
OK Autrod 309LSi
(OK Autrod 16.51)*

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -60 -110

EN TZ 0 M13 600 440 41 160 130 90

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

∅ d Prąd Napięcie Przepływ Prędkość Wydajność 
spawania łuku gazu podawania stopiwa 

(mm) (A) (V) (l/min) (m/min) (kg/h)

0,8 55 - 160 15 - 24 12 4,0 - 17,0 1,0 - 4,1
1,0 80 - 240 15 - 28 15 4,0 - 16,0 1,6 - 6,0
1,2 100 - 300 15 - 29 18 3,0 - 14,0 1,6 - 7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 5,5 - 9,0 5,2 - 8,6

Opis:
Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu
23% Cr, 12% Ni oraz łączenia ich ze stalami
niestopowymi a także do układania warstw buforowych
w połączeniach różnoimiennych. Zwiększona zawar-
tość Si polepsza właściwości spawalnicze. Stopiwo
wykazuje żarowytrzymałość do 1000 °C.

Materiał spawany:
1.4583 + S235 do S 355 i inne

Dopuszczenia:
DB      43.039.16
TÜV 10020
CE  EN 13479
CWB

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M12, M13

Prąd spawania:

Typowy skład chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,80 1,80 24,0 13,0

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.9: ER 309LSi
EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi

D48
* - poprzednia nazwa produktu
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