£25 Weld G3Si1

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341A: G 3Si1

PouZiti:

Weld G3Si1 je pomédény drat z produkce spole¢nosti
ESAB urCeny pro svafovani nelegovanych a nizko
legovanych uhlik-manganovych konstrukénich oceli
metodou MAG. Weld G3Si1 mé& SirSi chemické
slozeni nez nase prémiové draty OK Autrod 12.51
a OK AristoRod 12.50, jeho svafovaci vlastnosti se
blizi moznostem téchto dratd. Typické pouziti tohoto
dratu je pfi vyrobé ocelovych konstrukci. Je vhodny
pro svafovani koutovych a tupych svard ve vSech
svafovacich polohéch. Lze svafovat jak v atmosfére

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A G 382 C1 3Si1
EN ISO 14341-A G 42 3 M21 3Si1

Svarovaci proud: [ =(+)]

Typické chemické sloZeni dratu (%):

. R Cc Si Mn
smésného plynu Ar/CO,, tak i v Cistém CO.. 011 0,85 130
Vhodnost pro svafovani, napf.: Polohv svafovani:

P/S 235 az P/S 420 % : |
y ) e K E1ISIET
Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479
TUV 13038
DB 42.039.39
Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
Podminky Stav Plyn ReL Rm A4 (As) z KV (J)°C
MPa MPa % % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 470 560 26 68 130 | 90 | 70
EN TZ0 C1 440 540 25 70 110 | 70
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
svar. kovu plynu podavani svarovani
(mm) (A) (V) 9/100g dratu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-13,0 08- 3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 14 2,7-15,0 1,0- 56
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,7-15,0 1,3- 8,0
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