
OK 48.08

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm ReL(Rp0,2) A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % -20 -40 -50 -60

ISO TZ 0 600 540 26 160 130 100 60
ISO TZ 1 590 (500) 26 >47

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyżarzaniu odprężającym

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 55 - 80 22 114 42 0,57 135,1 0,60
2,5 350 75 - 110 27 94 41 0,57 88,2 1,00
3,2 450 110 - 150 22 130 85 0,66 30,0 1,40
4,0 450 150 - 200 22 125 90 0,69 20,3 2,00
5,0 450 190 - 275 23 115 85 0,69 14,0 3,00

Opis:
Uniwersalna elektroda niskowodorowa, opracowana
specjalnie do zastosowań w budownictwie morskim
i przybrzeżnym. Zawartość ok. 1% Ni zapewnia
wysoką udarność w ujemnych temperaturach
(CTOD). Posiada bardzo dobre charakterystyki
użytkowe, także przy prądzie przemiennym.

Dopuszczenia:
CE EN 13479 DNV 4 Y 40 H5
ABS 3 Y H5 GL 4YH5
DB 10.039.31 LR     4 Y 40 H5
TÜV 05778 RS 4 Y H5
UDT

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

0,05 0,35 1,20 0,85

Otulina: zasadowa

Suszenie: 300 - 350°C/2h

Prąd spawania:

Napięcie biegu jał.: > 65V

Zawartość wodoru: < 5ml/100g stopiwa

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.5: E 7018 - G
EN ISO 2560-A: E 46 5 1Ni B 32 H5
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