Z 0K 67.50

SFA/AWS A 5.4: E 2209-17
EN 1600: E2293NLR32

Opis:

Elektroda o niskiej zawartosci wegla, przeznaczona
do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych odpor-
nych na korozje naprezeniowa typu “duplex” oraz do
taczenia tego typu stali ze stalami weglowymi i innymi
stalami nierdzewnymi.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,

1.4470 i inne

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - kwasna

350°C/2h

Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: > 60V

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj c

Inne dane:
Dopuszczenia: FN 25-40
ABS Duplex W. Nr. 1.4462
BV 2209
CE EN 13479
DNV Duplex
GL 4462
TUV 04368
RINA, SEPROS, CWB, UDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<003 08 09 220 95 30 <03 0,16
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30
ISO TZ0 855 690 25 50 41
AWS TZ0 >690 >450 (>20) -

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Dtugosé | Prad | Napiecie

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapia

nia | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A v) (%) (s (kg/h)
25 300 50 - 90 27 108 38 0,58 91 1,00
3.2 350 80 - 120 28 108 55 0,58 47 1,40
4,0 350 | 100- 160 29 108 59 0,58 32 1,90
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