SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
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£5 OK AristoRod 12.50 :isovura csi
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia
miedziowego, przeznaczony do spawania stali niesto-
powych i drobnoziarnistych. Wykazuje zwigkszong stabil-
no$¢ fuku przy duzych natezeniach pradu oraz zmniej-
szong emisjg pyféw metalicznych, zwlaszcza miedzi
w prownaniu z drutami pomiedziowanymi. Zalecany do
spawania wysokowydajnego i zrobotyzowanego, w tym
metody SAT™. OK AristoRod dzieki specjalnej obrobce
powierzchni zapewnia mate zuzycie koricdwek pradowych.

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 382 C13Si1

EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Sit

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn
Materiat spawany: 010 0.90 150
P 235/S 235 do P 420/S 420 i inne ’ ’ '
D . Pozycje spawania:
opuszczenia:
CE EN 13479 EEEE
ABS 3YSA
BV SA3YM
DB 42.039.29
DNV ln'yms
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TOV 10052
CWB, RS
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz R ReL (Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29 | -40
EN TZ0 M21 560 470 26 130 | 90 | 70 60
EN TZA1 M21 495 370 28 120 | 90
EN TZ0 C1 540 440 25 110 | 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) >22 >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 08- 25
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0- 55
1,2 120 - 380 18-35 97 18 25-15,0 1,3- 8,0
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-15,0 2,1-114
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