technice wojskowej.
Napiecie biegu jat.: > 70V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,05 0,30 21 05 3,0 0,6
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -60
1SO | 120 | 965 920 | 17 | 60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (kg/h)
25 350 70-110 24 115 52 0,61 73,5 0,9
3,2 350 110 - 150 24 115 77 0,63 32,6 1,4
4,0 450 150 - 200 24 115 86 0,65 22,0 1,9





