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UMHÜLLTE STABELEKTRODEN

NIEDRIGLEGIERTE ELEKTRODEN

OK 76.28

Basische Stabelektrode zum Schweißen von warmfesten Stählen, Turbinenstählen und druckwasserstoffbeständigen Stählen, z. B. 10CrMo9-10, G12CrMo9-10
u.ä. Vorwärmung und Zwischenlagentemperatur 200-300°C, Wärmenachbehandlung: Anlassen oder Vergüten. Das Schweißgut ist nitrierfähig, einsetzbar im
Temperaturbereich bis 600°C.

Klassifikationen SFA/AWS A5.5: E9018-B3
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5

Zulassungen/Eignungsprüfungen ABS SR H5*
BV C2M1 H5
CE EN 13479
NAKS/HAKC 2.5-5.0 mm
VdTÜV 00971

Die Gültigkeit von Zulassungen und Eignungsprüfungen ist im Bedarfsfall mit ESAB abzustimmen.

Schweißstrom DC+(-)

Diffusibler Wasserstoff < 5ml/100g

Legierungstyp Low alloyed (2.2 % Cr ; 1,1 % Mo)

Umhüllungstyp Basic covering

Typische Festigkeitseigenschaften

Zustand Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung

ISO

PWHT 630 MPa 720 MPa 21 %

AWS

Typische Kerbschlagzähigkeit

Zustand Prüftemperatur Kerbschlagarbeit

ISO

PWHT 1hr 690°C 20 °C 130 J

Drahtzusammensetzung

C Mn Si Cr Mo

0.06 0.7 0.3 2.2 1.1

Leistungsdaten

Durchmesser Strom Spannung Schweißgut-
/Elektroden

Elektroden-Anzahl /
kg Schweißgut

Abschmelzzeit /
Elektrode

Abschmelzleistung

2.0 x 300 mm 55-80 A 23 V 0.58 136.0 40 sec 0.7 kg/h

2.5 x 300 mm 70-110 A 25 V 0.58 88.0 52 sec 0.8 kg/h

3.2 x 350 mm 95-150 A 26 V 0.59 49.0 62 sec 1.2 kg/h

4.0 x 450 mm 130-190 A 28 V 0.64 23.0 88 sec 1.8 kg/h

5.0 x 450 mm 150-260 A 29 V 0.64 14.5 92 sec 2.7 kg/h

6.0 x 450 mm 200-350 A 30 V 0.64 10.5 90 sec 3.9 kg/h
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