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Purus 42

Drut EN/ISO G3Si1 o specjalnej recepturze, opracowanej w celu redukcji czyszczenia spoin po spawaniu. Doskonaty sktad chemiczny drutu ogranicza
powstawanie wysepek krzemionki oraz ilos¢ rozprysk&oacute;w. Drut Purus 42 zapewnia doskonate zajarzanie i stabilnos$¢ tuku oraz znacznie mniegj
rozprysk&oacute;w podczas spawania. W procesach zrobotyzowanych oraz masowej produkcji p&oacute;tautomatycznej, drut Purus 42 moze znaczaco
zmniejszy¢ czas czyszczenia po spawaniu, eliminujac szkliwo a takze nieplanowane przerwy, w przypadku uktadania spoin wielowarstwowych. Moze
r&oacute;wniez wydtuzy¢ czas bezobstugowy, dzieki wigkszej zywotnosci koric&oacute;wki pradowej. Poprzez wyjgtkowa kontrole sktadu chemicznego oraz
procesu produkcji Purus 42 zachowuje powtarzalng jako$¢ procesu dla kazdego wytopu.

Klasyfikacja stopiwa ENISO 14341-A: G
ENISO 14341-A: G

ENISO 14341-A: G

El

Klasyfikacja drutu SFA/AWS A5.18 :
EN ISO 14341-A : G 3Si1

Dopuszczenia CE EN 13479
CWB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G 49A 3 C G6)
DB 42.039.43
DNV-GL Il YMS
VdTUV 19190

Atesty zalezne sg od lokalizacji zakladu. W celu otrzymania dalszych informacji prosimy skontaktowac sig z przedstawicielem ESAB.

Rodzaj stopu Carbon-manganese steel (Mn/Si-alloyed)

Typowe witasciwosci mechaniczne

Warunki Granica plastycznosci Wytrzymatos$¢ na rozcigganie Wydtuzenie wzgledne
EN 80Ar 20CO2

Po spawaniu 470 MPa 560 MPa 25 %
EN CO2

Po spawaniu 430 MPa 530 MPa 24 %
AWS CO2

Po spawaniu 420 MPa 530 MPa 30 %
EN 92Ar 8CO2

Po spawaniu 475 MPa 570 MPa 26 %
Udarnosé¢ Charpy V

Warunki Temperatura testu Udarnosé¢ KV
AWS CO2

Po spawaniu -30 °C 80J

EN 80Ar 20CO2

Po spawaniu 20 °C 130 J

Po spawaniu -30 °C 90 J

Po spawaniu -40 °C 80 J

EN CO2

Po spawaniu 20 °C 110J

Po spawaniu -30 °C 75J

Po spawaniu -40 °C 65 J

EN 92Ar 8CO2

Po spawaniu 20 °C 150 J

Po spawaniu -30 °C 100 J

Po spawaniu -40 °C 75J

Typical Wire Composition %

C Mn Si
0.08 1.45 0.85

Dane wydajnosci stopiwa

Srednica A \" Predkos¢ podawania drutu | Wydajnos$¢ stopiwa
0.8 mm 60-200 A 18-24 V 3.2-10.0 m/min 0.8-2.3 kg/h
0.9 mm 70-250 A 18-26 V 3.0-12.0 m/min 0.9-3.5 kg/h
1.0 mm 80-300 A 18-32V 2.7-15.0 m/min 1.0-5.5 kg/h
1.14 mm 100-350 A 18-34 V 2.6-15.0 m/min 1.2-7.0 kg/h
1.2mm 120-380 A 18-35V 2.5-15.0 m/min 1.3-8.0 kg/h
1.32 mm 130-400 A 19-35V 2.4-15.0 m/min 1.5-8.5 kg/h

1.4 mm 150-420 A 22-36 V 2.3-12.0 m/min 1.6-8.7 kg/h



DRUTY LITE MIG/MAG (GMAW)

DRUTY DO STALI NIESTOPOWYCH

Purus 42

Dane wydajnosci stopiwa

Srednica A

1.6 mm 225-550 A

28-38 V

esab.com/fillermetals

Predkos¢ podawania drutu
2.3-10.0 m/min

A
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Wydajnos¢ stopiwa
2.1-9.4 kg/h
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