DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH

Outershield® MC710-H

KLASYFIKACJA
AWS A5.18/A5.18M  : E70C-6M H4
EN ISO 17632-A ‘T463MM2H5(91.2i1.6 mm)/T46 2 MM 2 H5 (82.0 i 2.4 mm)

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy ostaniany gazem o rdzeniu metalowym do spawania we wszystkich pozycjach z wysoka wydajnoscia
Doskonata charakterystyka tuku daje znakomity wyglad spoiny

Mata liczba rozpryskow i zuzla, duza predkos¢ spawania, bardzo dobre podawanie drutu

Najlepszy dla blach ze zgorzeling, dobra odporno$¢ na powstawanie poréw

Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne (CVN >47J przy -30°C)

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (Hom <5 mi/100g)

Najlepsza jednorodnos¢ produktu o regulowanym skfadzie chemicznym stopiwa

POZYCJE SPAWANIA RODZ. PRADU/GAZ OCHRON. (ISO 14175)

DC +
D l;} I\ tLr— E M21  : Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%) CO2
: : 15-25 l/min

llog¢
ISO/ASME  PA/1G PBI2F PCI2G  PFI3Ggora  PEAG

DOPUSZCZENIA

Gaz oslonowy  ABS BV DB DNV UV GL LR RINA RMRS
M21 3YSAH5  SA3YMH5 + YMS(HS) + 3YHSS  3YSHS 3YS 3YSH5

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (W %)

Gaz ostonowy C Mn Si P S How ml/100g
M21 0.05 1.35 06 0.015 0.023 3

WLASNOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz ostonowy ~ Stan Umowna granica Wytrzymalos¢ na Wydtuzenie Udamos¢ ISO-V (J)
plastycznosci (Nfmm?)  rozciaganie (N/mm?) (%) -20°C -29°C -30°C -40°C
Wymagania: AWS A5.18 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
EN ISO 17632-A (1.2/1.6) min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Typowe warto$ci M21 PS 495 570 26 90 60
M21 WO 430 530 28 105 75

PS: po spawaniu / WO: wyzarzanie odprezajace
WO: 1h/580°C

OPAKOWANIE

Typ Srednica (mm) 1.2 14 16 20 24

4.5 kg szpula plastikowa S200 X

15 kg szpula B300 X X X

25 kg szpula B435 X X X X

200 kg Accutrak® beben X X X

270 kg szpula metalowa X X X X

O ield® MC710-H

o] §¢: Wszystkie i zawarte w tym katalogu sa oparte na najlepszej, dostepnej wiedzy, podlegaja one zmianom bez ia i moga by¢ jako ogélne

Dymy: Informacje na temat bezpieczenstwa przy spawaniu s dostepne na zyczenie.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH

Outershield® MC710-H

MATERIALY DO SPAWANIA

Stal/Kod

Typ

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blachy okretowe

ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/
EN 10217-1

Stal na kotly i zbiorniki ci$nieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista

EN 10025-3
EN 10025-4

185, 8235, S275, S355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

GP240R

1210, L240, L290, L360

L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
X42, X46, X52, X60, X65

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

8275, 8355, S420, S460
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML

DANE DO KALKULACJI

Srednica Rodzaj tuku Wolny wylot  Predko$¢ podawania Prad Napiecie tuku Uzysk kg drutu/
(mm) elektrody (mm)  drutu (cm/min) (A) (V) (kg/) kg stopiwa
12 tuk krotki 15 230 100 15 11 1.10
320 120 16 14 1.10
400 150 17 19 1.10
12 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 2.7 1.10
940 275 31-34 48 1.10
1420 340 35-38 6.8 1.10
14 tuk natryskowy 25 445 170 27-29 2.5 1.10
890 270 29-32 5.0 1.10
1400 355 32-34 8.1 1.10
16 tuk natryskowy 25 635 325 29-32 5.0 1.10
890 400 3437 7.0 1.10
1145 460 36-38 9.1 1.10
20 tuk natryskowy 28 320 290 25-21 3.7 1.05
510 385 28-31 6.1 1.05
760 510 32-35 9.3 1.05
24 tuk natryskowy 30 400 28-32
475 28-32
550 30-34

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WYPELNIENIE, GAZ OSLONOWY AR + (>15 - 25)% CO2

Srednica Pozycja spawania
(mm) PAI1G PB/2F PCI2G PF/3G gora PE/AG
12 230-380A  230-380A  230-300A  130-170A  140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 1517V 16-17V
14 240-385A  240-385A  240-340A  160-180A  175-185A
26-36V 26-36V 26-31V 14-15V 15-16V
16 280-460A  280-460A  270-300A
28-36V 28-36V 28-30V
20 300-510A  300-510A
28-33V 28-33V
24 400-550A  400-550A
32-36V 32-36V
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