LAGLEGERAT STAL

METALPULVERFYLLDA RORTRADAR (MCAW)

Dual Shield Prime 81Ni1M H4

En somlos, oférkopprad, rértrad for svetsning av tjocka stadlkomponenter. Den diffunderbara vétenivan ligger konstant under 4 mi/100 g av insmalt svetsgods, och
eftersom trdens strang lasersvetsas garanterar detta att ingen fukt tas upp. Traden &r inte kopparbelagd, och det innebér att inga kopparflagor kontaminerar
tradledare, brannare eller kontaktmunstycken. Dual Shield Prime 81Ni1M H4 &r utformad for att svetsa hoghallfasta stél (>500 MPa, >72 ksi strackgrans) och ger
utmarkta slagseghetsvarden ned till 60° C. Dual Shield Prime 81Ni1lM H4 &r gjord for att anvandas med blandgas Ar/CO2 (M21).

Tekniska data

Klassificeringar EN ISO 17632-B : T555T1-1M21A-N2-U-H5
SFA/AWS A5.29 : E81T1-Ni1lM H4
EN ISO 17632-A : T506-1Ni-P-M21-1-H5

Godkannanden ABS : 5YQ460SA H5
BV : SA5Y46 H5
CE : EN 13479
CWB : E551T1-M21A4-Nil1-H4
DNV : V Y46MS(H5)
KR : 5Y46SG(M2)H5
LR : 5Y46S H5
UKCA : EN 13479
Godkannanden baseras pa fabriksplats. Kontakta ESAB fér mer information.

Svetsstrom DC+

Diffunderbart vate <4 ml/100g
Legeringstyp C Mn Ni

Skyddsgas M21 (EN ISO 14175)

Typiska mekaniska véarden

Villkor Strackgrans Brottgréans Forlangning
M21
Helsvetsgods 533 MPa 587 MPa 28 %

Slagseghetsdata Charpy V

Villkor Provningstemperatur Slagseghet
M21

Helsvetsgods -40 °C 110J
Helsvetsgods -60 °C 753

Svetsgodsanalys %

C Mn Si S P Ni Cr Mo \% Cu
M21
0.03 1.34 0.29 0.006 0.012 0.96 0.036 0.004 0.017 0.011

Svetsgodsanalys %
Nb

M21

0.006

Insméaltningsdata

Diameter Strom Bagspanning Tradmatningshastighet Insvetstal
1.2mm 140-320 A 22-32V 6.0-16.5 m/min 2.5-6.2 kg/h
1.6 mm 160-340 A 22-35V 3.0-13.0 m/min 1.8-7.5 kg/h
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