C41

ﬁ 0 K 76 9 8 SFA/AWS A 5.5-96: E 9015 - B9
A [ ] EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 4 2 H5
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do stali odpornych na petzanie o zawartos-
ci ok. 9% Cr, typu P91/T91. Wymagane jest podgrze-
wanie materiatu przed spawaniem do temp. 250°C
oraz wyzarzanie po spawaniu 750°C, 2h.

Materiat spawany:
X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMo10-1 i inne

Dopuszczenia:

TOV 07687
CE EN 13479
upT

SEPROS UNA 054403

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N Nb V

010 035 080 90 070 10 005 006 020

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100 g stopiwa

Suszenie: 300 - 350°C/2h

Pozycje spawania: E[D E IE [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | O
ISO | Z1 | 760 | 650 | 18 | 70 | s0
TZ1-po0.C.755°C/2h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70 -100 21 117 56 0,66 71 0,90
3,2 350 90-135 22 113 68 0,60 46 1,20
4,0 450 130 - 200 23 113 85 0,64 23 1,90





