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Basic AC/DC electrode for welding creep-resisting steels of the type 2.25 % Cr/ 1 % Mo. The weld metal has low impurity levels requested in step-cooling 
requirements.

Specifiche

Classificazioni SFA/AWS A5.5 : E9018-B3 

EN ISO 3580-A : E CrMo2 B 32 H5 

Omologazioni CE : EN 13479 

NAKS/HAKC : 2.5-5.0 mm 

VdTÜV : 10732 

Le approvazioni si basano sulla posizione della fabbrica. Si prega di contattare ESAB per ulteriori informazioni.

Corrente di saldatura AC, DC+

Idrogeno diffusibile < 5.0 ml/100g

Tipo di lega Low alloyed (2.25 % Cr ; 1.1 % Mo)

Tipo di rivestimento Basic covering

Propriet  tensili tipiche

Stato Resistenza allo snervamento Resistenza alla trazione

ISO

Detensionato 

1 hour(s) 690 °C

650 MPa 740 MPa

Propriet  prova Charpy con intaglio a V

Stato Temperatura di prova Valore tenacit 

ISO

PWHT -20 °C 60 J

analisi tipica del deposito

C Mn Si Cr

0.07 0.69 0.23 2.17

Dati deposito

Diametro Amp Volt Efficienza (%) Tempo di fusione per 

elettrodo al 90% I 

max

Tasso di deposito al 

90% I max

2.5 x 350.0 mm 60-85 A 21 V 63 % 68 sec 0.76 kg/h

3.2 x 350.0 mm 90-130 A 23 V 60 % 66 sec 1.11 kg/h

4.0 x 450.0 mm 130-190 A 25 V 61 % 83 sec 1.9 kg/h

5.0 x 450.0 mm 150-260 A 27 V 62 % 92 sec 2.6 kg/h


