TOPNIK DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

995N

GLOWNE CECHY

= Topnik spawalniczy do spawania rur, ograniczajacy absorpcje azotu.

= Zalecany do zautomatyzowanego spawania dwustronnego w jednym przejsciu tukiem wielokrotnym (do 5 gtowic).
= Bardzo duza obcigzalnos¢ pradowa.

KLASYFIKACJA

Topnik | ENISO 14174:S AAB 167 ACHS

Topnik/drut | ENISO 14171-A: TR | AWS A5.23
995N / LNS 140A | S 4T 2 AB S2Mo

995N / LNS 140TB | S 5T 5 AB S2MoTiB FOTA6G-EA2TIB

995N / LNS 13378 | | FOTA6G-EG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut ‘ Materiat rodzimy ‘ C ‘Mn‘ Si ‘ P ‘ S ‘Mo‘ Ti ‘ B ‘ N

LNS 140A (L-70) X65 007 | 145 | 03 | <0025 | <0025 | 02| - - | 0005
LNS 14078 (LA-81) X80 006 | 1.6 | 0.35 | <0.025 | <0.025 | 0.2 | 0.015 | 0.002 | 0.004

Uwaga: sktad chemiczny spoin czotowych rur zalezy od sktadu chemicznego materiatu rodzimego. Procedura: tandem AC/AC, stal X65
12,7 mm.

WtASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Drut Stan* Ur;g\é\{r\;gzgnr:;clica vagzz‘éggiﬂ?g ne Wydtuzenie Udarnosc ISO-V () Twardoéé
(MPa) (MPa) (%) -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
Procedura 1
LNS 140A (L-70) TR 580 680 30 95 65 230
LNS 140TB (LA-81) TR 630 700 27 115 75 50 235
Procedura 2
LNS 140TB (LA-81) TR 600 720 25 100 65 45 220-235
Procedura 3
LNS 133TB TR 600 700 27 120 S0

Uwaga: wiasciwosci mechaniczne spoin czotowych rur zaleza od sktadu chemicznego materiatu rodzimego. Procedura 1: tandem X65
12,5 mm; Procedura 2: spawanie wieloelektrodowe (4/5 drutéw) X65 19-25 mm; Procedura 3: blacha testowa AWS

* TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 1.3
Szybkos¢ krzepniecia | Sredni
Gestos¢ (kg/dm?) 1.0
Wielkos¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie C;E;r Indeks
WOREK SRB 25.0 111220
OPAK. MASOWE SRB | 1000.0 | FX995N-1TSRB
OPAK. MASOWE | 1200.0 | 111712
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TOPNIK DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

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 informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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