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Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda o bardzo wysokiej jakosci, do potaczen
szczegdlnie odpowiedzialnych. Pozwala na spawanie Suszenie: 300 - 350°C/2h
we wszystkich pozycjach i zapewnia bardzo dobrg
udarnos¢ w ujemnych temperaturach. Stosowana do Prad spawania: =@
stali o podwyzszonej wytrzymatosci oraz do kon-
strukcji okretowych i budownictwa przybrzeznego. Napiecie biegu jat.: > 65V
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa
ABS  3YH5 DNV 4YH5
BV 3YH5 TOV 06807 Pozycje spawania: E—E E IE m
CE EN 13479 GL 4YH5
PRS  4YH5 uDnT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,40 1,30

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 550 460 30 180 | 140 | 120
ISO TZA1 >490 >360 >22 >150| >80 | >47

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) *) v (%) s (kg/h)
25 350 55 - 85 22 100 50 0,58 9% 0,80
3.2 450 80 - 130 22 100 73 0,61 41 1,20
4,0 450 | 110-170 22 100 83 0,65 26 1,70





