SFA/AWS A 5.7: ERCu

D97

£8 OK Autrod 19.12 EN1S0 24575 S Cu 109
(S CuSn1)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania beztlenowej, czystej miedzi oraz 11-13

miedzi niskostopowej. Dodatkiem stopowym jest cyna,

co zapewnia dobre zwilzanie. Przy spawaniu elemen- Prad spawania:

tow o duzej grubosci zalecane jest podgrzewanie

wstepne. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Si Cu Sn
Materiat spawany: 0,20 >98,0 0,70
2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090, 2.0205 i inne
D . Pozycje spawania:

opuszczenia:
: =1
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz R, Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 220 75 | 30 | -~ 50-60
Parametry spawania i opakowanie:
@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 80 -120 98-2 15
1,0 90 - 180 98-2 15
1,2 130 - 200 98-2 15




v SFA/AWS A 5.7: ERCuSi - A
£ OK Autrod 19.30  =socan scueseo
(CuSi3Mn1)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania miedzi krzemowej i podobnych
stopow miedzi. Moze by¢ tez uzywany do napawania
stali ferrytyczno-perlitycznych oraz lutospawania cien-
kich blach ocynkowanych w przemy$le motoryza-
cyjnym.

Materiat spawany:
2.0090, 2.0230, 2.0240, 2.0241, 2.0265, 2.0360 i inne

Dopuszczenia:
TUV 09147

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11 - 13, M13 do blach ocynkowanych
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Cu

4,0 1,0 >94

Pozycje spawania:

el

Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 350 130 | 40 | 80-100
Parametry spawania i opakowanie:
@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 60 - 165 98-2 15
1,0 80 - 210 98-2, 93-0 15, 200
1,2 150 - 320 98-2 15

D98



w— SFA/AWS A 5.7: ERCuAl - A1
% 0 K Aut rOd 1 9!40 ENISO 24373: S Cuu6100

(CuAlI8)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut przeznaczony do spawania brgzéw aluminiowych. 11 - 13, M13 do blach ocynkowanych
Stpoiwo ma duzg wytrzymafosé, dobrg odporno$¢ na

Scieranie oraz bardzo dobrg odporno$¢ na korozje, Prad spawania:

zwlaszcza w wodzie morskiej. Uzywany do taczenia
stopdw mosieznych, napawania panewek, regeneracii Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

wodnych $rub napedowych oraz do lutospawania cien- Mn Al Cu
kich blach ocynkowanych w przemysle motoryzacyjnym. 0,35 7.8 >90
Materiat spawany: Pozycje spawania:

2.0920 i inne

L=l

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz i Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 420 175 | 40 |  ~100

Parametry spawania i opakowanie:

@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 60 - 165 98-2 15
1,0 80-210 98-2 15
1,2 150 - 320 98-2 15
1,6 170 - 320 98-2 15

D99



S SFA/AWS A 5.7: ER Cu Ni
£ OK Autrod 19.49 EN1S0 24875 S Cu 7158
(Cu Ni30)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut ze stopu miedzi i niklu, przeznaczony do spawa- 11,12, 13
nia stopdw o podobnym skfadzie chemicznym, takich
jak 90Cu10Ni, 80Cu20Ni i 70Cu30Ni. Przydatny Prad spawania:
rowniez do napawania. Stopiwo ma bardzo dobrg
odporno$¢ na korozje w wodzie morskiej. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Ni Fe Ti+Nb Cu
Materiat spawany: <0,05 <0,10 0,75 31,0 05 0,35 reszta
2.0815; 2.0830; 2.0835; 2.0842; 2.0872; 2.0882;

2.0890 i inne Pozycje spawania:
Dopuszczenia: E m E IE D
Twardos$¢ stopiwa: ~100HB
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
Iso | T1z0 | " 3% | 180 | 40 | >80

TZ 0 - po spawaniu

D100



D101

S - EN ISO 24373: S Cu5180
£ OK Tigrod 19.20 (Cuino)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Spoiwo do spawania stopdw miedzi - mosigdzu i bra- I
z6w cynowych. Przy spawaniu elementéw o duzej
grubosci zalecane jest podgrzewanie wstepne. Prad spawania:
Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
) Cu Sn P
>92 <7,0 <0,4
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm As HB
badan MPa %
EN | I | > 300 | >30 | 80 - 100





