
OK 67.13

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rp0,2 A4 KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20
AWS TZ 0 600 430 35 90

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)

2,5 300 50 - 85 21 95 42 0,51 101 0,80
3,2 350 65 - 120 24 95 58 0,51 53 1,20
4,0 350 70 - 160 28 95 61 0,51 34 1,70
5,0 350 150 - 220 31 100 67 0,54 21 2,60

Opis:
Elektroda austenityczna do stali żarowytrzymałych
typu 25% Cr - 20% Ni. Stopiwo nie zawiera ferrytu
i jest odporne na działanie temperatur do 1100°C.
Może być używana do spawania niektórych stali
samohartownych, pancernych oraz stali nierdzew-
nych ze stalami niestopowymi. 

Materiał spawany:
W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne

Dopuszczenia:
-

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

0,10 0,5 1,9 26,0 21,0

Otulina: rutylowo - zasadowa

Suszenie: 250°C/2h

Prąd spawania:

Napięcie biegu jał.: >65 V

Pozycje spawania:

Inne dane:
Twardość stopiwa: ~ 185 - 215 HV
FN 0
W. Nr. 1.4842

SFA/AWS A 5.4: E 310-16
EN 1600: E 25 20 R 1 2

C53




