der direkte Draht

Normy

Hlavni aplikace
Nejdalezitéjsi zakladni materidly

Mechanické hodnoty Cistého
svarového kovu (typické hodnoty)

Typické chemické sloZeni Cistého
svarového kovu [%]

Struktura
Zvlastni poznamky

Ochranny plyn TIG
Ochranny plyn MIG
Schvaleni
Svarovaci tyCe

Dostupné priméry
Svarovaci polohy MIG
Svarovaci polohy WIG
Polarita proudu MIG
Polarita proud TIG

Svarovaci technika WELDPOINT

MT-309 L

1.4332

Dratova elektroda / svarovaci tyc¢e z austenitické chrom-niklové oceli se zvlasté
nizkym obsahem uhliku pro TIG nebo MAG svarovani nerezovych plechi a spoju
rdznych oceli. Svarovy kov odolny teplotdm do +300°C.

EN ISO 14343-A G/W 23 12 LSi
Werkstoff-Nr. 1.4332
AWS/ASME SFA-5.9 ~ER 309 L Si

Heterogenni spoje rliznorodych oceli, prechodové vrstvy.

1.4710 G-X30CrSi6 1.4825 G-X 25 CrNiSi 18 9

1.4729 G-X40 CrSi 13 1.2780 X 15 CrNiSi 20 12

1.4740 G-X40 CrSi 17 1.4828 X 15 CrNiTi 20-12
Svarovaci proces WIG MAG
Ochranny plyn Argon M1l
Tepelné zpracovani neprovadéno neprovadéno
Teplota [°C] +20°C +20°C
Mez kluzu Rpo,2 MPa >295 2295
Pevnost v tahu Rm MPa >510 >510
Taznost As [%] >25 >25
HouZevnatost Ay U] LNB LNB

C Si Mn Cr Ni
0,03 0,65-1,20 1,0-2,5 22,0-25,0 11,0-14,0

Austenit se zvySenym obsahem delta feritu.
Kryci a pfechodové vrstvy jsou odolné i v prvni vrstvé. Pfi vy3si stupnich taveni

neni riziko tvorby martenzitu (svafovani kofene). Prechodové spoje maximalné
do +300°C. Pfi deldim zihani nad +300°C pouZivejte svafovaci drat na bazi niklu.

11
M11, M12
TUV, CE
Primér Délka Obsah baleni
[mm] [mm] kel
1,0 1000 10,0
1,2 1000 10,0
1,6 1000 10,0
2,0 1000 10,0
2,4 1000 10,0
3,2 1000 10,0
4,0 1000 10,0
5,0 1000 10,0

0,8mMm/10mm/1,2mm/1,6mm

PA, PB, PF

PA, PB, PC, PF, PE
DC+

DC-
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