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BOHLER EAS 2 PW-FD

plnény drat, vysokolegovany, nerezavéjici

EN ISO 17633-A EN ISO 17633-B AWS A5.22
T199LPM211 TS308L-F M21 (C1) 1 E308LT1-4
TI199LPC11 E308LT1-1

BOHLER EAS 2 PW-FD je pInény dréat s piné legovanou paskou a rutilovou struskou pro svafovani
austenitickych CrNi oceli v polohach. Uginek rychle tuhnouci strusky umozfiuje svafovani v nucenych
polohéch s vyssSimi parametry a vySsSi svarfovaci rychlosti. Sprchovy, bezrozstrikovy prechod jemnych kapek,
velmi intenzivni oblouk, jisty pravar, samoodstranitelna struska a dobra smacivost a kresba svaru vedou k
vysoké jakosti spoje pfi kratkych svarfovacich ¢asech. DalSimi vyhodami jsou snadné ovladani, nizsi vnesené
teplo a niZSi naroc¢nost a naklady na nasledné cisténi a moreni. Pro vodorovné pozice svafovani PA a PB
doporuéen u pramérd od 1,2 typ BOHLER EAS 2-FD.

Svarovy kov je houZevnaty do —196°C a odolny mezikrystalické korozi do +350°C.

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNil18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTil8-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C nebo D

u 380 (2320) 560 (2520) 40 (235) 70 40 (232)
(u) bez tep. zpracovani, stav po svareni, ochranny plyn Ar+18% CO,

\ ? druh proudu ochranné plyny: presuseni: g (mm) proud napéti
-— DC (+) M1-M3, C1 vg’vyjl'meénych 0,9 100-160 A 21-30V
S * pfipadech 1,2 100-220 A 20-31V
150°C/24h 1,6 175-260 A 21-29 V

Svarovani obvyklymi MAG svafovacimi zdroji, hofak tazen (Ghel ca. 80°), lehky rozkmit hofaku doporucen
ve vSech polohé&ch. Pfi svafovani v €istim CO, korektura napéti ca. +2 V.
Spotfeba ochranného plynu 15-18 I/min.

TUV (09117.), DB (43.014.23), CWB (E308LT1-1(4)), GL (4550S (C1,M21)), SEPROZ, CE

V8echny uvedené informace se zakladaji na sou€asnych znalostech a rozsahlém provéfovani. Pfesto nelze pfijmout 03/2014
jakoukoliv zaruku za pouziti a vyhrazujeme si moznost zmény. www.voestalpine.com/welding





