
OK 74.70 MMAW
Bázikus

Általános leírás Besorolás

EN ISO 2560-A E 50 4 MnMo B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E8018-G

Varratfém átlagos vegyi összetétele, %

C Si Mn Mo P, S
0,06-0,1 0,25-0,5 1,3-1,6 0,35-0,5 0,015

Kihozatal Varratfém átlagos mechanikai jellemzõi
105%

Folyáshatár
Áramnem és polaritás Szakítószilárdság
DC+ Nyúlás
(DC-)

Ütõmunka (KV)
Hegesztési pozíciók

Jóváhagyások

Sepros UNA 485155
VNIIST

Hegesztési paraméterek
Átmérő x W η N B H T Hegesztő-

hossz min max feszültség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) (db/kg) (kg/s) (s/db) (V)

3.2x350 80 140 3.4 104 0.58 50 1.14 63 23
4.0x350 90 190 5.2 108 0.61 31.6 1.6 71 23
4.0x450 90 190 6.7 109 0.63 23.4 1.66 93 24
5.0x450 150 250 10.1 108 0.65 15 2.3 102 23

W = 100 db elektróda tömege
η = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatásfok)
N = Varratfémtömeg / elektródatömeg
B = 1 kg varratfémhez szükséges elektróda
H = Varratfémtömeg / 1 óra ívidő (a maximális áramerősség 90 %-val)
T = 1 darab elektróda leolvasztásához szükséges idő (a maximális áramerősség 90 %-val)

-60°C 50

Hegesztőáram

80-40°C

26%

Vizsgálati 
hőmérséklet Ütőmunka (J)

-20°C 110

Bázikus bevonatú elektróda gyengén ötvözött,
nagyszilárdságú acélok egyenáramú hegesztéséhez.
Nagy igénybevételeknek kitett szerkezetek hegesztése
mellett alkalmazható olyan csővezeték alapanyagoknál
is, mint az API 5LX60, 5LX65 és/vagy 5LX70.

540 MPa
630 MPa


