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ey o K 6 3 3 o SFA/AWS A 5.4: E 316L-17
>4 ] EN 1600: E19123LR12
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda austenityczna o bardzo niskiej zawartosci
wegla do spawania stali odpornych na korozje typu Suszenie: 350°C/2h
18% Cr, 12% Ni, 2,8% Mo oraz o podobnym sktadzie,
w tym réwniez stabilizowanych, z wyjatkiem wyma- Prad spawania; =m

ganej petnej zarowytrzymatosci.

Materiat spawany:
18Cr12Ni2, 8Mo; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,

1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 i inne

Napiecie biegu jat.: >50V

Pozycje spawania: E[-D E m

. Inne dane:
Dopuszczenia: o
ABS  E316L17 DNV 316L Twardos¢ stopiwa: ~ ~ 180 - 220 HV
CE  EN 13479 TOV 00262 FN 3-10
DB 30.039.06 CW  CSAW48 W.Nr - 1.4430
GL 4571 upT
BV 316 L
LR 316 L
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<003 08 0,8 180 12,0 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20| -20 | -60
ISO TZ0 570 460 40 60 | 55 | 43
AWS TZ0 >510 >320 (>30) - - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30-45 29 95 37 0,56 250 0,40
2,0 300 45-65 29 104 39 0,60 147 0,60
2,5 300 45-80 29 100 45 0,55 96 0,90
3,2 350 60-125 30 100 57 0,55 52 1,40
4,0 350 70-190 32 100 57 0,56 34 2,0
5,0 350 150-240 34 100 63 0,56 21 3,0






