£ OK 48.04

SFA/AWS A 5.1: E 7018
EN ISO 2560-A: E424B32H5
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Opis:

Elektroda ogdinego zastosowania o bardzo dobrych
wiasciwosciach, do spawania we wszystkich pozyc-
jach, zwiaszcza pionowej i putapowej. Zapewnia
wysoka jakos¢ potaczen, przeznaczona do kon-
strukciji silnie obcigzonych. Moze by¢ zasilana takze

pradem przemiennym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
ABS 3YH5
BV 3YHH
DB 10.039.34
DNV~ 3YH10

GL 3YH10
LR 3,3YH15
TOV 00050
PRS  3YHI10
RS, SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c

Si

0,06

0,50

1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
300 - 350°C/2h

[(=[=)

Zawartos¢ wodoru: <5ml/100g stopiwa

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso0 | Tz0 560 | 480 30 | 150 | 100
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 23 125 59 0,64 67 1,00
3,2 400 110 - 150 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 400 150 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 400 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80






