ey o K 6 1 8 1 SFA/AWS A 5.4: E 347-16
4 [ | EN 1600: E199NbR 32
Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda austenityczna z dodatkiem stopowym Nb
przeznaczona do spawania stali typu 18-8 stabili- Suszenie: 350°C/2h
zowanych Ti lub Nb w konstrukcjach pracujacych
w wysokich temperaturach. Prad spawania: ==

Materiat spawany:
W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

1.4550 i inne

Pozycje spawania:

>60V

LT C

Dopuszczenia: Inne dane:

DNV 347 FN 6-12

CE EN 13479 W. Nr. 1.4551

Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 230 HV
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): %(Nb+Ta)>8x%C
Cc Si Mn Cr Ni_ (Nb+Ta)
006 080 160 200 10,0 <1,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpoz2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -10
AWS TZ0 700 560 (31) 60
ISO TZ0 700 550 >25 - 71
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) ) (%) (s) (kg/h)

2,0 300 40 - 60 26 106 39 0,60 147 0,6
2,5 300 50 - 80 29 104 36 0,59 82 1,2
3,2 350 75-115 23 105 66 0,60 44 1,20
4,0 350 80 - 160 24 105 66 0,60 32 1,70
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