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Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg MIG/ MAG
stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona
zawartosci sktadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK
12.51, zapewnia wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa
i odporno$¢ na zanieczyszczenia powierzchni spa-
wanych elementdéw.

Materiat spawany:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1

EN ISO 14341-A: G 46 3 M21 4Sit

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne c Si Mn
. 0,10 1,00 1,70
Dopuszczenia:
g\?s g:;?\M Pozycje spawania:
DB 4208911 e =EISIET
CE EN 13479
DNV l'yms
GL 3YS
LR 33YS
RS 3YMS
TOV 04294
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpo2) | As(As) KV (J)i°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29
EN TZ0 M21 595 525 26 130 | >90 | 70
EN TZ1 M21 520 385 28 120 | 90
EN TZ2 M21 465 320 32 100 | 75
EN TZ0 C1 570 475 25 110 | 70
AWS TZ0 (03] >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h, TZ 2 - po normalizacji 920°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
1,6 120 - 380 18 - 35 98 20 2,3-15,0 1,2-8,0






