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Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy 0 zmniejszonej zawartosci sktadnikow
odtleniajgcych Si- Mn przeznaczony do spawania
niskoweglowych stali konstrukcyjnych oraz drobnoziar-
nistych stali weglowo-manganowych. Zalecany do ele-
mentéw aluminiowanych lub ocynkowanych oraz do kon-
strukcji zabezpieczanych takimi powfokami po spawaniu.

Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 355/S 355 i inne

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 352 C12Si
EN ISO 14341-A: G 38 3 M21 2Si
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn
DOpUSZcZenIa: 0,10 0,65 1,10
ABS 3YSA
(B:\é EQ ?;2"79 Pozycje spawania:

DB 4203017 o ST
GL 3YS
LR 3YS, 3YM
TOV 07653
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -18
EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90
EN TZ0 C1 485 375 25 125 | 90
AWS TZ0 (03] >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
0,6 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-17
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18-35 97 18 2,3-12,0 1,6-87






