Legierungstyp
MnMo

Stabelektrode

EN ISO 2560-A
SFA/AWS A5.5
(EN 499)

(DIN 8529)

Kurzcharakteristik

OK 74.70 P

E504ZB42 H5
E8018-G
(E504ZB42HS5)

(E Y 50 75 MnMo B 20+ H5)

Basische Stabelektrode zum Schweil3en héherfester Stéhle bei hohen Anforderungen an die Z&higkeit des
Schweil3gutes. Insbesondere zum Schweil3en von Pipeline-Stahlen in steigender Position (bis X70/L485MB).
Meist fur Fill- und Decklagen verwendet. Zum SchweiRen der duktilen Wurzel wird OK 53.70 eingesetzt.
Ausgezeichnetes Schweildverhalten bei sehr guter Beherrschbarkeit in allen Positionen.

Grundwerkstoffe

siehe Schweilweiser Abschnitt

API 5 LX: X60 - X70, L415MB - L485MB u. &.

Rucktrocknung

300 - 350°C / 2h, bei VacPac nicht erforderlich.

Schweil3position

L L R TR

SchweilR3gutrichtanalyse [%]

C Si Mn Mo

0,08 0,4 1,4 0,4

Gutewerte des reinen Schweil3gutes

Warme- Streckgrenze
behandlung RelL N/mm?
U 540

Festigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
Rn Nmm2 | A; % ISO-V J
-20°C  -40°C -60°C

560-720 26 110 80 50

Stromeignung

([=-)

Leistungsdaten

SchweilRdaten Kalkulationsdaten bei maximalem Schweif3sstrom

14} Lange | Schweil3strom Ausbringen | kg Schweilgut | Elektroden- kg SchweilRgut | Sekunden
mm mm min max ca. pro anzahl pro pro Stunde pro

A A % kg Elektroden | kg SchweiRgut | Brennzeit Elektrode
3,2 350 80 140 104 0,58 50 1,1 63
3,2 450 80 140 104 0,61 25 1,6 91
4,0 450 90 190 109 0,63 24 17 93
Zulassungen (siehe auch Draht/Pulver-Kombination) siehe Abschnitt Q
Seproz
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