ﬁ 0 K 69 3 3 SFA/AWS A 5.4: E 385-16
4 [ | EN 1600: E20255CuNLR32
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda wysokostopowa, w petni austenityczna,
o zwigkszonej odpornosci na dziatanie kwasu Suszenie: 250 °C/2h

siarkowego. Posiada dobrg odporno$¢ na korozje
miedzykrystaliczng i wzerowa. Zastepuje elektrode
ES 20-24-4CuB.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4439, 1.4505, 1.4537, 1.4585 i inne

Prad spawania: [(~[=(»
Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E E IE m c

Dopuszczenia: Inne dane:

CE EN 13479 Twardos$¢ stopiwa: 190 - 230 HV

TUV 02723 FN 0

SEPROS W. Nr. 1.4519

upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N

<003 05 12 205 255 49 16 0,115

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As(Aq) KV (J)/°C

badan MPa MPa % +20 | -140
EN TZ0 >590 >410 35 >47 70
AWS TZ0 >530 >370 (>20) - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)

25 300 60 - 85 24 44 0,60 91 0,9
3,2 350 85-130 27 60 0,58 41 1,5
4,0 350 95 - 180 29 64 0,51 30 1,9
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