Z 0K 67.70

SFA/AWS A 5.4: E 309 LMo-17
EN 1600: E23122LR32

Opis:

Elektroda o zwiekszonej zawarto$ci sktadnikow
stopowych do uktadania warstw posrednich przy
spawaniu stali platerowanych. Stosowana do stali fer-
rytycznych typu 18%Cr, 2,5% Mo oraz do fgczenia
stali nierdzewnych z weglowymi lub niskostopowymi.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - kwasna
350°C/2h

(==

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E[-D E m

TOV 02424
CO CHS Inne dane:
DNV 309 Mo Twardos$¢ stopiwa:  ~ 200 - 225 HV
DB 30.039.05 FN 12-22
LR SS/CMn W. Nr. 1.4459
RINA
SEPROS
CWB
uDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo
<003 08 0,8 230 13,0 2,7
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 610 510 32 50 35
AWS TZ0 >560 >410 (>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)
2,0 300 40 - 60 26 107 48 0,58 147 0,6
25 300 50 - 90 29 107 45 0,57 94 0,9
3,2 350 85 - 180 31 110 61 0,59 47 1,4
4,0 350 130 - 180 30 106 56 0,61 32 2,0
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