
OK 68.82

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

ISO TZ 0 750 500 23 -
AWS TZ 0 750 500 (25) 40

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 26 105 33 0,54 166 0,70
2,5 300 50 -   85 25 105 45 0,52 104 1,00
3,2 350 55 - 120 26 105 57 0,52 55 1,30
4,0 350 75 - 170 30 105 60 0,55 36 2,00
5,0 350 140 - 230 30 105 71 0,55 22 2,70

Opis:
Elektroda wysokostopowa ferrytyczno - austenitycz-
na. Stopiwo odporne na korozję naprężeniową,
niewrażliwe na wymieszanie z materiałem rodzimym.
Przeznaczona do połączeń różnoimiennych, stali
o ograniczonej spawalności i napawania.

Dopuszczenia:
SEPROS

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

0,12 1,0 0,95 29,0 9,75

Otulina: rutylowo - kwaśna

Suszenie: 300°C/2h

Prąd spawania:

Napięcie biegu jał.: > 55 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 1 2
EN 14700: E Fe 11

C65




