OLEGERAT STAL

ELEKTRODER (SMAW)

OK 53.68

OK 53.68 ar en extra hog kvalitetselektrod speciellt anvandbar vid ensidessvetsning framst dar stranga krav foreligger t ex inom offshore och dar hogt pakanda

rérkonstruktioner forekommer. OK 53.68 &r mer lattsvetsad &n elektroder i OK 48.-serien, mindre kortslutningsbenégen, svetsar varmare &n dessa pa pluspol och
klart battre p& minuspol. Vid svetsning av bottenstrangar i rérskarvar ansluts elektroden med fordel till minuspol vilket underlattar kontrollen av genomsvetsningen.
Efterféljande strangar svetsas med elektroden ansluten till pluspol. OK 53.68 &r CTOD- provad. (Art nr 5368)

Tekniska data

Klassificeringar

Godkannanden

SFA/AWS A5.1: E7016-1 H4 R
EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5
ABS : 3Y H5

BV :3Y H5

CE: EN 13479

DNV-GL : 4 YH5

PRS :3Y H5

vdTUV : 06807

Godkannanden baseras pa fabriksplats. Kontakta ESAB for mer information.

Svetsstrom
Diffunderbart vate
Legeringstyp
Holjtyp

Typiska mekaniska varden
Villkor
ISO

Helsvetsgods

Slagseghetsdata Charpy V
Villkor

ISO

Helsvetsgods

Helsvetsgods

Svetsgodsanalys %
(3
0.06

Insméltningsdata

Diameter Strom

2.5 x 350.0 mm 55-85 A
3.2 x 450.0 mm 80-130 A
4.0 x 450.0 mm 110-170 A

Strackgrans

AC, DC+(-)
< 4.0 ml/100g
Carbon Manganese

Basic covering

Brottgréans Forlangning
550 MPa 30 %
Provningstemperatur Slagseghet
-50 °C 1403
-45 °C 150J
Mn Si
1.2 0.4

Bagspéanning Verkningsgrad (%) Smaélttid per elektrod

vid 90% av maxstréom
22V 58 % 50 sec
22V 61 % 73 sec
22V 65 % 83 sec

esab.com/tillsatsmaterial

Insvetstal vid 90 % |
max

0.8 kg/h
1.2 kgih
1.7 kg/h



