SMT-309LSi Inox

Type: MSG-Drahtelektrode (Werkstoffnummer: 14332)

C€

Zulassungsumfang

AWS A5.9/ASME SFA5.9 ER309LSi
JIS 73321 YS309LSi

EN S0 14343-A G 23 12L Si

TOV IS0 14343-A G 23 12L Si

CE

Anwendungsgebiete

e geeignet flir Austenit-Ferrit-Verbindungen
e Grundwerkstoffe: 1.4583, S235-S355 und &hnliche

Eigenschaften

e NalRkorriosion bis 350°C
» Kaltzdh bis -120°C

Schweillpositionen
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SchweiBstrom / Polung

DC +

Ar/Ar+ 02
1S0 14175 - M13

Abmessungen / Verpackungseinheiten (weitere auf Anfrage)

¢ | Spen | Fasser |
mm (in)  12.5kq (28Ibs) 15kg (331bs)  20kg (44lbs)  150kg (330Ibs) 200kg (440lbs) 250kg (551Ibs)
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SMT-309LSi Inox

Chemische SchweiBgutanalyse (%)
¢ | s ] M ] _C | N M

0022 | 079 \ 161 2R o137 | 0.1

Typische mechanische Giitewerte des Schwei3gutes

Zugfestigkeit Dehnung
Mpa(lbs/in?) (%)

571 (82,800) \ 402

Verarbeitungshinweise

Abmessung, Polung, Abstand D Spannung Leistung Abschmelz-

leistung
kg/hr (Ib/hr)

Geschwindigkeit
m/min (in/min)

1.0mm (0.040 in), DC +

Schutzgas mm(in) (Volt) (Ampere

6.0(236) 2 140 21(46)

100% Ar Gas osaory | 111290 2 160 25(5.5)
92(362) 2 190 32(71)

52 (204) 2 160 18(40)

Mired Gas (Ar+ 20 im0 70070 2 190 24(53)
83(327) 2 20 29(6.4

1.2mm (0.045in), DC +

92(362) 27 190 46(10.1)

100% Ar Gas oseory | T8les 27 20 60(132)
155610 27 260 78(172)

77 (309) 2 200 39(86)

Mired Gas (Ar+2 0 e0o | 860339 28 230 13(95)
10.1 (398 28 260 51(112)




