LAGLEGERAT STAL

MIG-TRAD / TIG-STAV (GMAW/GTAW)

OK AristoRod 13.26

OK AristoRod™ 13.26 &r en koppar-nickel-legerad tradelektrod for gasmetallb&dgsvetsning av korrosionstréga stél typ CORTEN, Domex 350W, Patinax m.fl.
Svetsgodsets sammanséttning gor att elektroden dven kan anvandas till stdl med hogre hallfasthet &n de korrosionstréga stalen. Redovisade typiska mekaniska
véarden &r vid anvandande av Ar+20% CO2 (M21) som skyddsgas. OK AristoRod™ 13.26 &r ytbehandlad med ESAB:s unika ASC metod - en helt ny
belaggningsteknik, vilket for MAG- svetsning till nya nivaer vad betraffar utférande och mangsidig prestanda, speciellt vid robotsvetsning och automatiserad
svetsning. Kannetecknande férdelar &r utomordentligt goda startegenskaper. Problemfri matning vid hoga matningshastigheter och langa matarkablar, en mycket
stabil ljushage vid hoga svetsstrommar, lite sprut, lag roékemmission, reducera slitage av kontaktmunstycke och forbattrad skydd mot korrosion pa traden.
Skyddsgas: Ar+15-25% CO2 (M21) eller CO2 (C1) (Artnr: 1B26)

Tekniska data

Klassificeringar EN ISO 14341-A: G 42 0 C1 Z 3NilCu
EN I1SO 14341-A : G 46 4 M21 Z 3NilCu
EN I1SO 14341-A : G Z 3NilCu
SFA/AWS A5.28 : ER80S-G

Godkannanden CE : EN 13479
DB : 42.039.32
DNV-GL : Il YMS (C1)
DNV-GL : lll YMS (M21)
NAKS/HAKC : 1.2MM
UKCA : EN 13479
VdTUV : 19755

Godkannanden baseras péa fabriksplats. Kontakta ESAB fér mer information.

Legeringstyp Low alloyed (0.8 % Ni, 0.4 % Cu)
Skyddsgas M21, C1 (EN ISO 14175)

Typiska mekaniska véarden

Villkor Strackgrans Brottgréans Forlangning
EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods 510 MPa 620 MPa 23 %

EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 470 MPa 580 MPa 25 %

AWS 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 540 MPa 625 MPa 26 %

AWS 98Ar/202 (M13)

Helsvetsgods 580 MPa 650 MPa 22 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
EN 80Ar/20CO2 (M21)

Helsvetsgods -40 °C 60J
EN CO2 (C1)

Helsvetsgods 0°C 65J
AWS 80Ar/20C0O2 (M21)

Helsvetsgods 0°C 140
Helsvetsgods -40 °C 80J
Helsvetsgods -60 °C 50J
Helsvetsgods -20°C 1103
Helsvetsgods 20°C 140
AWS 98Ar/202 (M13)

Helsvetsgods -40 °C 703
Helsvetsgods -20°C 100J
Helsvetsgods -60 °C 3017
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Slagseghetsdata Charpy V
Villkor
Helsvetsgods

Svetsgodsanalys %
C Mn
0.1 1.4

Tradens sammanséttning %
(63 Mn
0.095 1.32

Insméltningsdata
Diameter

0.8 mm

1.0 mm

1.2 mm

1.4 mm

1.6 mm

Si
0.8

Si
0.80

Strém
40-170 A
80-280 A
120-350 A
120-350 A
225-480 A

Provningstemperatur
20 °C

0.015

Ni
0.84

Bagspanning
16-22 V
18-28 V
20-33V
20-33V
26-38 V

Slagseghet
140J
P Ni
0.010 0.8
Cr Mo
0.12 0.02

Tradmatningshastighet
2.0-10.8 m/min

2.7-14.7 m/min

2.7-12.4 m/min

2.7-12.4 m/min

3.1-8.1 m/min
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Cu
0.3

Cu
0.30

Insvetstal

0.4-2.6 kg/h
1.0-5.4 kg/h
1.5-6.6 kg/h
1.5-6.6 kg/h
3.3-0.0 kg/h



