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Outershield® 71E-H

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie mieszanki

gazowej M21

= tatwos¢ i komfort spawania dzieki doskonatej dynamice tuku

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu, optymalny

sktad chemiczny
= Klasa H4 dla Srednicy 1,6 mm

= Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach z wysoka

wydajnoscia stapiania

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkow

= Konstrukgcje stalowe
= HYPERFILL

KLASYFIKACIA
AWS A5.20

ENISO 17632-A

RODZA] PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA

E71T-1M-)
E71T-1C-H4
T463PM211H5
T420PC11H5
T463PM201H5

Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA
ABS, LR, BV, DNV, RINA, TUV, CWB

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+ 15-25% CO,
M20 Mieszanka gazowa Ar+ 5-15% CO,
C1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0.04 1.4 0.6 0.013 0.010 3ml/100 g
1 0.05 1.3 0.6 0.015 0.010 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna o
Gaz granica ‘r’l\;‘/:;zz‘g"a;ﬂ?; Wydtuzenie Udarnosc ISO-V (J)
ostonowy | >N | plastycznosci a8
(MPa) (MPa) (%) 0°C | -20°C | -30°C | -40°C
\/X\\;VngaAgESaréiS: - min. 400 min. 480 min. 22 - - - min. 27
ENISO 17632-A = min. 460 530-680 min. 20 = = min. 47
Wartosci typowe M21 AW 570 620 25 - S0 65 40
1 AW 520 575 24 80 = = =
AW = bez obrabki cieplnej
- =nie okreslono
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu relerEne Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 50 500125
1.2 SZPULA (B300) 16.0 900156N
SZPULA (S300) 16.0 S00149NE
1.6 SZPULA (S300) 16.0 900262NE
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WYNIKI BADAN

Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,

wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeg6lnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie r6znic w zaleznosci od wielu czynnikéw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukgji ztacza spawanego i metod produkcyjnych. Uzytkownikom zaleca sie, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow spawalniczych i procedur spawalniczych.

Kod QR do pobrania kart charakterystyk (SDS)
produktu:

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w momencie jej wydania i sa zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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