
OK AristoRod 55
(OK AristoRod 13.13)*

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań MPa MPa % 0 -20 -30 -40 -50 -60

EN TZ 0 M21 770 690 20 80 75 65 60 50 50
EN TZ 1 M21 750 660 24 60 50 35
EN TZ 2 M21 750 660 24 95 70 55 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 570°C/1 h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1 h

Parametry technologiczne:

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

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

0,8 40 - 170 16 - 22 12 2,0 - 10,8 0,4 - 2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7 - 14,7 1,0 - 5,4
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7 - 12,4 1,5 - 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 3,5 - 12,2 3,3 - 11,6

Opis:
Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzy-
małych o min. granicy plastyczności do 550 MPa.
Zalecany w przypadku wymaganej bardzo dobrej
udarności w niskich temperaturach. 

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A:     G 55 4 M Mn3NiCrMo

Prąd spawania:

Typowy skład chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo
0,10 0,70 1,40 0,60 0,60 0,20

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.28: ER100 S-G
EN ISO 16834-A: G Mn3NiCrMo

D19
* - poprzednia nazwa produktu




