C61

ey o K 67 7 5 SFA/AWS A 5.4: E 309L-15
4 [ | EN 1600: E2312LB42
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna do stali typu 24% Cr, 13% Ni,
do uktadania $ciegéw graniowych w warstwie kwa- Suszenie: 200°C/2h
soodpornej stali platerowanych, jak réwniez do spa-
wania stali réznoimiennych. Prad spawania:
Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E m
ABS  Stainless
DNV 309 Inne dane:
LRS SS/CMn Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 230 HV
TUV 00633 FN 12-22
SEPROS W. Nr. 1.4332
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<004 05 2,0 240 13,0 0,3
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -80
AWS TZ0 600 470 (35) 75 55
ISO TZ0 >520 >380 >30 >47 >32
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 80 22 120 42 0,73 78 1,10
3,2 350 80-110 24 120 60 0,73 39 1,50
4,0 350 80 - 150 26 120 62 0,73 25 2,30





