
OK AristoRod 12.57

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rp0,2) A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -20 -30

EN TZ 0 M21 515 420 26 140 110 90
EN TZ 0 C1 485 385 25 115 90

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

∅ d Prąd Napięcie Uzysk Przepływ Prędkość Wydajność 
spawania łuku stopiwa gazu podawania stopiwa 

(mm) (A) (V) (%) (l/min) (m/min) (kg/h)

1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8 - 12,0 1,3 - 7,5

Opis:
Drut elektrodowy bez pokrycia miedziowego o zmniej-
szonej zawartości składnikow odtleniajacych Si - Mn,
przeznaczony do spawania niskowęglowych stali kon-
strukcyjnych oraz drobnoziarnistych stali węglowo-
manganowych. Zalecany do spawania wysokowyda-
jnego i zrobotyzowanego.

Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 42.039.10
TÜV 10615

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 38 3 M21 2Si
EN ISO 14341-A: G 35 2 C1 2Si

Prąd spawania:

Typowy skład chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn
0,1 0,5 0,8

Pozycje spawania:

EN ISO 14341-A: G2Si
SFA/AWS A5.18: ER70S-3
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