SF-47E

AWS A5.29 E81T1-Ni1C-J / AWS A5.36 E81T9-C1A8-Ni1l-H4
EN ISO 17632-A: T 46 6 ZMn1Ni P C1 2 H5

EN ISO 9606-1: FM1

Rutylowy drut proszkowy do spawania stali konstrukcyjnych pracujace w obnizonych
temperaturach , gdzie wymagania temperatura badania udarnosci do -60°C i stosowany jest

gaz ostonowy 100% CO,.
Charakterystyka drutu:

SF-47E jest petnorurkowym drutem rutylowym do
spawania w gazie ostonowym 100% CO: .

SF-47E posiada znakomita spawalnos$é¢, miekki tuk i
ptynne formowanie ztacza spawanego z materiatem
podstawowym.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania, drut ma
bardzo niskg warto$¢ wodoru dyfundujacego
(zazwyczaj 3 ml/100g) . Wptywa to na obnizenie
ryzyka peknie¢ zimnych w zlaczy spawanym.
Powierzchnia drutu jest réwno po miedziowang i
bardzo czysta, o statym przekroju poprzecznym,
kotowatosci i srednicy. Gwarantuje to stabilne
podawanie drutu.

Wolny wylot drutu powinien wynosi¢ ok. 20 mm.
SF-47E posiada znakomite wiasnosci mechaniczne a
udarnos¢ spetnia kryterium akceptacji do -60 °C.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Rodzaj gazu / przeptyw:
DC+ 100% CO:2
L | i
18 - 25 |/min.
Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
[ C Si Mn P S Cu Ni ]
l 0,05 0,46 1,31 0,012 0,004 0.29 0,96 |

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 mI/100g typical).

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania Praca tamania
Gr. Plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa -60 °C
545 600 70

Zalecenia pradu spawania - natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300 / 22-32

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, ABS, CWB, LR.
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