ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Baso® G

GLOWNE CECHY

= Przeznaczona do spawania konstrukgji o duzej sztywnosci,
obcigzonych statycznie i dynamicznie, pracujacych w
temperaturach do -50°C.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, poza
pionowa z gory na dot.

= Mata ilo5¢ odpryskow i wysoka wydajnos¢ stapiania, zaréwno
przy spawaniu pradem DC, jak i AC.

= Bardzo mata absorpcja wilgoci, co przektada sie na niska
zawarto5¢ wodoru w metalu spoiny (< 4 ml/100 g).

= tatwe usuwanie zuzla i ptaski profil lica spoiny.

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
ENISO 2560-A

RODZA] PRADU
AC/DC(+/-)

E7018-1 H4R
E425B32H5

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C | Mn Si | P | S | HDM
0.07 | 12 0.4 | <0.020 | <0.010 | <4ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢ - 28 IEEL
Stan* plastycznosci na rozciaganie WAL LEETE EEHL
(MPa) (MPa) (%) +20°C | -47°C | -50°C
Wymagania min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =430 575 224 200 =90
620°Cx 1h =420 565 =22 200 =90
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x350 55-90
3,2 x 350 75-120
3,2 x 450 75-120
4,0 x 450 120-180
5,0 x 450 160-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
= . } - - . . k_
Srednica x diugost Opakowanie Liczba elektrod w opak. Cigzar netto / opa Indeks
(mm) (kg)
CBOH 86 2.0 570823-1
2,5x350
VPMD 86 20 511819-3
VPMD 53 1.9 511918-2
3,2 x 350
CBOX 120 4.3 570762-2
VPMD 53 25 511925-3
3,2 x 450
CBOX 120 5.6 570763-2
4,0 x 450 CBOX 80 54 570816-2
5,0x 450 CBOX 55 55 570786-2
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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 informagji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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