
OK 53.70

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

EN TZ 0 530 440 30 150 120 100/-47

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)

2,5 350 60 - 85 26 95 57 0,63 88 0,70
3,2 350 80 - 130 28 95 60 0,60 54 1,10
4,0 450 115 - 190 24 104 86 0,63 25 1,70

Opis:
Elektroda niskowodorowa do jednostronnego spawa-
nia rur i zastosowań ogólnych. Zapewnia dobry prze-
top, pozostawia płaskie lico i łatwo usuwalny żużel.
Stabilny łuk i odpowiednia krzepliwość żużla ułatwia
spawanie we wszystkich pozycjach.
Przeznaczona do spawania rurociągów przesyłowych
ze stali gat. API 5LX56 (L385) oraz odpowiednia do
wykonywania przetopów graniowych w gat. API 5LX60
- 5LX70 (L415 -L480).

Dopuszczenia:
ABS 3Y H5
CE EN 13479
DNV 3 YH5
LR 3Y H15
SEPROS: UNA 272580

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,06 0,50 1,10

Otulina: zasadowa 

Suszenie: 300 - 350°C/2h

Prąd spawania:

Napięcie biegu jał.: > 60 V

Zawartość wodoru: < 5ml/100g stopiwa

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1
EN ISO 2560-A: E 42 5 B 12 H5
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