
OK 68.15

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
ReL Rm A4/A5 KV (J) / °C

MPa MPa % +20
370 520 25 55

Dane po O.C. 750 °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 65 - 115 25 115 48 0,62 73 1,0
3,2 450 90 - 160 25 118 71 0,63 33 1,5
4,0 450 120 - 220 30 108 73 0,57 24 2,0

Opis:
Elektroda do nierdzwenych stali ferrytycznych typu
13% Cr. Przeznaczona do stali o podobnym składzie
chemicznym oraz do stosowania w przypadkach na-
rażenia na agresywne  pary siarki, gdy austenityczne
stopy Cr-Ni nie mogą być używane. W zależności
od parametrów spawania struktura i właściwości
mechaniczne stopiwa mogą się zmieniać w bardzo
szerokich granicach. Zastępuje elektrodę ES 13CrB.

Dopuszczenia:
SEPROS

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

0,05 0,50 0,60 12,5 0,40 0,40 0,13

Otulina: zasadowa

Suszenie: 200 °C/2h

Prąd spawania:

Pozycje spawania:

Inne dane:
W. Nr. 1.4009

SFA/AWS A 5.4: E 410-15
EN 1600: E 13 B 4 2
EN 14700: E Fe 7
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