
PZ 6125

Typowe własności mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rp0,2 A5 KV (J)/°C
badań °C MPa MPa % -40 -60

EN TZ 0 M21 +20 510 - 600 >420 >26 >100 >54
EN TZ 1 M21 +20 500 - 575 >400 >28 >100 >60

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/2h.

Parametry technologiczne:

Średnica Prąd Napięcie Wolny wylot Prędkość  Wydajność 
spawania łuku drutu podawania stopiwa 

(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 350 20 - 35 20 5,8 - 22,0 2,1 - 7,9
1,6 150 - 450 18 - 36 20 2,8 - 12,0 1,8 - 7,9

Opis:
Drut z rdzeniem topnikowym zasadowym do spawania
we wszystkich pozycjach stali niestopowych i drob-
noziarnistych w konstrukcjach morskich i innych, gdzie
występują  elementy o dużej grubości. Charakteryzuje
się bardzo dobrymi właściwościami mechanicznymi,
łącznie z testem CTOD i łatwym usuwaniem żużla.
Nadaje się do przetopów graniowych oraz jednostron-
nego spawania na podkładach ceramicznych.

Dopuszczenia:
ABS 3SA, 3YSA
BV S4M 5YM HH
CE       EN 13479
DB 42.105.12
DNV V Y40MS (H5)
GL 6YH10S
LR 5Y40S H5
RS 5Y42HHS
TÜV 05648

Typ wypełnienia:
zasadowy

Gaz ochronny:
M21  (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85 - 90 %

Prąd spawania:

Zawartość wodoru:
< 3ml/100g stopiwa

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,07 0,45 1,20 0,85

Pozycje spawania:

SFA/AWS A 5.29: E71T5-K6M H4
EN ISO 17632-A: T 42 6 1Ni B M 1 H5
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