DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71IM-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-1/9C-H4 / E7T1T-1/9M-H4 A-Nr 1
ENIS017632-A T463PC1H5/T462PM2H5  F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej z wysoka wydajnoscia i jakoscia
Doskonaty wyglad spoin i fatwe usuwanie zuzla

SzczegéblInie przeznaczony do spawania w czystym CO,, fagodny tuk z matg iloscig odpryskéw
Odpowiedni do spawania blach powlekanych

Doskonaty do wykonywania warstw przetopowych z podktadkami ceramicznymi

Dobre wtasnosci mechaniczne [(CVN > 47) przy -30°C ze 100% C0,)

Duza obcigzalnos¢ pradowa, szczegdlnie w pozycjach wymuszonych

Niezmienne wtasciwosci mechaniczne w szerokim zakresie energii liniowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME]) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

DC+
% P4 M21 - Ar+(15-25%) (0,
N I &l : Gaz aktywny 100% CQO,
PANG  PB/2F  PC/2G PF/3Ggora PG/3Gd6t PE/AG Przeptyw :15-25 I/min
DOPUSZCZENIA

Gaz ostonowy ABS BV DNV GL LR RINA PRS
a 3YSAH5 SA3YMH5 3YH5S I1YMS[H5) 3YH5S 3YSH5 3YSH5
M21 3Y400SAH5 SA3YAOMH5 3Y40H5S [1YAOMS(H5) 3Y40MS[H5)  3Y40SH5 3Y40SMH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
a 0,05 13 04 0,015 0,009 3ml/100g
M21 0,05 147 0,5 0,015 0,009 4mlhoog

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
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Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -30°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22
EN 1S017632-A min. 460 530-680 min. 20 min.47  min. 47
Wartosci typowe (] AW 530 530 25 70
M21 AW 595 650 26 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16

5 kg — szpula 5200 X
16 kg —szpulaB300 X X
16 kg —szpulaS300 X X

Outershield®71M-H: rev. C-PL31-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71IM-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5185, 5235, S275

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 5275, 5355, 5420, 5460

EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACII

] Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) (A) WY (kg/h) kg stopiwa
1,2 20 445 130 21-23 1,75 1,16
700 170 22-24 2,54 116
955 220 25-27 3,45 1,16
1270 260 27-29 473 116
1590 290 30-32 6,2 1,16
1,6 20 320 180 21-23 2,2 116
510 255 22-25 3,3 1,16
635 300 24-26 4,2 116
760 335 25-27 5,0 1,16
890 370 27-29 5,8 116
1015 395 28-30 6,5 1,16
1080 415 29-30 7,0 116

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLtONOWY C11M21

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF3Gdogéry PG/3Gdodotu  PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A 160-220A
26-32V 26-32V 25-30V 25-28V 23-26V 26-28V
1,6 250-380A 250-380A 230-280A 220-260A 170-240A 170-240A
24-32V 24-32V 24-30V 22-28V 22-28V 22-28V
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