< — SFA/AWS 5.9: ER 308LSi
% OK AutrOd 308 LSI EN ISO 14343-A:G 199 LS:
(OK Autrod 16.12)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla,
do spawania stali odpornych na korozje, zawieraja-
cych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwigkszona zawarto$¢ Si
polepsza wtasciwosci spawalnicze. Uzywany w kon-
strukcjach przemystu chemicznego i spozywczego.

Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479

DB 43.039.01
DNV 308 L (-196°C)
TOV 04267

CWB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M13, M12
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,80 1,80 20,0 10,0

Pozycje spawania:

L=l

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN TZ0 M13 +20 620 370 36 110 | 90 | 60
EN TZ0 M13 +350 490 370 25
EN TZA M13 +20 600 340 43 90 | 80 | 60
EN TZA M13 +350 460 240 28
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
1,6 230 - 375 23-29 22 55-9,0 52-8,6

* - poprzednia nazwa produktu




