Legierungstyp OK 76.26
CrMo2

Stabelektrode

EN ISO 3580-A E CrMo2 B 32 H5
SFA/AWS A5.5 E9018-B3
Werkstoffnummer 1.7384

(EN 1599) (E CrMo2 B 3 2 H5)

Kurzcharakteristik

Basische Stabelektrode mit ausgezeichneten Schweil3eigenschaften zum Schweil3en von warmfesten
Stahlen, Turbinenstédhlen und druckwasserstoffbestandigen Stéhlen, z. B. 10CrM09-10, G17CrMo09-10 u.&a.
Liefert ein hochreines (Bruscato/X-Faktor max. 15) und somit sehr kriechfestes Schweil3gut fir den Einsatz in

Raffinerien, Kraftwerken etc., auch fir Step-Cooling geeignet.

Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur 200-300°C, Warmenachbehandlung: Anlassen oder Verguten.

Grundwerkstoffe
10CrMo9-10, 11CrMo9-10, 12CrM09-10, G17CrMo09-10 u. &.

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

Schweil3position

L L R TR

SchweilR3gutrichtanalyse [%]

C Si Mn Cr Mo X [ppm]
0,08 0,3 0,7 2,3 1,1 <15

Gutewerte des reinen Schweil3gutes

siehe Schweilweiser Abschnitt

Warme- Dehngrenze Festigkeit Dehnung Kerbschlagarbeit
behandlung Rpo,2 N/mm? | Ry, N/mm? Ag % ISO-V J
' -20°C

A(750°C/1h) 2530 620-790 217 60

Stromeignung
ULmin =65V

Leistungsdaten

SchweilRdaten Kalkulationsdaten bei maximalem Schwei3sstrom
a Lange | Schweilstrom Ausbringen | kg Schweigut | Elektroden- kg SchweilRgut | Sekunden
mm mm min max ca. pro anzahl pro pro Stunde pro
A A % kg Elektroden | kg Schweil3gut | Brennzeit Elektrode

2,5 350 60 85 120 0,63 70 0,8 68

3,2 350 90 130 104 0,60 49 1,1 66

4,0 450 130 190 110 0,61 23 1,9 83

5,0 450 150 260 110 0,62 15 2,6 92
Zulassungen (siehe auch Draht/Pulver-Kombination) siehe Abschnitt Q

CE, Seproz, TUV
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