DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA W OStONIE GAZOWE] | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 14HD

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i czotowych we
wszystkich pozycjach, rowniez pionowej z dotu do gory

= Zwiekszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu
porownywalnych parametréw pradowych zapewnia doskonata
spawalnos¢ we wszystkich pozycjach

= tatwe usuwanie zuzla i brak odpryskow skutkuje obnizeniem
kosztéw procesu spawania

= |dealne rozwigzanie do przemystu stoczniowego i budownictwa

= Przeznaczony do spawania w ostonie mieszanki gazowej,
mozliwe jest takze stosowanie CO,

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 1.4 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz lastycznosci
ostonowy e . (“‘ﬁpza) !
Wartosci typowe M21 AW =460

AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
(mm) Opakowanie
SZPULA (5200)
SZPULA (B300)
SZPULA (5200)
SZPULA (B300)
1.2 SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
BECZKA
SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
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KLASYFIKACIA
AWS A5.20

ENISO 17632-A

ENISO 17632-B

RODZA) PRADU
DC+

E71T-1M-JH4
E71T-1C-H4
T463PM211H5
T462PC11H5
T493T1-1M21A-UH5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+ 15-25% CO,
C1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-251/min
P S
<0.010 <0.010
\rll\;v:(r)zz\éir;;;?‘?g Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V ()
(MPa) (%) -20°C | -30°C @ -40°C
550-650 =24 =80 =50 =27
C;E;?r Indeks
5.0 \W000281096
16.0 W000281097
5.0 \W000281098
12.5 W000373239
16.0 W000281099
16.0 \W000381099
200.0 W000281100
16.0 W000281105
16.0 W000381105
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