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Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna o zawartosci do 5% ferrytu.

Zapewnia doskonata odporno$¢ stopiwa na pekanie, Suszenie: 200°C/2h

nawet przy faczeniu stali trudnospawalnych.

Przeznaczona do taczenia stali manganowej 12 - 14% Prad spawania:

Mn. Uzywana do warstw posrednich przed napawa-

niem twardym. Zastepuje elektrode ES 18-8-6B. Pozycje spawania: E E m

Dopuszczenia: Inne dane:

ABS  Stainless Twardos¢ stopiwa: ~ 190 HV

CE EN 13479 po utwardzeniu zgniotem: ~400 HV

TUV 01580 FN <5

SEPROS W. Nr. ~1.4370

upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni

0,11 0,5 6,0 18,5 85

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 605 470 35 85
AWS TZ0 >590 >350 (>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)

2,5 300 50 - 80 23 100 50 0,58 102 0,70
3,2 350 70 - 100 24 100 71 0,60 51 1,10
4,0 350 100 - 140 24 100 73 0,60 33 1,50
5,0 350 150 - 200 25 100 80 0,60 22 2,20






