
STAL NIERDZEWNA

DRUTY MIG / PRTY TIG (GMAW/GTAW)

OK Autrod 16.95

esab.com/materiayspawalnicze

Lity, chromowo-niklowo-manganowy drut elektrodowy odporny na korozj, przeznaczony do spawania metod MIG/MAG (GMAW) austenitycznych nierdzewnych stali 
typu 18%Cr-8%Ni-7%Mn. Drut OK Autrod 16.95 (307Si) cechuje odporno na korozj ogóln podobna do waciwej dla spawanego materiau. Dua zawarto krzemu 
poprawia wasnoci spawalnicze, takie jak zdolno do zwilania. Gdy spoiwo to jest uywane do czenia materiaów rónoimiennych, odporno na korozj ma znaczenie 
drugorzdne. Znajduje liczne zastosowania w caym przemyle, na przykad jest uywane do czenia manganowych stali austenitycznych, stali umacnianych zgniotem, 
stali pancernych i stali arowytrzymaych. Podczas spawania drutem elektrodowym OK Autrod 16.95 jako gaz osonowy zazwyczaj stosuje si mieszank Ar/(1-3%)O2.

Dane techniczne

Klasyfikacje EN ISO 14343-A : G 18 8 Mn 

SFA/AWS A5.9 : ER307 (mod) 

Werkstoffnummer : ~1.4370 

Aprobaty CE : EN 13479 

DB : 43.039.10 

UKCA : EN 13479 

VdTÜV : 05420 

Zatwierdzenia s oparte na lokalizacji fabryki. Aby uzyska wicej informacji, skontaktuj si z ESAB.

Rodzaj stopu Austenitic (18 % Cr - 8 % Ni - 7 % Mn)

Gaz osonowy M12, M13 (EN ISO 14175)

Typowe waciwoci mechaniczne

Warunki Granica plastycznoci Wytrzymao na rozciganie Wyduenie wzgldne

Po spawaniu 450 MPa 640 MPa 41 %

Udarno Charpy V

Warunki Temperatura testu Udarno KV

Po spawaniu 20 °C 95 J

Typowy skad chemiczny stopiwa %

C Mn Si S P Ni Cr Mo Cu

0.1 6.5 1 0.020 0.010 8.0 18.5 0.1 0.1

Skad drutu %

C Mn Si Ni Cr Mo Cu

0.08 7.0 0.9 8.1 18.7 0.20 0.10

Dane wydajnoci stopiwa

rednica A V Prdko podawania drutu Wydajno stopiwa

0.8 mm 55-160 A 15-24 V 4.0-17.0 m/min 1.0-4.1 kg/h

0.9 mm 65-220 A 15-28 V 3.5-18.0 m/min 1.1-5.4 kg/h

1.0 mm 80-240 A 15-28 V 4.0-16.0 m/min 1.5-6.0 kg/h

1.2 mm 100-300 A 15-29 V 3.0-14.0 m/min 1.6-7.5 kg/h

1.6 mm 230-375 A 23-31 V 5.5-9.0 m/min 5.2-8.6 kg/h


