SFA/AWS A 5.18: E 70C-6M

Z OK Tubrod 14.12 ¢ 70660
ENISO 17632-A: T422 M M 1 H10
T422MC1H10
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawa- metaliczny
nia stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziar-
nistych. Szczegdlnie odpowiedni do uktadania spoin Gaz ochronny:

pachwinowych w pozycji nabocznej, w przemysle
stoczniowym. Wykazuje duzg tolerancje na podkfad
zabezpieczajacy blachy przed korozjg (tzw. primer).

M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:

90 - 95%
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Prad spawania: M21
ABS 3YSA H10 (M21 i C1) C1 [=0
BV SA3YM (M21iC1)
DB 42.039.24 (M21i C1) Zawartos¢ wodoru:
DNV 'YMS (M21 i C1) <10ml/100g stopiwa
GL 3YS (M21iC1)
LR 3S,3YS (M21iC1) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
TUV 06649 c Si Mn
RS 3YS, 3YSA (M21i C1) 0.07 0.60 140
RINA ’ ’ ’
Pozycje spawania:
A
R ZEHIET
Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN | Tz0 | M2 586 481 | 27 | 96 | >27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 20 1,8-12,0 1,3-7,5
1,6 140 - 450 18 - 36 20 1,5-8,5 1,6-8,0
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