
OK Tubrod 14.11
PZ 6105R

Typické mechanické hodnoty čistého svarového kovu:

 Podmínky Stav Plyn Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C 
    MPa MPa % -40

 EN TZ 0 M21 510 - 600 > 420 > 22 > 47
 EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 > 47 

TZ 0 - stav po svařování 

Svařovací parametry a orientační výkonové hodnoty:

 Průměr Proud  Napětí  Rychlost  Výkon  
    podávání svařování  
 (mm) (A) (V) (m/min) (kg/h) 

 1,2 100 - 350 14 - 32 1,8 - 18,5 1,3 - 8,0
 1,4 150 - 350 18 - 33 3,5 - 12,1 2,1 - 7,2 

Použití:
Plněná elektroda s kovovou náplní, jejíž svařovací 
vlastnosti byly optimalizovány pro svařování jedno-     
i vícevrstvých tupých i koutových svarů, především     
v polohách PA, PB, na robotizovaných pracovištích. 
Drát má vynikající podavatelnost a perfektní svařovací 
vlastnosti s minimálním rozstřikem a snadným znovu-
zapalováním oblouku. Lze dosáhnout velmi dobrých 
výsledků i při svařování dílů opatřených základním 
nátěrem.   

Klasifikace, certifikace:
ABS  4Y400SA H5 (M21)
BV  S3YM H5 (M21)
CE  EN 13479
DB  42.039.28 (M21)
DNV  III Y40 H5 (M21)
GL  4Y40H5S (M21)
LR  4Y40SH5 (M21)
VdTÜV  10010

Typ náplně:
s kovovým práškem

Ochranný plyn:
EN ISO 14175:  M21, M12 

Výtěžnost:
90 - 95%

Svařovací proud:

Typické chemické složení - čistý svarový kov (%):

 Ochr. plyn C Si Mn
 M21 0,05 0,75 1,60
 M12 0,05 0,95  2,00

Polohy svařování:

SFA/AWS A5.36: E70T15-M21A4-G-H4
                           E70T15-M12A4-G-H4
EN ISO 17632-A:  T 42 4 M M 3 H5
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