£ OK Tubrod 14.03

SFA/AWS A5.36: E111T15-M21A4-G
EN ISO 18276-A: T 69 4 Mn2NiMo
MM 2 H5

E7

Pouziti:

Plnéna elektroda pro svafovani pobfeznich ploSin,
zvedacich zafizeni, konstrukci apod. z vysoko-
pevnych a tepelné zpracovanych oceli, uréenych pro
praci za nizkych teplot, kdy je poZadovana vysoka
houZevnatost svarového kovu. Dovoluje vicevrstvé
svafovani bez odstrafiovani zbytkd strusky mezi
housenkami. Primér 1,2 mm umoziuje svarovani
v poloze nad hlavou a v poloze vertikalni.

Klasifikace, certifikace:

Typ néplné:
s kovovym praskem

Ochranny plyn:

EN ISO 14175: M21

VytéZnost:
90 - 95%

Svarovaci proud: [=(*)]

CE EN 13479 Obsah difuzniho vodiku:
DB 42.039.23 <5ml/100g svarového kovu
TUV 04142
C Si Mn Ni Mo
0,07 0,50 1,60 2,20 0,60
Polohy svarovani:
A —
e =1 T
Jiné udaje:
@ 1,6 jen polohy PA, PB
Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
Podminky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN | Tz0 | M2t | s | 7w | s17 | 7
TZ 0 - stav po svafovani
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Primér Proud Napéti Rychlost Vykon
podavani svarovani
(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 1,8-12,0 1,3-7,5
1,6 140 - 450 18 - 36 1,5-12,0 1,6 -8,0



