E.SAB 5 Pz 61 02 SFA/AWS A 5.20: E70C-6M H4
>4 EN ISO 17632-A: T 46 4 M M 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefnieniem metalicznym, zapewnia- metaliczny
jacy bardzo dobrg spawalno$¢ przy niskich nateze-
niach pradu, odpowiedni do spawania cienkich blach Gaz ochronny:

(>3 mm). Nadaje sie do wykonywania przetopéw gra-
niowych fukiem zwarciowym oraz spawania tukiem pul-
sujacym. Drut o $rednicy 1,2 mm umozliwia spawania
we wszystkich pozycjach z wyjatkiem pionowej w dot.

Dopuszczenia:

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
90 - 95%

=)

Prad spawania:

ABS 3SA, 3YSA
BV S3M, 3YM HH (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 c Si Mn
DNV VY MS (H10)
GL 4YH10S (M21) Pozycje spawania:
LR 4S 4YS H15
OV 0401 LZEI=T
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | 530-630 | 460 | >24 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 16 - 34 20 46-185 2,0-8,0
1,4 150 - 350 18- 33 20 25-88 1,6-6,7
1,6 150 - 450 17 - 36 20 2,0-9,3 1,7-78
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