
OK Autrod 318Si
(OK Autrod 16.31)*

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań °C MPa MPa % +20 -60 -196

EN TZ 0 M13 +20 615 460 35 100 70
EN TZ 0 M13 +400 480 360 35
EN TZ 1 M13 +20 610 435 35 70 60 35
EN TZ 1 M13 +400 470 310

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h

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

Opis:
Drut do stali austenitycznych typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni
stabilizowanych lub niestabilizowanych. Wykazuje
dobrą odporność na korozję ogólną. Stabilizowany
niobem w celu zwiększenia odporności na korozję
międzykrystaliczną. Zwiększona zawartość krzemu
poprawia własności spawalnicze, takie jak zdolność
do zwilżania. Zachowuje odporność na korozję mokrą
do 400 °C oraz żarowytrzymałość do 800 °C.

Materiał spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550,
1.4571, 1.4583 i inne

Dopuszczenia:
DB     43.039.14
TÜV 09735
CE EN 13479

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M13, M12

Prąd spawania:

Typowy skład chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,08 0,80 1,70 19,0 12,5 2,80 <1,00

Pozycje spawania:

EN ISO 14343-A: G 19 12 3 NbSi
SFA/AWS:  (ER318Si)

D52
* - poprzednia nazwa produktu
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