DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA W OStONIE GAZOWE) | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 309L PF

GLOWNE CECHY
= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy z szybkokrzepngcym
zuzlem, stosowany do spawania ztaczy roznoimiennych, warstw
buforowych i napawania.
= Spawanie drutem FLUXINOX 309L PF charakteryzuje sie mata
iloscig odpryskow i tatwo odchodzacym zuzlem. Mozliwos¢
spawanie w pozycjach przymusowych: okapowej (PD),
putapowej (PE) i pionowej z dotu do gory (PF).
= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu standardowych
zrodet pradu CV pozwala na obnizenie naktadéw
inwestycyjnych. Zastosowanie standardowych gazow
ostonowych Ar/CO, lub CO, optymalizuje koszty spawania.
= Wysoka wydajnosc zapewnia obnizenie kosztow spawania.
Wysaki cykl pracy w spawaniu pétautomatycznym.
= Oszczednosci wynikajace z redukgji czasu potrzebnego na
czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskéw i tatwe usuwanie
zuzla.
= Lepsza wydajnosc i spawalnosé w poréwnaniu z drutami litymi i
elektrodami otulonymi.
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POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka gazowa Ar+ 15-25% CO,
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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 informacji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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