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Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna z dodatkiem niobu przezna-
czona do spawania stali typu 18-8 stabilizowanych Ti Suszenie: 200°C/2h
lub Nb. Z uwagi na bardzo dobre wtasciwosci spawal-
nicze w pozycjach przymusowych, nadaje sie do Prad spawania:

obwodowego spawania rur.

Materiat spawany:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

W. Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550 Inne dane:
i inne FN 6-12
W.Nr. 1.4551
Dopuszczenia: (Nb+Ta)%>8%C
TUV 05663
SEPROS
upT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni_ Nb+Ta
0,05 0,5 1,7 195 10,0 <1,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As/A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-120
ISO TZ0 620 500 40 100 | 70 | >32
ISO TZ1 640 500 40 80 | 40
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/16h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) ) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55 -85 25 100 42 0,60 98 0,90
3,2 350 75-110 25 100 58 0,60 52 1,20
4,0 350 110 - 150 27 100 61 0,61 35 1,80





