ﬁ SFA/AWS A5.36: E71T5-M21P8-G-H4
- Pz 6 1 25 E71T5-M21A8-G-H4
EN ISO 17632-A: T 426 1Ni BM 1 H5

Pouziti: Typ naplné:
PInéna elektroda nové generace s bazickou naplni pro bazicka

produktivni svafovani tlustych plech(, napf. konstrukce
a jiné svarence s vysokymi pozadavky na mechanické Ochranny plyn:

vlastnosti spoje a jeho kvalitu az do teplot okolo -60°C. EN ISO 14175: M21
Bazicka napln zajistuje velmi nizky obsah difuzniho

vodiku ve svarovém kovu, vysokou Cistotu svarového Vytéznost:

kovu, snadnou odstranitelnost strusky a zamezuje 85 - 90%

vzniku porG. Pro specidlni charakteristiku oblouku
je nutné pouziti smésného plynu a je doporucovano Svaiovaci proud: [ =(*)]
zaskoleni svarecl. Trubicka je vhodna i pro zho-
toveni kofenovych svarl s pouzitim keramickych Obsah diftizniho vodiku:
podlozek i bez nich. Produktivita svafovani pfedevsim < 3ml/100g svarového kovu
v obtiznych polohach napf. svisle zdola nahoru je
témér dvojnasobna nez pfi pouziti elektrod a tradi¢nich
ba-zickych plnénych elekirod. Svafovani ve vSech c Si Mn Ni

polohéch je mozné do priméru 1,2mm. 0.07 0,45 1,20 0.85 E

Klasifikace, certifikace:

Poloh i
@58 330’, 33\;% H5 (M21) LT

CE EN 13479
DB 42.105.12

DNV V Y40MS (H5) (M21)
GL 6YH10S

LR 5Y40S H5 (M21)

RS 5Y42HHS (M21)

vdTUV 05648

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 +20 510 - 600 >420 >26 >100 | >54
EN TZ1 M21 +20 500 - 575 >400 >28 >100 | >60
TZ 0 - stav po svarfovani, TZ 1 - stav po zihani 600°C/2h.
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Pramér Proud Napéti Vylet Rychlost Vykon
dratu podavani svarovani
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 250 16-31 20 56 -18,6 1,4-42
1,2 150 - 350 20-35 20 5,8-22,0 21-79
1,6 150 - 450 18 - 36 20 2,8-12,0 1,8-79
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