ROSTFRITT STAL

ELEKTRODER (SMAW)

OK 68.81

OK 68.81 &r en hdglegerad elektrod for skarvsvetsning av svarsvetsade artskilda stél, pasvetsning av glidytor, samt som buffertlager vid pasvetsning av
hardsvetsgods. Utmarkande for svetsgodset &r hog hallfasthet, hog spricksékerhet och hog slitstyrka. Elektroden tél utspadning och upplegering, ger hoghéllifasta
svetsar bade i hoglegerade och laglegerade stal och vid sammansvetsning av vitt artskilda stal. Den hoga kromhalten ger Iag friktionskoefficient och
skalningsbestandighet upp till 1150 °C. Svetsning vid férhojd arbetstemperatur kan i manga fall elimineras utom for stal med hog kolekvivalent da en férvarmning
kring 150-200 °C bor tillampas. OK 68.81 gor skal for benamningen universalelektrod for svara svetsfall i bade vanliga och svérsvetsade ovanliga stal. Lampliga

applikationer ar valsar, smidesverktyg, varmformningsverktyg, stansdynor for plast osv. (Art nr 6881)

Tekniska data

Klassificeringar

Godkannanden

EN 14700 : E Fell

ENISO 3581-A:E299R32

SFA/AWS A5.4 : E312-17
Werkstoffnummer : 1.4337
CE : EN 13479

UKCA : EN 13479

Godkannanden baseras pa fabriksplats. Kontakta ESAB fér mer information.

Svetsstrom
Ferrithalt
Legeringstyp
Holjtyp

Typiska mekaniska véarden

Villkor Strackgrans

AWS

Helsvetsgods 610 MPa

Slagseghetsdata Charpy V
Villkor

AWS

Helsvetsgods

Svetsgodsanalys %
(3 Mn Si
0.13 0.9 0.7

Insméltningsdata

DC+, AC

FN 30 - 50
Stainless duplex
Acid Rutile

Brottgrans

790 MPa

Provningstemperatur

20°C

Ni Cr
10.2 28.9

Bagspéanning

Verkningsgrad (%)

Forlangning
25 %
Slagseghet
30J
Mo N FN WRC-92
0.04 0.09 40

Smalttid per elektrod Insvetstal vid 90 % |
vid 90% av maxstrdm max

Diameter Stréom

2.0 x 300.0 mm 40-60 A
2.5x300.0 mm 50-85 A
3.2 x350.0 mm 60-125 A
4.0 x 350.0 mm 80-175 A
5.0 x 350.0 mm 150-240 A

22V 64 %
24V 64 %
25V 62 %
26V 62 %
28V 65 %

esab.com/tillsatsmaterial

41 sec 0.7 kg/h
48 sec 0.9 kg/h
65 sec 1.3 kg/h
66 sec 2.0 kg/h
68 sec 3.2 kg/h



