SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4

% OK T“brOd 1 4l1 0 EN ISO 17632-A: T 46 4 M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Wysokiej jakosci drut rdzeniowy z wypetieniem metaliczny

metalicznym, przeznaczony do spawania stali

niestopowych. Cechy charakterystyczne to maly Gaz ochronny:

rozprysk metalu i niewielka ilos¢ szkliwa na licu M21 (EN ISO 14175)

spoin. Pracuje tukiem natryskowym od 180 A/ 26 V,

zapewniajac duzg wydajnos¢ stopiwa. Nadaje sie do Typ stopu:

spawania cienkich blach (>3mm) w procesach C-Mn

zmechanizowanych lub zautomatyzowanych, w tym
takze za pomocg robotéw. Odpowiedni do przetopéw
graniowych wykonywanych na podktadkach cera-

Prad spawania: [=]

micznych. Zawartos$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa
Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 ]
b8 42.039.22 0 0c75 0925 1M5n5
DNV IVYMS H5 (M21) k ' ’
LR 4Y46M, 4Y46S
TOV 05018 Pozycje spawania:
UKCA  EN13479 lj] E Em
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ReL As KV (J)°C
badan MPa % -40
AWS TZ0 M2t | | 485 | 289 | 75
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napigcie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kgrh)
12 130 - 350 16-34 | 20 | 46-185 | 20-80




