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NOWA JAKOSC OPAKOWAN

ELEKTRODY OTULONE

OPAKOWANIE KARTONOWE: wydajne rozwigzanie PROTECH™: konkurencyjne opakowanie
do typowych zastosowan, nie posiadajacych prézniowe do elektrod otulonych
specjalnych wymagan

SAHARA READYPACK®: najlepsze opakowanie LINC CAN™: stosowane w trudnych
prézniowe do najbardziej wymagajacych zastosowan, warunkach pracy, zapewnia odpornos¢
gwarantujace niski poziom wodoru dyfundujgcego na absorcje wilgoci

w stopiwie araz niskg absarbcje wilgoci

LINC PACK: opakowanie na 1kg elektrad,
idealne do spawania naprawczego i konserwacji
oraz nieduzych prac spawalniczych

SUSZARKIHYDROGUARD™ - zabeczpieczaja
elektrody otulone przed wchtanianiem wilgoci,
bedacej przyczyna pekania i porowatosci elektrod
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SZCZEGOLOWY SPIS TRESCI

INFORMACJE OGOLNE

Sktad chemiczny i klasyfikacja......ccoocovvvvrrrirnrenn. 8
Alternatywne materiaty spawalnicze................. 25
Normy EN/ISO 30
Oznaczenia A/F/FM 35
Pozycje spawania 36
Tabele doboru 38

Kalkulacja kosztew (spawanie stali
niestopowej i niskostopowej
elektrodami otulonymi)....

Ferryt w spoinie 51
Opakowania i rozmiary
Opakowania Sahara® ReadyPack®
Przechowywanie i postepowanie

ELEKTRODY OTULONE

Stal niestogowa i drobnoziarnista

Fleetweld® 5P+ 64
Supra® 66
Omnia® 68
Pantafix® 70

Omnia® 46 72

Numal 74

Cumulo® 76

Universalis® 78

Rental 80
Ferrod® 165A 82

Ferrod® 135T .. 84

Ferrod® 160T 86
Gonia180........ 88

Baso® 485P 90
Basic 7018 92

Baso® 51P 94

Lincoln 7016 DR 96
Baso® 100 98
Baso® 120 100
Baso® G 102
Baso® 26V 104
Vandal 106
Conarc® 48 108
Conarc®49..... 10
Conarc®49C 12
Conarc® One .. 14
Conarc® 50 16
Conarc®51...... 18
Conarc® 52 120
Lincoln® 7018-1 122
Conarc® 1150 124
Conarc® V180 126
Kardo® 128
Stal niskostopowa

Shield Arc® HYP+ 130
Shield Arc® 70+ 132
Conarc® 55CT 134
Conarc® 606G .. 136
Conarc®70G 138
Conarc®74...... 140
Conarc® 80 142
Conarc® 80G 144
Conarc® 85 146
Kryo®1 148

Kryo® 1N 150
Kryo® 1P 152
Kryo® 1-145 154
Kryo®1-180 156
Kryo® 2 158
Kryo® 3 160
Kryo® 4 162
SL®12G 164
SL®19G 166
SL® 206G 168
SL® 22G 170
SL® 502 172
SL® 9Cr(P91) 174
Stal nierdzewna i Zaroodporna

Arosta® 304L 176
Limarosta® 304L 178
Vertarosta® 304L 180
Jungo® 304L 182
Arosta® 347 184
Jungo® 347 186
Arosta® 316l 188
Limarosta® 316L......... 190
Vertarosta® 316L 192
Jungo® 316L 194
Limarosta® 316L-130 196
Arosta® 318... 198
Jungo® 4465 200
Jungo® 4500 202
Arosta® 4462 204
Jungo® 4462 206
Jungo® 309L 208
Arosta® 3095 210
Limarosta® 3095 212
Arosta® 309Mo 214
Nichroma 216
Nichroma 160 218
Limarosta® 312 220
Arosta® 307 222
Arosta® 307-160.......... 224
Jungo® 307 226
Arosta® 304H 228
Arosta® 309H 230
Intherma® 310 232
Intherma® 310B 234
Linox P 308L 236
Linox 308L 238
Linox P 316L 240
Linox 316L 242
Linox P 3091 244
Linox 309L 246
Stopy niklu

NiCro 31/27 248
NiCro 60/20 250
NiCro 70/15 252
NiCro 70/15Mn........... ..254
NiCro 70/19 256
NYLOID 2 258
NYLOID 4 260
Stopy aluminium

AlMn 262
AlSi5 264
AlSi12 266

Napawanie utwardzajace
Wearshield® BU-30
Wearshield® Mangjet (e)
Wearshield® 15CrMn
Wearshield® MM 40
Wearshield® MM 276

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

o

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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Wearshield® T&D

Wearshield® M| (e]

Wearshield® ABR

Wearshield® ME [e)

Wearshield® 60 (e)

Wearshield® 70

Wearshield® 420

Zeliwo

RepTec Cast1
RepTec Cast 3

RepTec Cast 31

DRUTY MIG/MAG
Parametry typowych procesdw

Stal niestopowa
LNM 25

UltraMag®

UItraMa%®® G4Si1..

SupraMI

SupraMIG® CF
SupraMig® HD

SupraMIG Ultra®

SupraMIG Ultra® CF

SupraMig Ultra® HD

Stal niskostopowa
LNM 28

LNM MoNi

LNM MoNiVa

LNM MoNiCr

LNM Nil

LNM Ni2.5

LNM 12

LNM 19

LNM 20....

Stal nierdzewna
LNM 304LSi

LNM 304L

LNM 347Si

LNM 316LSi

LNM 3185i

LNM 4439Mn

LNM 4455

LNM 4362

LNM 4462

LNM 4500

LNM 2507

LNM 309LSi

LNM 307

LNM 304H

LNM 309H

LNM 310

LNM 312

Stopy niklu
LNM CuAl8

LNM CuAlI8Ni6

LNM CuNi30

LNM CuSn

LNM CuSi3

Stopy miedzi
LNM CuAl8

LNM CuAlI8Ni6......

LNM CuNi30

LNM CuSn
LNM CuSi3

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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SZCZEGOLOWY SPIS TRESCI

Stopy aluminium

SuperGlaze® MIG 1070
SuperGlaze® MIG 1100
SuperGlaze® MIG 2319
SuperGlaze® MIG 4043
SuperGlaze® MIG 4047.
SuperGlaze® MIG 5087
SuperGlaze® MIG 5183
SuperGlaze® MIG 5356
SuperGlaze® MIG 5356 TM..
SuperGlaze® MIG 5556.
SuperGlaze® MIG 5556A
SuperGlaze® MIG 5754

Napawanie utwardzajace

LNM 420FM 357
LNM 4M 358
PRETYTIG

Stal niestopowa

LNT 25 oo 360
LNT 26 oo 361
Stal niskostopowa

LNT 28 362
ENT NIT oo 363
LNT NIMOT oo 364
LNT Ni2.5 365
LNT 12 366
LNT 19 367
LNT 20 368
IENT 502, 369
LNT QC{PON oo 370
Stal nierdzewna

LNT 304LSi 371
LNT 304L 372
LNT 34750 oo 373
LNT 316LSi 374
LNT 316l 375
LNT 318Si 376
LNT 4439Mn 377
LNT 4500 378
LNT 4462 379
LNT Zeron® 100X.....ccvurrvrrieerireneineisessisessisnnes 380
LNT 309LHF 381
LNT 309LSi 382
LNT 3091 383
LNT 304H 384
IENT 3100 385
Stopy niklu

LNT NiCro 60/20 386
LNT NiCro 70119 387
LNT NiCroMo 59/23 388
LNT NiCu 70/30.. 389
ENT NITi oo 390
Stopy miedzi

LNT CuNi30 391
LNT CUSNB oo 392
LNT CUSIBiirieiee s 393
Stopy aluminium

SuperGlaze® TIG 1070 394
SuperGlaze® TIG 1100 395
SuperGlaze® TIG 4043 396
SuperGlaze® TIG 4047 397
SuperGlaze® TIG 5087 398
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SZCZEGOLOWY SPIS TRESCI

SuperGlaze® TIG 5183....
SuperGlaze® TIG 5356...

SuperGlaze® TIG 5554 407
SuperGlaze® TIG 5754 402
Pr%ty do spawania gazowego

LNG 403
LNG Il 404
LNG IV 405
DRUTY PROSZKOWE

OUTERSHIELD [spawanie w ostonie gazowej)

Druty z rdzeniem metalicznym

do stali niestopowej i niskostopowej
Outershield® MC700

Outershield® MC710-H
Qutershield® MC710C-H
Outershield® MC715-H..
Qutershield® MC715-Ni1-H
Qutershield® MC420N-H ..
Outershield® MC460VD-H...

Druty rutylowe i zasadowe do stali niestopowej

Qutershield® 70-H 422
Outershield® 71E-H.........cooovmririnieesnns 424
Qutershield® 71M-H 426
Outershield® 71IMS-H 428
Outershield® T55-H 430

Druty rutylowe do stali niskostopowej,
spawanie w ostonie gazowej
Qutershield® 81INi1-H 432
Qutershield® 8INi1-HSR .
Qutershield® 8INiC-H....
Outershield® 81K2-H
Qutershield® 81K2-HSR
QOutershield® 91Ni1-HSR
Outershield® 91K2-HSR.
Qutershield® 101Ni1-HSR ..
Outershield® 690-H

Outershield® 630-HSR 450
Druty rutylowe iz rdzeniem metalicznym
dostali oa ornej na korozje atmosferyczn.
Outershield® 500CT-H..c..oovvevveriereieesiees 452
Qutershield® 555CT-H 454

Outershield® MC555CT-H....cooovorverrirrisiens 456

Druty rutylowe,
do stali Zaroodpornej i odpornej na petzanie

Outershield® 12-H. ..o 458
Qutershield® 19-H 460
Outershield® 20-H 462

INNERSHIELD [druty samoostonowe]
Innershield® NR®-152....
Innershield® NR®-203 N
Innershield® NR®-203Ni1..
Innershield® NR®-211-MP.
Innershield® NR®-232
Innershield® NR®-233
Innershield® NR®-207-H...
Innershield® NR®-208-H ..
Innershield® NR®-305
Innershield® NR®-31
Innershield® NR®-400 ..........cccoooervvreerrvenriieriis
Innershield® NS®-3M

COR-A-ROSTA

[stalnierdzewna, spawanie w ostonie gazowej)

Cor-A-Rosta® 304L 488
Cor-A-Rosta® P304L 490
Cor-A-Rosta® 347 492
Cor-A-Rosta® 316L ...... 494
Cor-A-Rosta® P316L 496
Cor-A-Rosta® 309L 498
Cor-A-Rosta® P309L... 500
Cor-A-Rosta® 309Mol 502
Cor-A-Rosta® P30OMOL ... 504
Cor-A-Rosta® 4462...... 506
Cor-A-Rosta® P4462 508
LINCORE, napawanie, druty samoostonowe
Lincore®33 510
Lincore® 40-0 512
Lincore® 50 514
Lincore® 55 516
Lincore® 60-0 518
Lincore® T&D 520
Lincore® 15CrMn 522
Lincore® 420. 524
Lincore® M 526
SPAWANIE £UKIEM KRYTYM

Druty lite do stali niestopowej

L-60 529
L-61... 530
LNS 135 531
[-50M 532
Druty lite do stali niskostopowej

L-70 533
LNS140A ........ 534
LNS133TB 535
LNS140TB..... 536
LNS 150 537
LNS 151 538
LNS160 ......... 539
LNS 162 540
LNS 163 541
LNS164.......... 542
LNS 165 543
LNS 168 544
LNS175 545
Druty proszkowe do stali niestopowej

LNS T55 546
Druty lite do stali nierdzewnej

LNS 304L 547
LNS 304H 548
LNS 307.......... 549
LNS 309L 550
LNS 316L 551
LNS 318 552
LNS 347 553
LNS 4455....... 554
LNS 4462 555
LNS 4500 556
LNS Zeron® 100X........ 557
Druty lite do stopéw niklu

LNS NiCro 60/20 ......... 558
LNS NiCro 7019 559
LNS NiCro Mo 60/16 560

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

o

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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Topniki

761 562
780 564
781 566
782 568
708GB 570
802 571

839 572
842-H 574
8500 576
860 578
888 580
960 582
980 584
995N 586
998N 588
p223 590
P230 594
P240 596
P2000 598
P2007 600
P2000S 602

SERIA PIPELINER®
Elektrody celulozowe

PIPELINER® 6P+ 606
PIPELINER® 7P+ 608
PIPELINER® 8P+ 610
Elektrody zasadowe

PIPELINER® 16P 612
PIPELINER® 18P 614
Elektrody zasadowe o wysokiej wytrzymatosci
PIPELINER® LH-D80 616
PIPELINER® LH-D30 618
PIPELINER® LH-D100 620
Druty lite

PIPELINER® 705-G 622
PIPELINER® 805-G 623
PIPELINER® 80Ni1 624

Druty proszkowe
PIPELINER® G60M-E

PIPELINER® G70M
PIPELINER® G70M-E
PIPELINER® G8OM
PIPELINER® G8OM-E
PIPELINER® G9OM-E
PIPELINER® NR®-207+
PIPELINER® NR®-208XP

PODKEADKICERAMICZNE ................cccooovvrnninnee 642

INDEKS 644

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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FIKACJIA MATERIA£OW SPAWAL

NICZYCH WG NORM EN/ISO

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA stali odpornej na petzanie

1SO 3580-A

SL20G

E CMo2 B 3

————> Skfad chemiczny

> Elektroda otulona

————> Rodzaj otuliny

2 H5 u minoog
L Pozycje spawania ————>

1. Wszystkie pozycje spawania

2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot

3. Podolna (spoiny czotowe), podolna i naboczna (spoiny pachwinowe)
4. Podolna [spoiny czofowe/pachwinowe)

5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3

Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
1 <105 AC+DC
2 B DC
Rodzaj pradu i uzysk stopiwa ——————> i 5105125 AED*CDE
A |Kwasna RC Rutylowo-celulozowa
» | O |Celulozowa RA Rutylowo-kwasna
R |Rutylowa RB Rutylowo-zasadowa
LRR_|Rutylowa grubootulona |B Zasadowa
Symbol Cr Mo ) Inne
Mo - 0,40-0,70 - -
MoV 0,30-0,60 0,8-1,20 0,25-0,60 -
CrMo0,5 0,40-0,65 0,40-0,65 - -
CrMo1 09-1,40 0,45-0,70 - -
CrMolL 09-1,40 0,45-0,70 - (<0,05
CrMoV1 09-130 0,90-1,30 0,10-0,35 -
> CrMo2 2026 0,90-130 - -
CrMo2L 2,026 0,90-1,30 - (<0,05
CrMo5 4,0-6,0 0,40-0,70 -
CrMo9 8,0-10,0 0,90-1,,20 05 Ni<1,0
CrMo91 8,0-105 0,80-1,20 0,15-030 Ni 0,40-1,0
Nb 0,03-010
W 0,02-0,07
CrMoWV12 10,0-12,0 0,80-1,20 0,20-0,40 Ni<0,8
W 0,40-0,60
z inny

IS0 3581-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA stali nierdzewnej i Zaroodpornej

E 9 12 3 L R 1 2 Limarosta 316L
. 1. Wszystkie pozycje spawania
L> Pozyce 3 | 3 wsaystiie pozycje 2 wyjatkiem pionowej z gory na dot
Spawania 3. Podolna (spoiny czotowe), podolna i naboczna (spoiny pachwinowe)
4, Podolna [spoiny czotowe/pachwinowe)
5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3
Symbol | Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
1 AC+DC
. <105
Rodzajpradu  —— 3 2 bc
i uzysk stopiwa 3 51055125 AC+DC
4 DC
. 5 AC+DC
——> Sktad chemiczny 3 >1255160 i
> Elektroda otulona ¢ > Rodzajotuliny ———> [R__ [Rutylowa [RB [Rutylowo-zasadowa |
[ T mm T o« T N T M T iy [ T wm T o T N [ Mo [ inny
Martenzytycznalferrytyczna W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje (cd.)
13 0,2 15 n-14 - - - 20255CuNL| 0,04 1-4 19-22 24271 47 4
134 0,06 15 n-14 35 041 - 20163MnNL| 0,04 5-8 18-21 15-18 23 0,20N %
7 012 15 16-18 - - 25222NL 0,04 15 2427 20-23 23 0,20N
2 - - - )
Austenityczna 73:\4[uL 0,04 2-5 26-29 30-33 3-4
199 0,08 20 18-21 911 - Specjalna
199L 0,04 20 1821 9-n - B 188Mn 020 4575 | 1720 710 -
199 Nb 0,08 20 18-21 o1 . Nb 189MnMo | 00414 | 35 18-21 911 0,51 o
19122 0,08 20 1720 10-3 23 - 20103 070 25 18-21 9-12 3 o
19123L 0,04 2,0 17-20 10-13 23 - 2312L 0,04 25 225 -4 - -
19123Nb | 0,08 20 17-20 1013 23 Nb 2312Nb 00 25 225 -4 - Nb
19134NL 0,04 15 17-20 1215 34 0,20N 21221 0,04 25 225 114 23 -
: " " 299 05 25 27-31 8-12 - -
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornos¢ na korozje 5arood
293NL | 004 25 2124 710 24 i aroodpoma J
2572NL | 0,04 20 228 6-8 13 0,20N 1682 0,08 25 14-16 79 12 TNb
2593CuNL| 004 25 227 710 24 a9 199H 1004008 20 18-21 91 - - 20,10-0,25N
2594NL | 004 25 227 810 24 a9 254 05 25 227 4-6 - - 4010-0,20N, 1,5-2,5Cu
X . > . 212 |006-020| 15 203 10-13 - - 4020-0.30N, 1500, 1.0W
W pefni austenityczna, wysoka odpornosc na korozje 2520 0,06-0,20 15 2327 18-22 _ - i‘wvztu ,30N, 1,5Cu, 1,
18153L 0,04 ‘ 14 ‘ 16-19 ‘ %17 ‘ 23 ‘ 9 2%20H [035045| 25 2327 18-22 - - 07150
18165NL 0,04 1-4 17-20 15-19 35 0,20N% 1836 0,25 25 14-18 3337 - - 7 1atu
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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KLASYFIKACJA MATERIAEOW SPAWALNICZYCH WG NO

1SO 2560-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA stali niestopowej i drobnoziarnistej

E 50 GE‘M B 3 2 H5 H,,(ml/100g)

Z = brak wymagari
20°C

. Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
spawania T i
Rodzzi orad 2 <105 o
odzajpradu 5 3 AC+DC
iuzysk stopiwa 2 >105<125 o
5 AC+DC
& >160 o

Kryo1

(I

H5 = maks. 5
H10 = maks. 10
H15 = maks. 15

Pozycje /

———> Rodzajotuliny ————— > |¢

1. Wszystkie pozycje spawania
2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gdry na dét

3. Podolna (spoiny czotowe), podolna i naboczna (spoiny pachwinowe)
4. Podolna (spoiny czotowe/pachwinowe)

5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3

Celulozowa

Rutylowo-celulozowa
Rutylowo-kwasna

R Rutylowa Rutylowo-zasadowa
RR__[Rutylowa grubootulona Zasadowa
> Skiad chemiczny > | Symbol L N Mo
Temperatura dla Mo 14 - 03-0,6
m'n'mﬁln?l pracy Symbol | Umowna granica |Wytrzymatos¢| MnMg 1420 - 03-06
tamania, $rednio 47) plastycznosci | na rozciaganie| - i 14 0,6-012 -
i ) 35 2355 440-570 | 222% i 14 1826
in. umowna granica 3 38 380 470600 | 220% 3N 14 >26-38 -
> plastycznosci (N/mm?) 22 2420 500-640 | >20% MniNi >14-2,0 0,6-012-
46 2460 530-680 |>20% NiMo 14 0,6-0,2 03-06
L > Elektroda otulona 50 2500 560-720 | 218% z inny
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA stali o podwyzszonej wytrzymatosci Conarc70G

E 554 WNiMo B3 2 H5 T — > |

Z =brak wymagari
A=+20°C

0=0°C

2=-20°C
3=-30°C
4=-40°C

Temperatura dla minimalnej
pracy tamania, Srednio 47

Min. umowna granica
plastycznosci (N/mm?)

——> Elektroda otulona

> Rodzaj otuliny

———————> Skfad chemiczny

H,, (ml/100g)

/

Wyzarzanie Th/560-600°C

1. Wszystkie pozycje spawania

2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dét

3. Podolna (spainy czotowe), podolna i naboczna [spoiny pachwinowe)
4. Podolna [spoiny czotowe/pachwinowe)

5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3

Pozycje
spawania Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
. ; <105 AE[)«CDE
Rodzaj pradu
. N —_—> 3 AC+DC
iuzysk stopiwa " >105<125 oC
5 AC+DC
. >160 DC
> [A [kwatna RC__[Rutylowo-celulozowa
C Celulozowa Rutylowo-kwasha
R Rutylowa RB Rutylowo-zasadowa
[RR__|Rutylowa B |zasadowa
B —
Symbol Mn Ni Cr Mo
MnMo 14-2,0 - 03-06
MnINi 14-2,0 0612 -
NiMo a4 06,2 03-06
- ” 15NiMo a8 1218 03-06
Symbol | Umowna gra?\Fa Wytrzv.mah?c As NiMo a4 1826 R 0306
plastycznosci | na rozciaganie MniNiMo 1420 0612 ~ 0306
55 2550 610-780 | 218% Mn2NiMo | 14-20 1826 - 03-06
62 2620 690-890 | 218% Mn2NiCrMo | 1,4-2,0 1826 - 03-06
69 2690 760-960 | 217% Mn2NiCrMo | 1,4-2,0 1826 03-06 0306
79 2790 880-1080 | 216% | | Mn2NilCrMo | 14-20 1826 0,610 03-06
89 2890 980-1180 | 215% z inny

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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KLASYFIKACJA MATERIAEOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

=
p—
(=)
3 IS0 14341-A
(@n]
(WH) . . I . . . . .. . . . .
Klasyfikacja drutéw litych i stopiwa do spawania MIG/MAG stali niestopowej i drobnoziarnistej
s
= .
=2 G466 3 M G3Si LNM 26 T T T T
LZL Go
= G2Si 0,50-0,80 | 0,90-130 015 015
G3Si 0,70-1,00 | 1,30-1,60 015 015
G4Si 0,80-1,20 | 1,60-190 015 015
2= brakwymagah G3Si2 1,00-130 | 1,30-1,60 015 015
20°EV 8 . Al Tiezr
Sktad chemiczny > G2Ti 0,40-0,80 | 090-140 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25
G3Ni1 0,50-0,90 | 1,00-160 | 0,80-150 015
G2Ni2 0,40-0,80 | 0,80-1,40 | 270-2,70 015
G2Mo 0,30-070 | 0,90-130 015 0,40-0,60
G4Mo 0,50-0,80 | 170-210 015 0,40-0,60
Al
G2Al 030-050 | 090-130 05 035-0,75
> Rodzaj gazu ostonowego > M = M2 ostonowa mieszanka gazowa [bez helu)

C=100C0,

> Temperatura dla minimalnej

pracy tamania, $rednio 47 ) Symbol | Umowna granica | Wytrzymatoé¢ As
plastycznosci na rozcigganie
. . . 35 2355 440-570 >2%
— 3 2
Min. umowna granica plastycznosci (N/mm?) 38 2380 470-600 520%
42 2420 500-640 220%
. . 46 2460 530-680 220%
——> Drutlity do spawania metodg MIG/MAG 50 500 560-720 ~18%

EN/ISO 636-A

Klasyfikacja pretéw, drutéw i stopiw do spawania TIG stali niestopowej i drobnoziarnistej

W 46 3 W3Si LNT25 S |5 [ W | W[ W

wo
Wa2Si 050-0,80 | 09013
W3sit 070-1,00 | 130-1,60
Wasit 0,80-120 | 1,60-1,90
Al Tivzr
WaTi 040-0,80 | 090-140 | 0,05-020 | 0,05-0,5
Sktad chemiczny ———> W3\l 0,50-090 | 1,00-160 | 0,80-150
W2Ni2 040-0,80 | 0,80-140 | 270-270
W2Mo 030-070 | 090-130 0,40-0,60
Z = brak wymagan
A=
Temperatura dla minimalnej
pracy tamania, Srednio 47
Symbol | Umownagranica | Wytrzymatos¢ As
L > Min.umownagranica plastycznosci [N/mm?) > plastycznoci | na rozcigganie
35 2355 440-570 22%
38 2380 470-600 220%
42 2420 500-640 220%
- 46 2460 530-680 220%
——> ProcesTIG, drut i stopiwo 50 +500 560720 8%

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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KLASYFIKACJA MATERIAEOW SPAWALNICZYCH WG NO

IS0 14343-A

Klasyfikacja drutéw elektrodowych, drutéw i pretéw do spawania tukowego stali nierdzewnej i Zaroodpornej

G 19

12 3 L i

LNM 316 LSi

TNb
| 20,10-0,25N
90,10-0,20N, 1,5-2,5Cu
. " . 4 - |
G =MIG/MAG Sktad chemiczny Klasyfikacja 3 :],22[0 DML 1O
. ,2Cu
= =0,65-1,29
W=TIG Si=0,65-1,2% 907150
P = spawanie ¢
plazmowe
S=sp [T wmm T o [ N [ m inn Lo T wm [ o [ N [ M inn
tukiem krytym Martenzytyczna/ferrytyczna W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje (cd.)
B 012 15 14 - - 202550NL | 0,04 4 192 | 247 47 4
B4 0,06 15 14 35 041 20163MnNL | 0,04 58 18-21 15-18 23 | 020N
7 02 15 16-18 - 25222NL 0,04 5 2427 | 203 23 0,20
Austenityczna 73140l 0,04 25 2629 | 303 34 i
199 0,08 20 1821 911 Specjalna
199L 0,04 20 1821 9n - 188Mn 0,20 4575 | 1720 710 -
199 Nb 0,08 20 1821 9n - Nb 189MaMo | 00414 | 35 18-21 911 051 o
19122 0,08 20 720 | 108 23 - 20103 010 25 18-21 912 13 K
19123L 0,04 2,0 17-20 10-13 23 - 23121 0,04 25 225 -4 - -
19123Nb | 008 20 720 | 103 23 Nb 2312Nb 010 25 225 14 - Nb
19134NL | 004 15 720 | 125 34 0,20N B122L 0,04 25 25 114 23 -
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornosc na korozje . 29 015 25 2731 812 -
293NL | 004 25 224 710 24 i Zaroodporna
2572NL 0,04 2,0 24-28 6-8 13 0,20N 1682 0,08 25 1416 79 12 K
2593CuNL| 004 25 227 710 24 19 199H 0,04-008| 20 18-21 91 -
> 2594NL 0,04 25 2427 8-10 24 LR 254 015 25 2427 46 -
. ) o ) 21 006-020 | 15 023 | 1013
W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje , 520 0.06-0.20 15 527 182
Drut lity do: BBIL | 004 4 613 | 17 23 520H 035045 | 25 27 | 182
- 18165NL | 0,04 14 1720 | 1519 35 | 020N% 1836 025 25 18 | 3337

Klasyfikacja drutéw proszkowych do spawania tukowego z lub bez ostony gazowej stali niestopowej i drobnoziarnistej

EN/ISO 17632-A

T 50 5 Ni

Z = brak wymagan
A=+20°C

PM 2 H5 u,minoog

Rodzaj gazu

Outershield 81Ni-H

1. Wszystkie pozycje spawania

H5 = maks. 5
H10 = maks. 10

> |15 < maks. 15

4. Podolna dla spoin czotowych/pachwinowych

Pozycje
spawania

ostonowego

———> Sktad chemiczny

Temperatura dla

——> Rodzaj rdzenia drutu ——>

e
~

2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z géry na dot
3. Podolna (spoiny czotowe), podolna i naboczna (spoiny pachwinowe)

5. Pionowa z géry na dét i zgodnie z symbolem 3

M = M2 ostonowa mieszanka gazowa [bez helu)
C=100CO,

Symbol i charakterystyka

Z gazem ostonowym (C i M2)
R Rutylowy, wolne krzepnigcie zuzla
P Rutylowy, szybkie krzepniecie zuzla
B Zasadowy
M Metaliczny

Bez gazu ostonowego
Rutylowy lub zasadowo-fluorkowy

w Zasadowo-fluorkowy, wolne krzepnigcie Zuzla
Y Zasadowo-fluorkowy, szybkie krzepniecie zuzla
S

plastycznosci (N/mm?)

—> Drut proszkowy

j pracy
tamania, Srednio 47
L3 Min.umownagranica [

Inny

> Symbol Mn Ni Mo

B 20 B
- — Mo 14 03-06
Symbol |Umowna granica| Wytrzymatos¢ As MnMo 31420 N 03-06

plastycznosci | na rozcigganie i 14 0,602 -

35 2355 440-570 | 222% N 14 1826 -

38 >380 470-600 | 220% 3Ni 14 >2,6-38 -

42 2420 500-640 220% MniNi >14-2,0 0,6-012 -
26 2460 530-680 |220% NiMo 14 0,6-012 0306

50 2500 560-720 218% z inny

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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YFIKACJA MATERIAEOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

ISO 14174

Klasyfikacja topnikéw do spawania tukiem krytym

FB 1

8500

Zastosowania

————> Rodzaj topnika

———> Sposéb wytwarzania

——> Spawanie fukiem krytym

H5 = maks. 5
54 AC H5 — >H,[minoog ——————> o micwo
H15 = maks. 15
. AC=AC lub DC
——> Rodzaj pradu > | DC=tylko DC
0ddziatywanie metalurgiczne
€.oe 1 >07
5E% 2 >0507
——> 0Oddziatywanie metalurgiczne > |Ex3 T
aty g - |5 3 503-05
B 4 >01-03
neutralny 5 0-01
1. Stal konstrukcyjna @ 6 501-03
——> | 2.Stal nierdzewna ilub nikiel oraz stopy niklu E5E ; 0305
3. Napawanie utwardzajace £E g s R 0’570’7
g 9 >07
[Mno +sio, 250
- s (a0 <15
- I Ca0 +Mg0 +5i0, 255
€5 |wapniowo-k v (a0 + Mg0 215
210, +5i02 + MnO 245
5| 4 210, 215
RS | rutylowo-krzemianowy ggi *5i0 :33
F = stapianie " N
. Al;03 +Ti0. 40
——————> | A=spiekanie [aglomeracja) AR [glinianowo-rutylowy A|:0§ : siloj +Mg0 §40
M = mieszanie 21,03 520
AB asadowy G, 22
Al203 +5i0; +Zr0; 240
CaF, +Mg0 230
A 4 2r0; 25
AF a " Al;0s +CaFy 270
" |Ca0 +Mg0 + CaF, +Mn0O_|>50
S0z <20
8 y-zasadowy CaF, 215
Z  |kazdy inny sktad

IS0 14171-A

Klasyfikacja drutéw i kombinacji drut/topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowej i drobnoziarnistej

S 42 5 AB

Z= brak wymagar
A=+20°C
0=0°C

———> Spawanie fukiem krytym

S3Si

Rodzaj
topnika

Temperatura dla
minimalnej pracy
tamania, Srednio 47

Min. umowna granica plastycznosci
(N/mm?3)

LNS133U/P230 Symbol [ W [ N ] M
Sz kazdy inny iony sktad
‘ s1 035-0,60 - 03-0,6
——> Sktad chemiczny ——— > 2; o 01?11735”
4 176-225
SIS 015-040 | 035-0,60
Symbol Rodzaj topnika zi::z uo,ifu‘—unv,:uo 3::871133
Ms manganowo-krzemianowy S35i 015040 | 131,85
s wapniowo-krzemianowy Sasi 075-0,40 | 186-2,25
25 cyrkonowo-krzemianowy SiMo 0,35-0,60 045-0,65
RS rutylowo-krzemianowy S2Mo 005025 | 080130 045-0,65
AR o ¥ S3Mo 131175 0,45-0,65
glinianowo-rutylowy S4Mo 176-2,25 0,45-0,65
AB glinianowo-zasadowy SaNit 0,80-130 | 0,80-1,20
AS glinianowo-krzemianowy SaNil5 080130 | 121-180
AF glinianowo-fluorkowo-zasadowy Sani2 0,80-130 | 1,81-240
FB fluorkowo-zasadowy Sani3 005025 | 080130 | 281370 03-06
7 Kaidy inny uzgodniony skiad SaNitMo 080130 | 080-120 | 045065
S3NiL5 131170 | 121180 -
S3NiTMo 131180 | 0,80-120 | 045-0,65
S3NiL5Mo 120180 | 120180 | 030-050
Spawanie wielowarstwowe
Spawanie dwuwarstwowe Symbol | Umowna grar\i.(a thrz\{maio%[’ As
> Symbol Re Rm plastycznosci | na rozcigganie
pme 35 2355 440570 | 222%
37 23% 2470 38 2380 470-600 | 220%
2 2420 500640 | 220%
a 2420 2520 3 2460 530-680 | 220%
ST 2500 2600 50 2500 560720 | 218%

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.

THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.pl




OZNACZENIA A/F/FM

Oznaczenie A zgodnie z ASME sekcja IX, tabela QW-442

- Stosowane jedynie do metali zelaznych
- Identyfikacja sktadu chemicznego stopiwa okreslonego w instrukgji technologicznej spawania (WPS)
i protokole uznania technologii spawania (PQR)

Oznaczenie F zgodnie z ASME sekcja IX, tabela QW-442
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Pogrupowanie elektrod i pretéw spawalniczych wykonano na podstawie ich charakterystyk uzytkowych, ktére
zasadniczo okre$lajg zdolnos¢ wykonania przez spawacza poprawnej spoiny przy zastosowaniu odpowiedniego
stopiwa. Materiaty dodatkowe do spawania zostaty pogrupowane, aby ograniczy¢ liczbe procedur i warunkéw
ich wykonania. Stworzenie grup materiatéw nie oznacza, ze materiaty podstawowe lub dodatkowe w obrebie
grupy mogg byc zastapione dowolnym materiatem, ktérego uzyto w tescie kwalifikacyjnym bez wzgledu na ich
zgodnos¢ pod wzgledem wtasnosci metalurgicznych i mechanicznych, koniecznosci dalszej obrdbki cieplnej czy
wymogoéw uzytkowych.

Materiaty dodatkowe do spawania zgodnie z EN 9606-1 (dawniej EN 287-1)

Grupa Materiaty spawalnicze przeznaczone do spwania:
FM1  Stal niestopowa i drobnoziarnista

FM2  Stal o wysokiej granicy plastycznosci

FM3  Stal odporna na petzanie Cr <3,75%

FM4  Stal odporna na petzanie 3,75 < Cr <12%

FM5  Stal nierdzewna i zaroodporna

FM6  Nikiel i stopy niklu

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
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POZYCJE SPAWANIA ZGODNIE Z ASME ORAZ IS0 6947
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TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNE)J

TABELA DOBORU (dla stali nierdzewnej]
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. Oznaczenie Rodzaj elektrody Uwagi
Numer materiatu - :
WgEN Pierwszy wybér Drugi wybor
Ferrytyczna stal chromowa
1.4000 X6Cr13
14001 *X7Cra
1.4002 X6CrAli3
14006 X12Cr3 Arosta 329 Arosta 329, gdy wymagana jest niska
14008 *GX8CrNin3 Arosta 3095 Nichroma zawartosc Ni, dla elementéw o duzej
14016 *X6Cr17 Limarosta 3095 Arosta 309Mo grubosci tylko do warstwy licowej
14021 X20Cr13
1.4024 *X15Cr3
14027 *GX20Cr14
Martenzytyczna stal chromowa
X Arosta 329 Arosta 329, gdy wymagana jest niska
14113 X6CrMo171 Nichroma L | .
. Arosta 3095 zawartos¢ Ni, dla elementéw o duzej
14120 X20CrMo13 Arosta 309Mo . L. . .
Limarosta 309S grubosci tylko do warstwy licowej
Austenityczna stal chromowo-niklowa
14301 X4CrNi18-10
14303 X4CrNi18-12
14306 X2CrNi19-11
14308 GX5CrNi18-10 Arosta 304L
" Arosta 347
14310 X10CrNi8-8 Vertarosta 304L
1431 X2CrNiN18-10
14312 *GX10CrNi18-8
14318 X2CrNiN18-7
14335 X1CrNi25-21 Jungo 4465
14347 *GX8CrNi26-7 Patrz produkty Metrode Jungo 4462
14362 X2CrNiN23-4 Arosta 4462 Jungo 4462
* DIN/SEW

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
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TABELA DOBORU (dla stali nierdzewnej]

L
f=f TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNEJ
o
=
o
L .
= Rodzaj elektrody
<§f Numer materiatu Oznaczenie wg EN Uwagi
= Pierwszy wybdr Drugi wybor
o
S0 | Austenityczna stal chromowo-niklowa
14401 X4CrNiMo 17-12-2
14404 X2CrNiMo 17-12-2
1.4406 X2CrNiMoN 17-11-2
X Arosta 316
14408 GX5CrNiMo 19-T1 .
. Limarosta 316L-130
14428 X2CrNiMo 18-12-3 .
) Limarosta 316L
14429 X2CrNiMoN 17-13-3
: Vertarosta 316L
14432 X2CrNiMo 17-12-3
14435 X2CrNiMo 18-14-3
14436 X4CrNiMo 17-13-3
14438 X2CrNiMo 18-15-4
14439 X2CrNiMoN 17-13-5
14446 GX2CrNiMoN 17-13-4
14448 GX6CrNiMo 17-13
14462 X2CrNiMoN 22-5-3 Arosta 4462/ Jungo 4462
14465 X1CrNiMoN 25-25-2
) Jungo 4465
14466 X1CrNiMoN 25-22-2
1.4468 *GX3CrNiMoN26-6-3
: Patrz produkty Metrode
14469 *GX2CrNiMoN26-7-4

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
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TABELA DOBORU [dla stali nierdzewnej i stopw niklu]

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNEJ | STOPOW NIKLU

LU
=
=

O
(Es)
(@)
L
=
(8]
<
=
(e
o
g
=

Rodzaj elektrody
Numer materiatu Oznaczenie wg EN - Uwagi
Pierwszy wybor Drugi wybor
Austenityczna stal chromowo-niklowa
14500 GX7NiCrMoCuNb 25-20 Jungo 4500 NiCro 3127
14503 X3NiCrMoTi 27-23 NiCro 31/27 NiCro 60/20
14505 X4NiCrMoCuNb 20-18-2 .
14506 XBNiCrMoCuTi 20-18 Jungo 4500 NiCro 3127
14510 X3CrTinz Arosta 329, gdy wymagana jest
L Al 2
1451 X3CrNb17 Jungo 309 r.osta 2 niska zawartos¢ Ni, dla elementéw
. Arosta 3095 Nichroma . L.
14512 X6CrTi12 Limarosta 3095 Arosta 309Mo o0 duzej grubosci tylko do warstwy
14513 X6CrMo17-1 licowej
14515 *GX3CrNiMoCuN 26-6-3 Patrz produkty Metrode
14517 *GX3CrNiMoCuN 26-6-3-3
14529 XINiCrMoCuN 25-20-7
NiCroMo 59/2
14531 GX2NICrMoCuN 20-18 NiCro 60720 ',ii'gmg;; 3
14536 GX2NiCrMoCuN 25-20 Jungo 4500 NiCro 6020
14539 XINiCrMoCu 25-20-5
14541 XGCNITi18-10 Arosta 347 Arosta 304L l—zp ?:: va\"j:: r:SZechaUtTJ\:zperZZZ;ﬁyE
14550 X6CrNiNb 18-10 Limarosta 304L P . Y . P .
[korozja miedzykrystaliczna)
14552 GX5CrNiNb 18-9 Vertarosta 304L
14558 *X2NiCrAITi 32-20 spawanie naprawcze
1.4559 *GX7NiCrMoCuNb 42-2 NiCro 60/20 NiCro 70A19
NiCro 60/20
14563 XINiCrMoCu 31-27-4 NiCro 31/27 Arosta 316L
Limarosta 316L130
14571 X6CrNiMoTi17-12-2 Arosta 318 Limarosta 316L Typ 316L, dopuszczony przez TOV
. o do pracy w temperaturze do 400°C
14573 X10CrNiMoTi18-12 Vertarosta 316L (korozja migdzykrystaliczna)
14577 X3CrNiMoTi 25-25 Jungo 4465
14580 X6CrNiMoNb 17-12-2 g
Arosta 316L
14581 *GX5CrNiMoNb 18-10 Arosta 318 Limarosta 316L Arosta 4439, gdy udziat ferrytu
14583 *X10CrNiMoNb 18-12 Vertarosta 316L w spoinie nie przekracza 0,5%
Vertarosta 316L
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 .
14586 XBNiCrMoCuNb22-18 Jungo 4500 NiCro 3127

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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TABELA DOBORU [dla stali nierdzewnej i stopow niklu)

TABELA DOBORU ELEKTROD OTULONYCH DO STALI NIERDZEWNEJ | STOPOW NIKLU

Rodzaj elektrody
Numer materiatu Oznaczenie wg EN Uwagi
Pierwszy wybor Drugi wybor
Stal zaroodporna
14712 f“g‘iil 6 Arosta 329;
14713 10CrAl7 Jungo 309L gdy wymagana jest niska
14724 X10CrAI 13 o i
4712 XI0CFAITB Arosta 3095 Arosta 329 zawartosc Ni, dla elementéw
147G X8CrTi25 Limarosta 3095 o duze! grubosci tylko do warstwy
14762 X10CrAl 24 licowej
14821 X20CrNiSi 25-4
14822 GX40CHNi 24-5 Arosta 329 Liﬁ::;:;gzzs
14823 GX40CrNiSi 27-4
14825 GX25CrNiSi18-9
14826 GX40CrNiSi 22-9 NiCro 70A5Mn Nicro:
14828 X15CrNiSi 20-12 Arosta 309H NiCro 7015 ale'r'fe od temperatury prac
14832 GX25CHNiSi 20-14 NiCro 70119 zalezni peratury pracy
14833 X7CrNi23-14
14837 GXAOCNISi 2512 NiCro 7045/ NiCro 7019 Arosta309H Arosta 309H:
zaleznie od temperatury pracy

14840 GX15CrNi 25-20
14841 X15CrNiSi 25-20
14845 X12CeNi 25-21 Intherma 310
14847 X8CrNiAITi 20-20
14846 X40CrNi25-21
14848 GX40CrNiSi 25-20 Nicro 70M15* NiCro 70/15Mn*
14849 GX40NiCrSiNb 38-18
14850 X15NiCrNb 32-21 NiCro 7015
14852 GX40NiCrNb 35-25
14855 GX30CrNiSiNb 24-24 Nicro 70M15* NiCro 70/15Mn*
1.4857 GX40NiCrSi35-25
14859 GX10NiCrNb 32-20 . .
14861 XIONiCr 32-20 Nicro70715
14864 X12NiCrSi36-16 , NiCro 7019
14865 GXAONICrSi 36-18 NiCro7015 NiCro 7015Mn

. X . NiCro 7015
14876 XI10NiCrAITi 32-20 NiCro 60/20 NiCro 70119
14878 X12CrNiTi18-9 Arosta 309H Arosta 347

* do spawania naprawczego

o

THE WELDING EXPERTS®
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Rodzaj elektrody
Numer materiatu Oznaczenie wg EN Uwagi
Pierwszy wybor Drugi wybér
Stal Cr-Ni, odporna na petzanie
1.6901 GX8CrNi18-10
1.6902 GX6CrNi18-10 i
16905 GX5CrNiNb 18-10 NiCro70n9 ’
1.6907 X3CrNiN 18-10
Stopy Ni-Cu-Fe
24360 NiCu30Fe
24361 LC-NiCu30Fe .
24365 G-NiCu30Nb Nicu70730 ’
24375 NiCu30Al
Stopy Ni-Cr-Mo-Fe
. NiCroMo 59/23
24602 NiCr21Mo14W(stop (22) NicroMo 6016 -
24605 NiCr23Mo16Al (stop C59) NiCroMo 59/23 -
. . NiCroMo 59/23
24610 NiMo16Cr16Ti (stop C4) NicroMo 6016 -
24618 NiCr22Mo6Cu
24619 NiCr22Mo7Cu NiCro 60/20
24641 NiCr21Mo6Cu
2.4816 NiCri5Fe NiCro 7015 .
24817 LC-NICF5Fe NiCro 7015Mn NiCro 60720
. NiCroMo 59/23
24819 NiMo16Cr15W (stop C276) NicroMo 60116
2.4851 NiCr23Fe NiCro 7019 NiCro 60/20
. . . NiCroMo 59/23, tylko wyzsza
2.4856 NiCr22Mo9Nb NiCro 60/20 NiCroMo 59/23 L. K
odpornos¢ korozyjna
24858 NiCr21Mo NiCro 60/20 -
24867 NiCr60 15
24869 NiCr8020 NiCro 705 i
2.4951 NiCr20Ti NiCro 70/15Mn
24952 NiCr20TiAl
2.4975 NiFeCr12Mo "
24976 NiCr20Mo NiCro 60120 ’
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356.0 7005k 6061
319.0 ’ 7018 6083
NE-aEE I e
Materia 354.0 ' ' 7029 6101 5154 50525005 219 | 2014 | 100
rodzimy | 3550 | 43O | B0 7439 | 6070 | gy | 5456 | 3454 cnglupsogs | 08 | semalubsoso | 300 | 2mi9 | 203 | 3003 | 1980
4440 | 5140 1350
3800 | 4p;3p 710.0 6151
. 711.0 6351
7120 6951
b aus | 4043 | S36 | 536 | 03 | 4043 | 56 |d0a3| 0036 | gygg | 40A3TIOO
1080 G 09 kel ked | B 0 @ 0 77 0 403 | aws | w5 |00 | s
1350
100 4145 4043 5356 5356 4043 4043 5356 | 4043 5356 5356 5356 40434043 4043 5 5 100
3003 (c) i) | led | (el [0 0 O | &)] kedld ] e, e} d
2014 4145 40434043 4145 4145
2036 @ 4145 4145 4145 i & g
219 4145 4145 4043 4043 4043 4043 4043 | 4043 5654 5356 4043 40434043() 4043 2319
2519 ge) | (gel [0} [0} (i) (f) (i [cb) (e} (i)
3008 4043 | 4043 | 5654 | 5356 | 4043 | 4043 | 5356 | 5654 56545356 | 5356 40434043 4083
) i) (b) [e) (e) () @ | b (b} (e) [e) (IC] [e)
5005 4043 | 4043 | 5654 | 5356 | 4043 | 4043 | 5356 |5654| 56545356 | 5356 40434043
5050 ) i) (b) [e) [e) 0] © | b (b)(e) [e) e,
5052 4043 4043 5654 5356 5356 5356 5356 | 5654 5356 5356 5356 5654
5652 ] b, b} [e) bd | bd | b | b (e &) le) (b0
5083 5356 5356 5183 5356 5356 5183 || 5356 | 5356 5356 5183
lced ] e e le) () | [ (b) (e) le)
5086 3356 3356 26 36 5356 | 5356 5356 53565356 Wszystkie materiaty dodatkowe wymienione sg w specyfikacji
[cel [e) [e) G} () e | b b)(e)
A510 AWS.
5154 4043 5654 | 5356 5356 5356 | 5356 | 5654 53565356 a. Materiat dodatkowy 5654 jest stosowany do spawania
52542 (b, (b) [b) bd | bd | b | @ (b} (e) stop6w 5254 5652 (zbiorniki do nadtlenku wodoru) do pracy
443 | 4043 | 5654 | 5356 | 536 | 5356 | 5356 | 5554 5654 /R il T
5454 i ;] ) ) (b0 (b,c) ® | e @a,b) b. Mozna zastosowac stop 5183, 5356, 5454, 5754, 5556 i 5654.
: : W niektérych przypadkach iaja one lepsze dop
5456 535§ 5356 | 5536 || 5356 5356 | 5336 koloru po anodyzowaniu, wysoka plastycznos¢ i wytrzymatosc
lced | @ e © G (e spoiny. Stop 5554 jest odpowiedni do zastosowar
6061 w podwyzszonej temperaturze.
6063 ¢. W niektdrych przypadkach mozna uzy¢ stop 4043.
6082 d. W niektorych przypadkach stosowany jest matariat dodatkowy
g;gl 4145 4043 5356 | 5356 | 4043 | 4043 o takim samym sktadzie jak materiat rodzimy.
6201 () (£} b | bei | (b)) (b, e. Mozna zastosowac réwniez stop 5183, 5356 lub 5556.
6151 f. W niektdrych przypadkach mozna uzyc stop 4145.
6351 g. W niektorych przypadkach mozna uzy¢ stop 2319.
6951 i. W niektérych przypadkach mozna uzy¢ stop 4047,
4145 208 5356 | 5356 | 4043 J W niektdrych przypadkach mozna uzy¢ stop 1100.
6070 ) ) e | kel | e k. Odnosi sie tylko do 7005 ekstrudowanego.
7%]1?( Wskazéwki dodatkowe
7021 1. Warunki eksploatacyjne np. zanurzenie w wodzie stodkiej lub stonej, kontakt ze
7029 4043 | 4043 | 5356 | 5356 specyficznymi substancjami chemicznymi lub dtugotrwata ekspozycja na wysoka
7039 [0} (b,) () 0] temperature (65°C) moze ograniczy¢ wyb6r materiatw dodatkowych do spawania.
7711‘1]‘8 Stopy 5356, 5183, 5556 | 5654 nie sa zalecane do dtugotrwatej pracy w podwyzszonej
0 temperaturze.
2. Wskazowki dotyczace powyzszej tabeli odnosza sie do procesow spawania
g};g 4043 | 5654 tukowego w ostonie gazowej.
513:0 %) b 3. Tam, gdzie materiat dodatkowy nie zostat okreslony, stosowanie kombinacji
514.0 ! ! materiatu rodzimego do spawania nie jest zalecane.
356.0
3570 Zastosowanie wymienionych produktéw w oparciu o podane
359.0 4145 4043 wyzej informacje odbywa sie na wytaczng odpowiedzialno$¢
4130 @) (d,) technologa/uzytkownika. Na wyniki uzyskane przy zastosowaniu
44‘;-3 powyzszych informacji ma wptyw wiele czynnikéw, ktére s3 poza
443 kontrola firmy Lincoln Electric. Czynniki te obejmuja procedury
318.0 spawania, skfad chemiczny i temperature pracy materiatu
;;?1[[]] 0145 spawanego, rodzaj ztacza, obrébke cieplng oraz wymagania
350 (d,c,) uzytkowe i inne.
380.0

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA STALI NIESTOPOWE) | NISKOSTOPOWE)

llo$¢ stopiwa w cm? na elektrode

Typ Zastosowanie
73,2 24,0 25,0
Wysoki uzysk stopiwa dla spoin pachwinowych oraz spoin
Ferrod 135T czotowych Vi X w pozycji podolnej. Gtadkie lico spoiny. a7 71 11,6
Ferrod 160T Duza predkos¢ spawania oraz uzysk stopiwa wynoszacy ! 8,5 14,2
odpowiednio 135% i 160%
L . o
Ferrod 165A Jak Ferrod 160} Wysokagredkosc spawania. Uzysk 160%. 51 85 127
Dobra udarnos¢ przy -20°C.
Universalis Rutylowa elektroda do spawania stali konstrukcyjnych 2,7 3,9'
gtéwnie w pozycji podolnej. Bardzo gtadkie lico spoiny, 3,5? 5,17
Ccumulo Elektr.oda rutquwa Ido spawania np. fur, we V\!SZyStkICh 25 35
pozycjach [z wyjatkiem pionowej z géry na daf)
Elektroda rutylowa ogélnego przeznaczenia do spawania
Pantafix rur i konstrukeji we wszystkich pozycjach, tacznie z pionowg 2,4 3,4
z gory na dét.
Elektroda rutylowa ogélnego przeznaczenia do spawania
Omnia we wszystkmh pozygach.‘leka wartos$¢ napiecia sFanu 2412, 3413,
jatowego, mniejsze Srednice doskonate dla amatoréw
i majsterkowiczéw.
Rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach,
Supra doskonate wtasnosci spoin wykonanych w pozycji pionowej 2,4 3.3 4,9
z gbry na dot. Prace naprawcze w przemysle stoczniowym.
Kardo EIektroga za§adowa, niska pIasF\l/cznosc oraz wytrzymatosc 30 44
na rozcigganie, wysoka udarnosc.
Baso 485P Flektruda rutylowujzasadowa, doskonata spawalnos¢ 3,0 53
i ponowne zajarzanie tuku.
Baso 100 Elektroda zasadowa do spawania w trudnych warunkach. 2,5 3,7 8,0
Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 120%, wysoko wydajne
) : ' 2,9' 4,0'
Baso 120 spawanie we wszystkich pozycjach, w trudnych warunkach 392 5 82 9,1
pracy. ! !
Baso G Elektroda zasadowa do spawania pradem statym z duza 3,0 4,5 91
predkoscig we wszystkich pozycjach, uzysk stopiwa 120%. 3,92 5,82 !
Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 130%. . 4,9
TiEEa Bardzo dobra udarnos¢ w niskich temperaturach. E2 6,12
Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 115%. 4,2
Conarc 43C Bardzo dobra udarnosc¢ w niskich temperaturach. 28 6,1 8,5
Baso 26V EIeI’(troda z§sadowa do spawania w pozycji pionowej 27 53 8,5
z gory na dot.
Elektroda zasadowa. Wszystkie pozycje spawania.
Conarc 51 Bardzo dobra udarno$¢ w niskich temperaturach. 22 34 9.8
Elektroda zasadowa do spawania spoin pachwinowych
Conarc L150 i warstw wypetniajacych w pozycji podolnej. 4,9 7,5 11,6
Uzysk stopiwa 150%.
i 0,
Conarc V180 Elektroda zas_adu’m’la, uzysk_stoplwa o_k_. 175%, ) 61 91 12,7
wysoka wydajnos¢ stapiania w pozycji podolnej.
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
. dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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Objetos¢ metalu spoiny na metr

(WH)
=
wymiar spoiny teoretyczna | Wzér na objetosc spoiny: (a® x L] >
f P achwinowej ,.a" w cm | objetosc w cm? | ,a" w cm, L - dfugoéc spoiny w cm G
Czas jarzenia tuku w sekundach p ) )& g0sC spoiny =
na elektrode 3 9 o
35 12,3 g
73,2 74,0 75,0 4 16 =
45 203 DO:
5 25 s
75 65 68 55 303 > =
6 36 Tek.NFRESS -
8 64
92 86 10 100
8 90 78
teoretyczna objetos¢ w cm? i
57 ) grubos¢ o d 0Adey,
69’ 69° " V50°: d (0,466d +v) L
wmnm o o | Ve0°:d[0577d +v) L
V50 V60° | V70° | v70°:d (0,700d +v) L
66 62
6 35 39 43 o
66 ” 8 54 61 69 * v
10 77 88 100 | 1A
12 103 19 837 =
59/65 59/72 14 133 w5 | 179 | L I
16 167 196 27 | RO e
64 66 7 18 205 241 281 Lo
20 246 291 340
84 79 boéé teoretyczna objetos¢ w cm? Wzér:
grubosc X50°:d (0,233d +v) L
" X60°: d (0,228d + V) L
75 95 wmm V50° | V60° | V70° | x70°:d(0350d+v)L
4 88 98 m
62' 64' 1l 16 108 122 138
18 129 147 167
6 & 20 153 175 200
8 pecs 99 25 220 255 294
30 300 349 405
- = 35 390 458 534
40 493 581 680
79 96? T
grubos¢ ,d" teoretyczna Wzor:
- - o wmm objetos¢wcm? | [(d-10)2x 0,27 +12d - 73]
20 194 LR
75 25 288 >
65 1002 0 30 395 =
35 516 L
51 70 86 40 650
OKRESLENIE KOSZTOW SPAWANIA
62 7 104 ‘ objetos¢ spoiny, masa stopiwa z elektrody ‘ = ‘ liczba elektrod ‘
‘ cena elektrody x liczba elektrod ‘ = ‘ koszt elektrod ‘
84 80 75
‘ liczba elektrod x czas jarzenia tuku ‘ = ‘ catkowity czas jarzenia tuku ‘
& 70 s catkowity czas jarzenia tuku x 100 = | cafkowity czas prac
procentowy wspdtczynnik jarzenia tuku ¥ pracy
70 75 - -
catkowity czas pracy x stawka godzinowa | = | koszty pracy
‘ koszt elektrod + koszty pracy ‘ - ‘ koszt catkowity ‘

Uwaga: procentowy wspotczynnik jarzenia tuku zalezy od warunkéw
rzeczywistych i moze oscylowac w przedziale 15-45%
1) L=350mm 2)L=450mm

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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UDZIAt FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Liczba ferrytowa

Aby utatwi¢ miedzynarodowa wymiane informacji [dokumentacja, certyfikaty) wprowadzono wyrazenie liczba ferrytowa FN,
okreslajace udziat ferrytu delta (wysokotemperaturowego) w spoinach stali nierdzewnych.

Liczba ferrytowa (FN) jest czesto stosowana jako wskaznik odpornosci spoiny na pekniecia gorace, na ktére obok innych wiasnosci
materiatu ma wptyw warto$¢ FN. Dla réznych warunkéw pracy okre$lono doswiadczalnie nastepujgce wartosci liczby ferrytowej:

- Stopiwo w petni austenityczne

- wysoka odpornos$¢ na korozje w srodowisku silnie utleniajgcym i redukujacym (kwasnym i chlorkowym): ... ...FN<0,5
- w petni austenityczne stopiwo CrNiMoN, NieMagnetyCczne: ..o ...FN<0,5
- niskoferrytyczne stopiwo CrNiN oraz CrNiMoN do spawania elementéw pracujacych

w bardzo niskich temperaturach: ... FN3-6lub<0,5
- stopiwo stali nierdzewnej ogdlnego przeznaczenia, odporne na korozje

i 0 wysokiej odpornosci na pekniecia gorgce 0raz mikropeKNI@CIAL.............o.ooiiiiiiiic e FN 6-15

- warstwa posrednia napoin ferrytyczno—austenitycznych ztaczy réznoimiennych
oraz warstwa posrednia stali platerowanej: .. R
- stopiwo austenityczno-ferrytyczne odporne na korozje naprezeniowg i wzerowa,
o strukturze zapewniajgcej dobre wtasnosci mechaniczne i antykorozyjne: ... FN 30-70

Zarzadzanie procesem spawania wymaga znajomosci liczby ferrytowej (FN)

Pomiar zawartosci ferrytu

Przyjeta na $wiecie standardowa metoda okreslania udziatu ferrytu korzysta z zaleznosci pomiedzy sita magnetyczng a zawartoscig
ferrytu w spoinie. Okreslenie catkowitej i prawidtowej zawartosci ferrytu nie jest mozliwe z powodu niedoktadnosci badan
metalograficznych oraz braku metody wzorcowania dla okre$lenia zawartosci czystego ferrytu w stalach nierdzewnych.

Sita przyciggania pomiedzy okreslonym magnesem trwatym, a spoina, w ktérej znajduje sie ferryt wysokotemperaturowy, jest
mierzona waga torsyjna. Uzyskane wartosci s w rzeczywistosci poréwnywalne z wartosciami otrzymanymi w pomiarach,
stosujacych taki sam magnes, przyciggajacy ptytke ze stali weglowej z niemagnetyczng powtokg miedziang o okreslonej grubosci.
Metoda wzorcowania daje niezbedng zaleznos¢ liniowa.

Zasady te zostaty przyjete w miedzynarodowych normach IS0 8249 i AWS A4-2-91.

W znowelizowanej normie zakres liczby ferrytowej powiekszono do 100 FN [pierwotnie 0-28 FN).

Informacje o standardowych grubo$ciach pokrycia sa dostepne w Instytucie Norm i Technologii USA [NIST).

Doktadno$¢ wagi torsyjnej lub przyrzadu ,Magne Gage" (rys.3) jest wystarczajaca do okre$lenia liczby ferrytowej FN w warunkach
laboratoryjnych [pozycja podolna). Zgodnie z IS0 8249 nalezy stosowac¢ magnes trwaty o okreslonej wielko$ci i przewodnosci
magnetycznej [permeancji).

Dodatkowe normy dla kontroli i wzorcowania przyrzadéw polowych w zakresie 0-100 FN s3 dostepne w NIST.

Obliczanie zawartosci ferrytu

Zawartosc¢ ferrytu jest okreslana na podstawie obliczen, uwzgledniajgcych sktad chemiczny stopiwa.

Réwnowazniki Cr-eq i Ni-eq sa nanoszone na wykresy zbudowane na podstawie badan metalograficznych, jak np:

- Wykres Schaefflera’, opublikowany w 1949 roku, przedstawia petna ilustracje sktadu fazowego stali i ztaczy spawanych,
dla szerokiego zakresu sktadéw chemicznych, jednak nie pozwala na doktadne okreslenie udziatu ferrytu w spoinie
o strukturze austenitycznej;

- Wykres DelLonga [1973), szeroko stosowany do 1985 r. do niektdrych stali nierdzewnych, zawierajacych CrNi (Mo, N);

- Wykres WRC 1992 opublikowany przez Koteckiego i Siewerta (1992)%, oparty na wykresie WRC 1988, wcze$niej opublikowanym
przez Siewerta, McCowana i Olsona?, jako wynik przegladu ponad 950 prébek stopiw i okreslenia liczby ferrytowej FN
[uwzgledniajacy dane z Lincoln Electric). Wieksza doktadnos¢ tego wykresu jest wynikiem Scistego odziatywania Mn, Si, C, N i Nb.

- Wykres ESPY? dla okreslenia zawartosci ferrytu.

9 Patrz , Literatura” str. 53

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

. dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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UDZIAt FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Zastosowanie wykreséw do okreslenia udziatu ferrytu

Do oceny liczby ferrytowej (FN) moga by¢ stosowane rézne istniejace wykresy, jednak jak wynika z doswiadczenia, najbardziej
precyzyjne dane zapewnia nowy wykres WRC 1992. Wykres Schaefflera nadal dostarcza interesujacych informacji, w szerokim
zakresie sktadu chemicznego materiatéw spawanych, daje wytyczne do wykonywania ztaczy réznoimiennych, spawania stali
platerowanych, oceny sktadu i stopnia wymieszania stopiwa.

Ponizej przedstawiono kombinacje wykreséw Schaefflera i WRC 1992 (rys.1) oraz standardowy wykres WRC 1992 w petnej skali
[rys.2). Stosujac te wykresy do oceny struktury spoiny powinno sie zawsze bra¢ pod uwage wptyw réznych warunkéw spawania
[temperatura w czasie cyklu spawania, parametry spawania, efekty powierzchniowe) na wartos¢ liczby ferrytowej FN.

1
| I
| Wykres Schaefflera |
28
o 0
A -
24
% Azt 3
20 S FAZ0t -
0
16 Ly ks
12
34 Rownowaznik Cr-eq = Cr +Mo+0,7Nb 00
8
VE
4
0!
0 4 8 12 16 20 24 28 32 36

Rys. 1. Wykres Schaefflera i wykres WRC 1992

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N -
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UDZIAt FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Wykres WRC '92

/

Liczba fe

rryto

wa FN

-
-

a

-
&N

Vi

/“/

7

\%:E

A

%Ni +35(%C) +20(%N) + 0,25(%Cu)

/
y

”

y

N

b1

!

:
\\!

AN

-

o~

//
7

A

-
=y

\\

/

7.

X

AN
Y i

/)

-

7

L

7
7
Z
=

Réwnowaznik niklu Ni-eq

=]

NN

7

7
7.
7

NI

L

s

-
Z
Z
e

Rys. 2. Wykres WRC 1992
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Réwnowaznik chromu Cr-eq = %Cr + %Mo + 0,7(%Nb)

Potozenie materiatéw dodatkowych na wykresie

Miejsce materiatéw dodatkowych typowych dla Lincoln Electric [tabela 1) przedstawiono na potaczonych wykresach Schaeffler-WRC 1992
[rys. 1) i na oryginalnym wykresie WRC.

Tabela 1. Réwnowaznik Cr-eq i Ni-eq okreslony zgodnie z wykresami Schaefflera i WRC'92

WRC'92 Schaeffler Nazwa WRC'92 Schaeffler
Znak  Nazwa produktu Znak
Cr-eq Ni-eq  Cr-eq  Ni-eq produktu Cr-eq Ni-eq  Cr-eq  Ni-eq
A Jungo Zeron® 100X 28,6 15,0 29,1 10,5 | Jungo 4500 25,0 273 26,4 26,2
B Jungo 4462 26,0 13,3 26,9 10,9 J Jungo 4465 27,2 257 28,1 25,2
C  Arosta304L 19,5 19 20,6 1,0 K NiCro31/27 30,5 33,2 31,7 32,0
D  Arosta347 20,3 12,2 214 13 L Arosta3095 236 14,2 24,6 133
E  Arosta3ieL 20,8 13,4 22,0 12,5 M Arosta309Mo 254 14,5 26,7 13,5
F Arosta 318 21,5 13,8 22,7 12,8 N Arosta 307 178 13,3 18,7 14,2
G Arosta4439 226 213 238 18,2 0  Arosta329 254 8,6 272 74
H  Jungo 4455 23,0 19,9 235 20,3 P Limarosta32 288 139 30,3 12,7
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
en  dostepne s3 na stronie wwwlincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s dostepne na naszej stronie internetowej.
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UDZIAt FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)
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Rys. 3. Urzadzenie do wzorcowania ,Magne Gage” Rys. 4. Zawartos$c¢ Fe w zaleznosci od wspétczynnika f

Liczba ferrytowa FN w funkcji zawartosci ferrytu

Liczba ferrytowa nie jest rowna objetosciowej zawartosci ferrytu (%). Cho¢ catkowity udziat ferrytu w spoinie nie moze by¢ doktadnie
zmierzony, to mozna go z dos¢ duza doktadnoscia obliczy¢ dzielac liczbe ferrytowa FN przez wspétczynnik f (% ferrytu = FN/f),
ktory zalezy od zawartosci zelaza w materiale spawanym, co pokazano na rysunku 4.

Ograniczenia

Nalezy pamietac, ze w praktyce liczba ferrytowa lub udziat ferrytu oraz warunki spawania odbiegaja od warunkéw wzorcowych.
Poréwnanie badar wykonanych w réznych laboratoriach pokazuje, ze réznica doktadnosci pomiaréw wynosi +10%.

Laboratoria Lincoln Electric

0d 1966 roku dziaty i sekcje R&D Lincoln Electric byty zaangazowane w rozw6j metod wyznaczania zawartosci ferrytu.
Laboratoria s3 wyposazone w urzadzenia do wzorcowania ,Magne Gage" oraz sprzet pomiarowy. Podstawowe normy okreslajace grubosci
warstwy oraz normy dodatkowe sg dostepne dla prac kalibracyjnych.

Literatura

1) Schaeffler A.E., Metal Progress 56 (1949), str. 680

2) DeLong W.T., Welding Journal 53 (1974), str. 273-286

3) Kotecki D.J., Siewert T.A., Welding Journal (1992), str. 171-178

4) Siewert T.A.,, McCowan C.N., Olson D.L., Welding Journal (1988}, str. 289-298
5) Espy R.H., Welding Journal 61(1982), str. 149-156
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OPAKOWANIA | WYMIARY (druty lite i proszkowe]
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@ 18.5 mm
@ 10 P
T @simm
@ A mm .

5100 [plastikowy] . . | B300 [metalowy) —

45 mm
Adapter: 2158341
2 |E §3
. & o &
5200 [plastikowy)  MEewm - B415 (metalowy) T oammm

Adapter: K299 [0s podajnika 25 mm]
K1504-1 [0$ podajnika 50 mm]

52 mm
A 00 mm '
@52 mm

: A A mm B

5300 [plastikowy) P 85300 [metalowy) v

Adapter: K10158
K10158-1 [plastikowy]

T @ 550 mm
@ 7AR mm

B785
(szpula metalowa 100 kg do drutéw 100 mm
do spawania tukiem krytym) Adapter: K10410

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
. dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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OPAKOWANIA | WYMIARY [druty lite i proszkowe]

Beczka AccuTrak® Eco

820 mm

520 mm A
< > - 670 mm .
200/250 kg 500 kg

Zalety

- Bez splatania — drut nie blokuje sie i jest tatwo podawany.

- Zintegrowany uchwyt do transportu za pomocg dzwignic lub podnosnikéw widtowych.

- Brak plastikowych kapturéw eliminuje drogie wyposazenie.

- Sztywna konstrukcja kartonowa.

- ,Pierécien ustalajacy” pozwala na tatwe prowadzenie drutu.

- Beczka jest w catosci przeznaczona do recyklingu, nie zawiera cze$ci metalowych i plastikowych.

Gem-Pak™

Zalety

- Bez splatania — drut nie blokuje sie i jest tatwo podawany.
- Szybki montaz — brak koniecznosci stosowania dodatkowego
urzadzenia do prowadzenia drutu.

- Opakowanie z tektury falistej zintegrowane z paleta — gotowe
do transportu za pomocg wozka widtowego, nadajace sie w 100%
do recyklingu.

Ciezar drutu (kg): 125/136
Srednice drutu [mm):0,9-1,2-1,6
Gatunek drutu: 4043 (AISi5), 5356 [AIMg5), 5356 TM [AIMg5Cr)

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. =
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OPAKOWANIA | WYMIARY [druty do spawania tukiem krytym)

Beczki AccuTrak®
Ciezar 6001000 kg

N Wymiary Ciezar | Srednica Gatunek
produktu wys.xszer.xgt. | drutu | drutu drutu
[mm) (kg | (mm)
ACCUTRAK | 1051x720x720
600kg tacznie z palety 600 |16do24
Stal niestopowa
i niskostopowa
ACCUTRAK | 1000 x1000 x 1000
1000kg tacznie z palety 1000 |16d04,0

Beczki Speed-Feed
Ciezar 350,400i 600 kg

600

tacznie z paleta

. Ciezar Wymiary Liczba | Srednica Gatunek
roduktu drutu i) beczek | drutu ot
& (kg napalecie | (mm)
Beczka [ x wys.): 546 x 906
350 | Paleta (wys. x szer.x gt.): 4
1140 X 1140 X 1070
Beczki Beczka (2 x wys.): 571x 906 L’Z Stal niestopowa
SPEED-FEED | 400 |Paleta [wys. x szer. x gt.: 2 . i niskostopowa
600 x1200 X 1050 v
1051x720 x 720

Szpula 1000 kg

Ciezardrutu| Wymiary |Liczbaszpul | Srednica drutu Gatunek Ciezardrutu | Wymiary | Liczbaszpul | Srednica drutu Gatunek
(ke gxwys. (mm) | na palecie (mm) drutu (ke gxwys. [mm)| na palecie (mm) drutu
Stal niestopowa, Stal niestopowa,
300 750 x 290 3 2,0do4,8 niskostopowa 1000 900 x 1100 1 2,4do4,8 niskostopowa
inierdzewna inierdzewna
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
. dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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SAHARA ReadyPack®

Sahara ReadyPack®: maty, mobilny magazyn i termos w jednym

Przechowywanie elektrod w opakowaniach Sahara ReadyPack oszczedza czas i pienigdze. Elektrody bedgce w tych opakowaniach nie
wymagaja klimatyzowanych pomieszczeri oraz stosowania dosuszania w piecach i suszarkach. Rozwigzanie to, zastosowane w skali
przemystowej okazato sie wielkim sukcesem. Miliony opakowan Sahara ReadyPack® znalazto sie w stoczniach, fabrykach chemicznych
i na platformach morskich.

Odporne na wilgo¢, prozniowe opakowanie jest wykonane zgodnie ze znakomitg ideg EMR-Sahara®. Elektrody otulone EMR-Sahara®
sg projektowane jako odporne na wilgo¢ i wykazuja bardzo matg absorpcje wilgoci. W przyjetej przez IIW prébie odpornosci na
zawilgocenie zaktada sie, ze elektroda jest odporna na wilgo¢ (EMR), jesli znajdowata sie 24 godziny w temperaturze 27°C i wilgotnosci
wzglednej 70%, i zawiera nadal mniej niz 5 ml wodoru dyfundujgcego na 100 g stopiwa. Bardzo istotne jest, aby elektrody zostaty
wykorzystane w ciggu 12 godzin od otwarcia opakowania Sahara ReadyPack®, co zapewni, ze wykonane nimi spoiny beda miaty bardzo
matg zawartos¢ wodoru (H, <5 ml/100 g). Dla elektrod z serii EMR-Sahara maksymalna zawartos¢ wodoru wynosi 3 ml/100 g.
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Sahara ReadyPack® w rzeczywistosci zastepuje klimatyzowany magazyn i piec do dosuszania elektrod, na dodatek w niewielkim
formacie. Przechowywanie w klimatyzowanych pomieszczeniach nie jest potrzebne; bardziej efektywne bedzie mate pomieszczenie
sktadowe w miejscu spawania. Nie zaleca sie dosuszania w piecach. 0d momentu otwarcia opakowania Sahara ReadyPack® przez
kolejne 12 godzin, elektrody EMR-Sahara® zachowuja swoja pierwotng jakos¢. Opakowania elektrod sg poreczne i tatwe do przeniesienia
na stanowisko spawania. Zawartos$¢ jednego lub dwéch opakowar wystarcza zwykle na jeden dzieri pracy. Nalezy réwniez podkresli¢
oszczednosci wynikajace z wyeliminowania zaréwno termoséw jak i kontroli jakosci w procesie dosuszania, a takze strat zwigzanych

z czasem nieprodukcyjnym, transportu elektrod z piecédw na stanowisko pracy. Mozna $miato uznac, ze niezawodne opakowania

Sahara ReadyPack® wytyczyty nowy trend w przemysle spawalniczym.

Zalety Sahara ReadyPack® i zasadowych elektrod EMR-Sahara®:

- Poziom dyfundujgcego wodoru HDM jest mniejszy niz 5 ml/100g, dla elektrod nowej generacji mniej niz 3 ml/100 g

- Mniejsza absorpcja wilgoci przez elektrody otulone EMR-Sahara, przez 12 godzin po otwarciu opakowania Sahara ReadyPack®
zawartos¢ wodoru wynosi od maksymalnie 5 ml/100g do 3 ml/100g

- Nie jest konieczne przechowywanie w klimatyzowanym pomieszczeniu

- Czasowe sktadowanie w suchym pojemniku lub termosie nie jest potrzebne, a nawet jest niezalecane

- Nie ma niebezpieczeristwa pomieszania elektrod, co moze sie zdarzy¢ przy elektrodach wyjetych z suszarki

- Wzrost wydajnosci, prosta kalkulacja redukgji kosztéw.

Elektrody w opakowaniu Sahara ReadyPack®

W opakowaniu Sahara ReadyPack mogg by¢ dostarczone nastepujace elektrody odporne na wilgoc,
o niskiej zawartosci wodoru [elektrody zasadowe EMR-Sahara®):

Tvp Hy,maks. | H,, maks. Tvp Hy,maks. | H,, maks.
5ml/100g | 3ml100g 5ml100g | 3ml1oog

Baso G * Kryo 1 *
Conarc 49C * Kryo 1P *
Conarc 51 * Kryo 1-180 *
Conarc L150 * Kryo 2 *
Conarc V180 * Kryo 3 *
Kardo * Kryo 4 *
Conarc 55CT * Arosta 304L
Conarc 60G * Arosta 316L
Conarc 70G * Arosta 4462
Conarc 80 * Jungo 4462
Conarc 85 * Limarosta 304L
SL12G * Limarosta 3095
SL19G * Limarosta 312
SL20G * Limarosta 316L
SL22G * Limarosta 316L-130
SL502 * Nyloid 2
SL9r(Pa1) *

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA [elektrody otulone]

1. Zakres

Elektrody otulone do spawania tukowego, produkowane przez Lincoln Electric s dostarczane w ich oryginalnych opakowaniach.
Opakowania moga sie sktadac z:
A

kartonowych pudetek w zbiorczym opakowaniu kartonowym,

B zafoliowanych kartonowych pudetek w zbiorczym opakowaniu kartonowym,
C opakowan z tworzywa sztucznego (PE) z zaplombowanym zamknieciem, nadajacych sie do ponownego zamkniecia,
D zaplombowanych, hermetycznie zamknigtych puszek metalowych (LINC CAN™) w kartonie zewnetrznym,
E hermetycznie zamknigtych, foliowych opakowarn prézniowych (MINI-PACK] w kartonie zewngtrznym,
F hermetycznie zamknietych, foliowych opakowan prézniowych (Sahara ReadyPack®) w kartonie zewnetrznym.
Rodzaj opakowania
Przeznaczenie elektrod B C D E F
Stal niestopowa X X X X X
Stal niskostopowa, elektroda zasadowa o podwyzszonej wytrzymatosci X X X
Stal niestopowa, elektroda zasadowa do stali pracujacych w niskiej temperaturze X X X X
Stal niskostopowa, elektroda zasadowa do stali odpornych na petzanie X X
Stal nierdzewna X X X X X
Stal nierdzewna Duplex lub Superduplex X X
Elektrody otulone przeznaczone w szczegdlnosci do spawania stopéw na bazie niklu X X
Elektrody do napawania utwardzajgcego i naprawczego X

2. Przechowywanie

2a. Przechowywanie elektrod w kartonowych pudetkach wymaga kontroli wilgotnosci i temperatury w magazynie.

2
2

b.
. Brak specjalnych wymagan dotyczacych wilgotnosci dla opakowar Linc-Can, Mini-Pack i Sahara ReadyPack, przechowywanych

Il

0Ogélnie zaleca sie przechowywanie w nastepujacych warunkach:

- temperatura 17-27°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 60%,

- temperatura 27-37°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 50%,

- opakowania z elektrodami moga by¢ sktadowane maksymalnie w 7 warstwach.

Pudetka z tworzyw sztucznych wymagajq takich samych warunkéw sktadowania jak pudetka kartonowe.

w oryginalnie zamknietym opakowaniu prézniowym.
0Ogdlnie zaleca sie przechowywanie w nastepujacych warunkach:
- kartonowe pudta z opakowaniami Sahara ReadyPack i Mini-Pack mogg by¢ sktadowane na palecie maksymalnie w 7 warstwach,
- pudta z opakowaniami Linc-Can by¢ przechowywane maksymalnie w 5 warstwach na palecie,
- nalezy zapobiega¢ uszkodzeniom opakowar oraz nagrzaniu powyzej 60°C [Linc-Can i Sahara ReadyPack) lub 40°C (Mini-Pack].

3. Obstuga

3a. Ponowne suszenie elektrod, zgodnie z zaleceniami w powyzszej tabeli, wymagane jest w przypadku gdy:

3

o

- elektrody rutylowe zostaty zawilgocone z jakiegokolwiek powodu,

- elektrody zasadowe niskowodorowe w opakowaniach kartonowych — zawsze,

- elektrody zasadowe niskowodorowe, niewykorzystane, zwrécone do magazynu w uszkodzonych lub otwartych opakowaniach
Sahara ReadyPack, Mini-Pack lub Linc-Can,

- elektrody do spawania stali nierdzewnej lub stopéw na bazie niklu po dtugim sktadowaniu w nieznanych warunkach
[by¢ moze niezgodnych z zaleceniami)

- elektrody do napawania Wearshield w opakowaniach z tworzywa sztucznego (PE), sktadowane ponad rok w warunkach opisanych
w punkcie 2a, lub krdcej, gdy warunki odbiegaty od zalecanych.

. Elektrody w opakowaniach Sahara ReadyPack oraz Linc-Can mogg by¢ uzyte bez ponownego suszenia pod warunkiem, ze plomba

zabezpieczajaca opakowanie prézniowe jest nieuszkodzona. Elektrody moga zostac zuzyte prosto z opakowania do 8 godzin od
otwarcia w temperaturze do 35°C i wilgotnosci wzglednej do 90% pod warunkiem, ze elektrody pozostate w juz otwartym
opakowaniu beda chronione przed szkodliwymi czynnikami zewnetrznym (deszcz, wilgo¢ itp.). Niewykorzystane elektrody nalezy
zabezpieczy¢ przed wilgocia i deszczem. Powyzszy czas moze by¢ wydtuzony nawet do 12 godzin, jezeli warunki nie beda
przekraczaty temperatury 27°C i wilgotnosci wzglednej 70%. Raz otwarte opakowanie Linc-Can (zerwanie plomby metalowej)
powinno zosta¢ zamknigte za pomoca plastikowej pokrywki, dostarczonej z puszka. Jezeli na opakowaniu nie ma plomby — elektrody
powinny zosta¢ poddane ponownemu dosuszaniu, rekomendowanemu w tabeli 1 dla opakowar EMR-Sahara®. Elektrody w puszkach
Mini-Pack mogg zostac uzyte bez ponownego osuszania tylko wtedy, gdy opakowanie jest nieuszkodzone. Elektrody moga zostac
zuzyte w przeciggu 4 godzin od otwarcia, jezeli warunki zewnetrzne nie przekraczaja temperatury 35°C oraz wilgotnosci wzglednej 90%
pod warunkiem, ze elektrody pozostate w juz otwartym opakowaniu bedg chronione przed szkodliwymi czynnikami zewnetrznymi.

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

. dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl



INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA [elektrody otulone]

DOSUSZANIE | PRZECHOWYWANIE ELEKTROD — ZALECENIA

Elektrody otulone, zalane woda, zawilgocone oraz narazone na zte warunki atmosferyczne przez dtugi okres czasu nie sg w stanie

spetniac swoich funkcji i nalezy je wyrzucic.
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Czas dosuszania Temp. .
Grupa elektrod (godz)* eo Wytrzymanie

Stal niestopowa: 05-1 70-80 » )
- rutylowa E6013 12 100-120 Suszarka, 10-20°C powyzej temperatury otoczenia
- rutylowa E6012, E7024
- zasadowa o niskiej zawartosci wodoru

[HDM <8ml/f100¢g) 2-6 250-375
- zasadowa o bardzo niskiej zawartosci | 2-6 325-375 a. Wytrzymanie w piecu bez ograniczenia czasu

wodoru*® w temperaturze 120-180°C

. b. Termos maks. 10 godz. w RT-125°C [patrz rys. 1)
Stal niskostopowa: ¢. Opakowania z polietylenu (elektrody RepTec
- zasadowa o bardzo niskiej zawartosci | 2-6 325-375 . P R pafiety . ¥ Rep
x i Wearshield) maks. 2 tygodnie w warunkach
wodoru
warsztatowych
Elektrody do regeneracji i napraw
[Wearshield, RepTec)
Stal nierdzewna
- elektrody inne niz EMR-SAHARA 1-6 200-300 Wytrzymanie w piecu bez ograniczenia czasu
- elektrody EMR-SAHARA -6 125-300 w temperaturze 120-180°C, termos maks. 10 godz.
w RT-125°C

Stal stopowa na bazie Ni 1-6 200-300

* Dosuszanie mozna powtérzy¢ dwukrotnie w ciggu maks. 6 godzin. Dosuszanie elektrod powinno by¢ wykonane po wyjeciu ich
z opakowania i utozeniu w warstwy o grubosci okoto 3 cm, w piecu o regulowanej temperaturze i obiegu powietrza.
** Jesdli elektrody EMR-Sahara sg dosuszane to maksymalna zawarto$¢ wodoru wynosi 5ml/100 g.

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl
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JE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA [elektrody otulone]

Elektrody w pudetku kartonowym

]

Suszenie elektrod

2godz. w 325-375°C

Studzenie

i Otwarcie suszarki

Suszarka
podtrzymujaca
ciepto
120-180°C

Zalecane procedury postepowania z elektrodami EMR-Sahara po wyjeciu z pudetka kartonowego lub opakowania prézniowego
Sahara ReadyPack®.

Elektrody w opakowaniu prézniowym
Sahara ReadyPack®

Warsztat/fabryka
Po otwarciu opakowania
Sahara ReadyPack zuzyj
elektrody w ciggu 8 godzin
Termos
RT-125°C
~
» n
4 Proces spawania

Ponowne suszenie

Niewykorzystane elektrody

!

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA [druty proszkowe i druty/prety lite]

DRUTY PROSZKOWE

1. Zakres
Druty proszkowe o ponizszych nazwach handlowych sg dostarczane w réznych szpulach i opakowaniach:

Grupa produktowa Opakowanie

- szpula w plastikowym worku i opakowaniu kartonowym

- szpula w opakowaniu prézniowym A1/PE w zewnetrznym opakowaniem kartonowym lub
- szpula w opakowaniu z tworzywa sztucznego na palecie

- beczka Accutrack®
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OUTERSHIELD®

INNERSHIELD® / LINCORE® szpula w opakowaniu kartonowym, z tworzywa sztucznego lub puszce hermetycznej

COR-A-ROSTA® szpula w opakowaniu prézniowym Al/PE, w zewnetrznym opakowaniu kartonowym

2. Przechowywanie

Zabezpieczenie cienkg folig plastikowa zapobiega oddziatywaniu wilgotnego powietrza.

Drut zapakowany w oryginalng folie i pudetko kartonowe wymaga w petni kontrolowanych warunkéw przechowywania, takich jak:
- temperatura 17-27°C, wilgotno$¢ wzgledna maks. 60%,
- temperatura 27-37°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 50%.

Druty Inershield w plastikowych badz hermetycznie zamknietych metalowych puszkach oraz druty Outershield i Cor-a-Rosta

w opakoawaniach prézniowych AI/PE, nie wymagaja zastosowania zasad dotyczacych wilgotnosci. Nalezy unikac uszkodzenia

opakowania.

3. Sposdb postepowania
3a. Outershield, Innershield typu xxx-H i Cor-A-Rosta:
Szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowuja prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy do
72 godzin. Beczki prawidtowo otwarte, przechowywane oraz uzywane z rekomendowanymi akcesoriami zachowuja prawidtowe
wiasciwosci w standardowych warunkach pracy przez 2 tygodnie.
3b. Innershield typu innego niz xxx-H:
Szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowuja prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy
do 2 tygodni.
W kazdym przypadku produkty wymagaja ochrony przed zanieczyszczeniami zewnetrznymi: wilgocia, brudem, olejem i innymi.
W wypadku przerwy w procesie produkcyjnym powyzej 8 godzin, szpule drutu powinny by¢ przechowywane w ich plastikowych
opakowaniach w powyzej opisanych warunkach.

4. Postepowanie z produktem zniszczonym

Druty proszkowe zalane woda, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych nie sg w stanie
spetnia¢ swoich funkcji i powinny by¢ ztomowane.

DRUTY MIG/MAG I PRETY TIG

1. Zakres
Druty lite oraz prety TIG mogg by¢ dostarczone w réznych opakowaniach: tubach, szpulach oraz beczkach.

N

Przechowywanie

Nalezy chroni¢ materiaty przed zawilgoceniem.

Zalecane jest przechowywanie w nastepujacych warunkach:

Drut lity w oryginalnym opakowaniu wymaga odpowiednich warunkéw magazynowania, takich jak:
- temperatura 17-27°C, wilgotnos$¢ wzgledna maks. 60%,

- temperatura 27-37°C, wilgotno$¢ wzgledna maks. 50%.

w

. Sposdb postepowania
Prety i szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowuja prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy do
2 tygodni. W kazdym przypadku produkty wymagajg ochrony przed zanieczyszczeniami zewnetrznymi: wilgocig, brudem, olejem
i innymi. W wypadku przerwy w procesie produkcyjnym powyzej 8 godzin, szpule drutu powinny by¢ przechowywane w ich
plastikowych opakowaniach w powyzej opisanych warunkach. Nalezy unika¢ uszkodzenia opakowania.

4. Postepowanie z produktem zniszczonym

Druty zalane wodg, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych nie sa w stanie spetnia¢
swoich funkcji i powinny by¢ ztomowane.

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. =

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA [topniki do spawania tukiem krytym]

1. Zakres
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2. Przechowywanie

Zalecane jest przechowywanie w nastepujacych warunkach:
Topniki pakowane w worki plastikowe wymagaja odpowiednich warunkéw magazynowania, takich jak:

- temperatura 17-27°C, wilgotnos$¢ wzgledna maks. 60%,
- temperatura 27-37°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 50%.
Topniki pakowane w metalowe beczki nie wymagaja specjalnych warunkéw sktadowania, nalezy unika¢ mechanicznych

uszkodzen opakowania i rozszczelnienia.

3. Sposdb postepowania

Wtasnosci produktu nie ulegaja zmianie jedli jest on przechowywany zgodnie z ponizszymi zaleceniami:

Warunki przechowywania

Opakowanie

0-6 miesiecy, temperatura <37°C,
wilgotnos¢ wzgledna <50%

>6 miesiecy lub temperatura >37°C
lub wilgotnos¢ wzgledna 50-90%*

Worki plastikowe

bez dodatkowych wymagar**

suszenie 1-2 godz. /300-375°C

Sahara Ready Bag

bez dodatkowych wymagan

bez dodatkowych wymagan

Beczki metalowe

bez dodatkowych wymagan

bez dodatkowych wymagan

Nazwa handlowa: 761, 780, 781, 782, 802, 839, 842-H, 860, 880, 882, 888, 960, 980, 995N, 998N, 8500, P223, P230, P240, P2000, P2007,
P2000S, SPX-80X, WTX, 708GB.

Opakowania: worki plastikowe, worki masowe, beczki metalowe, szczelnie zamknigte beczki metalowe oraz hermetyczne worki
typu Sahara ReadyBag™.

* jesli produkt byt przechowywany w warunkach wilgotnosci wzglednej powyzej 90%, mégt utraci¢ swoje wtasnosci
i suszenie go bedzie nieefektywne.
** w przypadku zastosowan wymagajacych duzych obciazen (HAZ, twardosc spoiny HV10 >350, wysoka wytrzymato$¢ itp.)
zalecanie jest dosuszenie przez 1-2 godz. w temperaturze 300-375°C.

Dosuszanie odbywa sie po wyjeciu produktu z oryginalnego opakowania i umieszczeniu go w piecu o statej temperaturze.

Zalecane jest stosowanie cyrkulacji powietrznej gdy grubos¢ warstwy topnika w piecu przekracza 3 cm lub poddanie topnika wibracjom.
Dosuszanie mozna wykona¢ maksymalnie 4 razy.
Dosuszony topnik i topnik przeznaczony do spawania nalezy utrzymywac w stanie suchym, najlepiej w temperaturze wyzszej od
temperatury otoczenia 0 50-120°C, przez dowolnie dtugi czas.

4. Postepowanie z produktem zniszczonym

Topniki, ktére zostaty zamoczone i mocno zawilgocone lub byty wystawione na dtugotrwate dziatanie czynnikéw atmosferycznych
utracity bezpowrotnie swoje wtasnosci i nie moga zostac uzyte do spawania.

5. 0dzysk topnika

Niezuzyty topnik, zebrany po spawaniu, powinien by¢ oczyszczony z zuzla, metalu i/lub zanieczyszczen innego typu (organicznych).
Nalezy zapobiegac uszkodzeniom topnika w wyniku silnych uderzen w trakcie transportu. Nalezy zapobiegac oddzielaniu sie frakcji
o0 réznej grubosci ziaren podczas transportu pneumatycznego oraz w tzw. ,martwych” punktach. Nowy topnik powinien zostac¢

dodany do zasobnika w uktadzie cyrkulacji zanim catkowity poziom topnika w zasobniku osiagnie 25%.

o

THE WELDING EXPERTS®

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PROCES MMA

ELEKTRODY OTULONE

Stal niestopowa i drobnoziarnista Kryo®1-180.. Stopy niklu
Fleetweld® 5P+.. Kryo®2. NiCro31/27 ....
Supra® Kryo®3. NiCro 60/20
Omnia® Kryo® 4. NiCro 7015
Pantafix®.... SL®12G. NiCro 70/15Mn ..
Omnia®46.. SL®19G. NiCro 70/19
Numal SL®20G Nyloid 2
SL® 22G. NYIO0Id 4..oevereeerereneseresaenane

Universalis® SL®502.
Rental SL® 9Cr(P91) Stopy aluminium
Ferrod® 165A .. d AlMn. 262
Ferrod®135T -84 Stal nierdzewna i zaroodporna AlSi5 264
Ferrod® 160T .. -86 AFOSEA® 304L ccrrenreersernrnreren Alsin2 266
Gonia180.... Limarosta® 304L .... : :
Baso® 48SP. Vertarosta® 304L Napawanie utwardzajace
Basic 7018 Jungo®304L .... Wearshield® BU-30
Baso®51P... Arosta® 347 . Wearshield® Mangjet (e
Lincoln 7016 DR.. Jungo® 347... Wearshield® 15CrMn...
Baso® 100 Arosta® 316L Wearshield® MM 40.

® A
Baso® 120, Limarosta® 316L.. Wearsh!eld MM..
Baso® G Wearshield® T&D..

o Vertarosta® 316L. .
BaS0® 26V .........ceeeerrnsssssesssssssssenns Juneo® 316L Wearshield® M [g]....
Vandal ungo™ 3To™... Wearshield® ABR

Limarosta® 316L-130 .. -

Conarc® 48.. " Wearshield® ME (e]..
Conarc® 49.. vt s Wearshield® 60 [e]
Conarc®49C I g @4500"" Wearshield® 70
Conarc® One... Aung: ® 4462"" Wearshield® 420...
Conarc®50. Jros 1 2 .
Conarc®51.. Jungom446L Zeliwo
Conarc®52.. uneo @309 RepTec Cast 1....
Lincoln® 7018- Arosta BO:S"' RepTec Cast 3
Conarc® L150.. learo;ta 3095. RepTec Cast31..
Conarc® V180.. Arosta®309Mo
Kardo® Nichroma..

Stal niskostopowa
Shield Arc® HYP+...
Shield Arc® 70+

Conarc®55CT. Jungo® 307
Conarc® 60G... NE Arosta® 304H
Conarc®70G Arosta®309H ..
Conarc®74.. Intherma®310.
Conarc®80. . Intherma® 310B...
Conarc® 80G 144 Linox P 308L
Conarc® 85.. Linox308L ...
Kryo®1 Linox P 316L.
Kryo®1N. Linox316L....
Kryo®1P .. Linox P 309L
Kryo®1-145. Linox309L ...

Nichroma 160 ..
Limarosta® 312
Arosta® 307
Arosta®307-160..

e peals
Do 145% uzysku

Idealna elektroda dla segmentu offshore




MMA

ELEKTRODA CELULOZOWA

Fleetweld® 5P+

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6010 A-Nr 1
1S02560-A E423(C25 F-Nr 3
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda celulozowa ogdlnego przeznaczenia oraz do spawania rur

Wysoka plastycznos¢ warstwy graniowej

Bardzo gteboki przetop zapewnia wykonywanie warstw graniowych wolnych od wad
tatwe zajarzanie i usuwanie zuzla

Duza ilos¢ wytwarzanych gazéw eliminuje porowato$¢

Ogranicza problemy zwigzane z wystepowaniem brudu i oleju na powierzchni materiatu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
¢ DC+
s —|
L)

PH/SGgora  PJ/5Gdot

DOPUSZCZENIA

ABS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si

0,20 0,56 017

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1ISO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C/-30°C
Wymagania: AWS A51 AW min. 330 min. 430 min. 22 min. 27
1SO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe 47 586 24 56

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 350
LincCan™ Sztuk/opakowanie - 180 130 83

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 22,7 47 5] 5]

Oznaczenie Nadruk: 6010/FW5P+ Kolor korficowki: brak Fleetweld® 5P+:rev. -PL30-02/01/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Fleetweld® 5P+

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

ELEKTRODA CELULOZOWA

Rury
EN 10208-1
EN 10208-2

EN10216-1/10217-1

API 51X
Gaz de France

L 210, L 240

L 240, 1290, L 360
P 235, P 275, P 355

X42, X46, X52
X42, X46, X52

Rozmiary Zakres Rodzaj Ciezar
$rednica x dtugos¢ pradu pradu 10005zt
(mm) (A) (kg)
2,5x350 40-70 DC+ 15,8
3,2 x 350 65-130 DC+ 26,2
4,0x350 90-175 DC+ 40,0
5,0 x 350 140-225 DC+ 62,5

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica ‘ Pozycje spawania
(mm) PH/5G do géry  PJ/5G na dét
25 55A 65A
32 90A T10A
4,0 130A 150A
5,0 150A 165A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L360 (X52), zgodnie z EN 1071-1)

Po zakonczeniu warstwy graniowej usungc¢ zaciski rur.
W ciggu 5 minut od wykonania warstwy graniowej nalezy rozpocza¢ wykonywanie warstwy goracej.

Uzywac elektrody wyjete bezposrednio z metalowych pojemnikéw

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA RUTYLOWA

Supra®

KLASYFIKACIA

AWSA51 E6012 A-Nr 1

1S02560-A E380RC11 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach, doskonate wtasnosci spawania w pozycji pionowej z géry na dét
Stosowana do prac naprawczych w przemysle stoczniowym

Doskonata do pomalowanych lub zardzewiatych powierzchni stalowych

Zalecana do ztaczy z wiekszymi szczelinami

Mozliwos$¢ spawania we wszystkich pozycjach przy tej samej nastawie pradu spawania

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

Sy ey SN =N SR

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR RMRS  TUV
2 2 2 2 2 2 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0,12 05 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna
granica Wytrzymatos¢
plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie  Udarnos¢ 1SO-V ()
(%) 0°C

Stan (N/mm?) (N/mm?)
Wymagania: AWS A5 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 470 550 23 56

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 145 180 120 80

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,8 5,0 50 52

Oznaczenie Nadruk: 6012 / SUPRA Kolor koricowki: brak Supra®:rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Supra®

ELEKTRODA RUTYLOWA

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa

ASTM A 131

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACJI

S185, 5235, 5275

Gatunek A, B, D

S275
S275

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/

érednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A s)* E (k) H (kg/h) (ke) B N
2,5x350 70-90 AC 47 109 0,8 17,5 90 1,58
3,2 X350 95-130 AC 64 175 11 27,6 53 1,45
4,0 x 350 130-170 AC 66 330 1,4 11 39 1,61
5,0 x 350 170-250 AC 77 534 1,8 63,6 26 1,63

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogoéry PG/3Gnadét PE/4G
25 85A 115A 80A 80A 80A 80A
3,2 115A 115A 120A 120A 120A 120A
4,0 155A 170A 155A 160A 180A 155A
50 190A 220A 240A 190A

UWAGI/ZALECENIA

Mozliwo$¢ spawania we wszystkich pozycjach przy tej samej nastawie pragdu spawania

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA RUTYLOWA

o
“3
=

=

®

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6013 A-Nr 1

1S02560-A E420RC11 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa ogélnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach, tacznie z pionowa z géry na dét
Spawanie w pozycji pionowej z gory na dét tylko dla ,,czystych” stali konstrukcyjnych

Mniejsze Srednice, doskonate dla amatoréw i majsterkowiczéw

Szczegdlnie zalecana do spawarek transformatorowych z niskimi wartosciami napiecia stanu jatowego (min. OCV 42V)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

LT o

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G

DOPUSZCZENIA

ABS BV GL LR RMRS DNV

2 2 2 2 2 2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si
0,07 0,5 0,5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatosc

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Udarnos¢ 1S0-V (J)
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
1SO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 520 550 26 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 155 155 120

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,8 48 54

Oznaczenie Nadruk: 6013/OMNIA Kolor korficowki: brak Omnia®:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Omnia®

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

ELEKTRODA RUTYLOWA

Stal konstrukcyjna
EN 10025
Blacha okretowa
ASTM A 131
Staliwo
EN10213-2
Rury
EN 10208-1
EN 10208-2
API 5LX
EN 10216-1/EN10217-1

S185, 5235, S275
Gatunek A, B, D
GP240R

210, L240, L290
240, L290

X42, X46
P235, P275

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

P235, P265, P295

S275
S275

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/

$rednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k)) H (kg/h) (ke) B 1N
2,5x350 65-90 AC 52 108 0,8 18,5 85 1,59
3,2 x 350 95-130 AC 65 229 1,0 311 53 1,67
4,0 x350 130-160  AC 72 333 13 43,6 37 1,61

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogdry PG/3Gnadét PE/4G
25 80A 75A 75A 75A 75A 75A
3,2 120A 115A 125A T15A 125A 115A
4,0 175A 165A 160A 160A 170A 160A

UWAGI/ZALECENIA

Spawanie w pozycji pionowej z gdry na dot tylko dla ,czystych” stali konstrukcyjnych

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl

THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA RUTYLOWA

Pantafix®

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6013 A-Nr 1

1S02560-A E380RC11 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa ogdlnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach, tacznie z pionowa z géry na dét
Miekki tuk miekki, odpowiedni do stosunkowo cienkich blach i ztaczy z wiekszymi szczelinami

Doskonate do spawania rur i konstrukgji

Dobre zajarzanie tuku, takze ponowne

Mozliwo$¢ spawania z obnizonym napieciem stanu jatowego [min. OCV 42V)

Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

iy vy S8 Il Sanl B S

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA

Tlv

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si
0,09 05 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc

plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie Udarnos¢ 1S0-V ()]
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A51 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
1SO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 500 540 24 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 235 145 155 120

Ciezarnetto/opakowanie(kg) 24 28 48 54

Oznaczenie Nadruk: 6013 / PANTAFIX Kolor korficowki: brak Pantafix®:rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA

Pantafix®

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 S185, 5235, S275
Blacha okretowa

ASTM A 131 Gatunek A, B, D
Staliwo

EN 10213-2 GP240R
Rury

EN 10208-1 L2210, L240, L290

EN 10208-2 1240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/EN10217-1 P235, P275
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2 P235, P265, P295
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275

EN 10025 czes¢ 4 S275

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
drednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k)] H (ke/h) (kg) B N
2,0 x300 40-75 AC 41 58 0,5 10,4 178 1,98
2,5x350 50-90 AC 60 130 0,7 17,8 88 1,57
3,2x350 70-130 AC 66 206 1,0 29,5 53 1,58
4,0 x350 130-175 AC 72 333 1,3 43,6 37 1,61

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry PG/3Gnadét PE/4G
25 80A 75A 75A 75A 75A 75A
3,2 120A 115A 125A 115A 125A T15A
4,0 175A 165A 160A 160A 170A 160A

UWAGI/ZALECENIA

Spawanie w pozycji pionowej z gory na dot tylko dla ,czystych” stali konstrukcyjnych

LINCOLN B 7
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA RUTYLOWA

Omnia® 46

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6013 A-Nr 1

1S02560-A E380R11 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa ogdlnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach
s Odpowiednia do ,czystych” stali konstrukcyjnych (2,0, 2,5, 3,2 mm)
= Mniejsze $rednice, doskonate dla amatoréw i majsterkowiczéw
Szczegdlnie zalecana do spawarek transformatorowych z niskimi wartosciami napiecia stanu jatowego (min. OCV 42 V)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

iy vy S8 ) Sanl B S

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR TOV
2 2 2 2 2 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0,06 05 0,45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Udarno$¢ IS0V (J)
Stan (N/mm3) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A51 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
1SO 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 460 540 27 65

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 2,0 25 3,2 3,2 4,0 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 250 300 350 350 450 350 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 130 370 250 175 150 1o 95 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 0,8 4,2 4,8 53 6,2 5.0 59 58
Linc Pack Sztuk/opakowanie - 89 54 33 - 22 - -
Ciezar netto / opakowanie (kg) - 1,0 1,0 1,0 - 1,0 - -
Oznaczenie Nadruk: 6013-OMNIA 46 Kolor koricowki: zétty l Omnia®46:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Omnia®

46

ELEKTRODA RUTYLOWA

|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukeyj
EN 10025

na

Blacha okretowa

ASTM A 131
Staliwo
EN 10213-2
Rury
EN 10208-1
EN 10208-2
API 5LX

EN 10216-1/EN10217-1

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACJI

S185, 5235, 5275

Gatunek A, B, D

GP240R

1210, 1240, L290
1240, L290

X42, X46

P235, P275

P235, P265, P295

S275
S275

Czasjarzeniasietuku Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/

$rednicaxdiugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H (kg/h) (kg) B UN
2,0x300 50-60 AC 43 57 0,5 1,4 154 1,68
2,5x350 70-90 AC 68 134 0,6 19,2 84 1,60
3,2x350 90-125 AC 80 220 0,9 30,3 50 1,51
3,2x450 100-135 AC 102 303 0,9 11,3 38 1,56
4,0 x350 140-190 AC 74 323 1,5 45,5 33 1,49
4,0 x450 150-200 AC 95 456 1,5 62,1 26 1,58
5,0 X450 180-240 AC 115 662 1,8 105,5 17 1,75

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G__ PF/3Gdogory PG/3Gdodotu PE/AG  PH/5G do géry PJ/5G do dotu
2,0 55A 55A 55A 50A 55A 50A 55A
25 80A 85A 85A 80A 85A 85A 80A 85A
3,2 TI0A 115A T15A T10A T15A T10A T1I0A T15A
4,0 170A 175A 175A 175A 180A 175A 175A 180A
5,0 220A 230A 230A

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN B
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ELEKTRODA RUTYLOWA

Numal
N
kasveikaA

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6013 A-Nr 1

1S02560-A E380R11 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa ogdlnego przeznaczenia do spawania we wszystkich pozycjach
= Spawanie w pozycji pionowej z géry na dét tylko dla , czystych” stali konstrukcyjnych
= Mniejsze $rednice, doskonate dla amatoréw i majsterkowiczéw
Szczegdlnie zalecana do spawarek transformatorowych z niskimi wartosciami napiecia stanu jatowego (min. OCV 42 V)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

EEW _ L] AC/DC-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR TOV
2 2 2 2 2 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0,06 05 0,45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymato$¢

plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie Udarnos¢ 1S0-V (1)
Stan (N/mm?3) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 331 min. 414 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 430 480 26 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 32 40 50
Dtugosé (mm) 300 350 350 450 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 180 275 195 150 1o 55

Cigzar netto/opakowanie (kg) 2,0 52 567 672 5,0 58

Oznaczenie Nadruk: 6013-NUMAL Kolor koricéwki: z6tty Numal: rev. C-PL04-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA

Numal

.|
MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025
Blacha okretowa
ASTM A 131
Staliwo
EN10213-2
Rury
EN 10208-1
EN 10208-2
API 5LX
EN 10216-1/EN10217-1

S185, 5235, S275
Gatunek A, B, D
G P 240R

210, L240, L290
240, L290

X42, X46
P235, P275

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

P235, P265, P295

S275
S275

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ naelektrod przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (ke/h) lkg) B N
2,5x350 70-90 AC 68 134 0,6 19,2 84 1,60
3,2x350 90-125 AC 80 220 09 30,3 50 1,51
4,0 x 350 140-190 AC 74 323 15 455 33 1,49

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G _ PF/3Gdogory PG/3Gdodotu PE/4G  PH/5G dogéry PJ/5G do dotu
25 80A 85A 85A 80A 85A 85A 80A 85A
3,2 T10A 115A T15A 10A 115A TI0A T10A T15A
4,0 170A 175A 175A 176A 180A 175A 175A 180A

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN Sey .
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ELEKTRODA RUTYLOWA

Cumulo®

KLASYFIKACIA

AWS A51 E6013 A-Nr 1
1S02560-A E380R12 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach (z wyjatkiem pionowej z géry na déf)

= Doskonata do spawania rur i konstrukeji
= Ptynne zwilzanie bocznej $cianki

Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

RODZAJ PRADU

m AC/DC-

E‘

L= L= )4

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggéra

PE/4G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR

TV

2 2 2 2 2,2Y

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0] 05 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢
plastycznoéci  narozcigganie  Wydtuzenie  Udarnos¢ 1S0-V()
0,

Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A51 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 500 540 25 55

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)
Dtugos¢ (mm)

2,5 3,2 4,0
350 350 350

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie

150 175 115

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 29 5,2 53

Oznaczenie Nadruk: 6013/ CUMULO Kolor koricéwki: brak Cumulo: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Cumulo®

ELEKTRODA RUTYLOWA

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 S185, 5235, S275
Blacha okretowa

ASTM A 131 Gatunek A, B, D
Staliwo

EN 10213-2 GP240R
Rury

EN 10208-1 210, L240, L290

EN 10208-2 240, L290

API 5LX X42, X46

EN 10216-1/EN10217-1 P235, P275

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

P235, P265, P295

S275
S275

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
Srednicax diugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H [kg/h) (ke) B N
2,5 x350 65-90 AC 52 120 0,8 18,7 86 1,61
3,2x350 85-130 AC 66 181 1Al 29,7 51 1,53
4,0 x350 130-180 AC 62 345 1,6 46,5 36 1,69

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4G _ PH/5G dogéry
25 95A 85A 85A 75A 75A 75A
3,2 135A 135A 120A 120A 120A 120A
4,0 160A 160A 155A 140A 140A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA RUTYLOWA

Universalis®

KLASYFIKACIA

AWSA51 E6013 A-Nr 1
1S02560-A E420RR12 F-Nr 2
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Rutylowa elektroda do spawania stali konstrukcyjnych, gtéwnie w pozycji podolnej
Mnigjsze $rednice (2,0 i 2,5 mm), wygodne do spawania cienkich blach

Gtadkie lico spoiny

tatwo odpadajacy zuzel

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

g Yy Shuin

PANG PB/2F PC/2G PE/4G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR TOV
% % % 2Y 2y +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

01 0,6 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica  Wytrzymatosc

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Udarnos¢ 1S0-V (1)
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A51 min. 330 min. 430 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 560 26 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 200 130 140 125 80

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 24 2,8 48 538 5,9

Oznaczenie Nadruk: 6013 / UNIVERSALIS Kolor koricéwki: brak l Universalis®: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA

L] . ®
Universalis
|
Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/EN10217-1 P235, P275, P355
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 5275, S355
EN 10025 czes¢ 4 5275, 5355

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
drednicaxdtugos¢  pradu  pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa
(mm] (A) [s)* E [k)) H (kg/h) (ke B N
2,0 x300 40-65 AC 14 58 0,5 4 178 2,0
2,5x350 70-100 AC 51 134 0,8 PAN| 93 1,96
3,2x 350 100-140 AC 57 281 13 393 47 1,85
3,2 x 450 100-140 AC 69 341 15 49,6 36 179
4,0 x 450 150-200 AC 69 483 21 66,9 25 1,67

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PE/4G
2,0 50A
25 100A 95A 85A 85A
3,2 130A 120A T15A 105A
4,0 185A 185A 160A 130A

UWAGI/ZALECENIA

Najlepszy wybdr do spawania cienkich blach.
Stale o wysokiej granicy plastycznosci 5355, L360, P355 i X60 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN Sey .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




MMA

ELEKTRODA RUTYLOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

Rental

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7024 A-Nr 1

1S02560-A E380RR73 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych oraz spoin czotowych Vi X w pozycji podolnej
Uzysk stopiwa 190%

Bardzo duza predkos$c¢ spawania

Gtadkie lico spoiny

tatwo odpadajacy zuzel

tagodny i stabilny tuk z matg iloscig odpryskéw

Spoina z delikatnym, tuskowatym Sciegiem

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E AC/DC -

PANG PB/2F PC/2G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si
0,07 08 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatos¢

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Udarno$¢ 1S0-V (J)
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 399 min. 490 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 440 510-560 24 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton Sztuk/opakowanie 40 24 16

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 27 2,4 2,6

Oznaczenie Nadruk: 7024 RENTAL Kolor koricéwki: do ustalenia Rental: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

Rental

.|
PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa

ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc 3 5275, S355

EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

UWAGI/ZALECENIA

Stale o wysokiej granicy plastycznosci 5355, P355 i DH36 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN B 81
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.pl



MMA

ELEKTRODA RUTYLOWA O DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod® 165A

KLASYFIKACIA

AWS A51 E7024-1 A-Nr 1
1S02560-A E422RA73 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowa elektroda otulona dajgca kruchy zuzel do wykonywania spoin pachwinowych oraz spoin czotowych Vi X
w pozycji podolnej

Uzysk stopiwa 160%, wysoka predkos¢ spawania

Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

tatwo usuwalny zuzel nawet w waskich szczelinach i zardzewiatym materiale

Certyfikaty w klasie 3

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G6

DOPUSZCZENIA

ABS DNV GL LR TOV

3,3v 3 3 3,3Y +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0,07 095 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -10°C -18°C/-20°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 475 520 26 70 67

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 99 60 M

Cigzar netto / opakowanie (kg) 6,1 5,6 6,0

Oznaczenie Nadruk: 7024-1/ FERROD 165A Kolor koricéwki: brak Ferrod®165A: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA Q DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod® 165A
1

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa

ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo

EN 10213-2 GP240R
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe

EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 5275, 5355

EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H (ke/h) [ke) B UN
3,2 x 450 125-155 AC 75 326 19 62,9 25 139
4,0 x450 140-235 AC 65 527 3,6 96,5 15 139
5,0 x 450 210-330 AC 68 853 53 1449 10 139

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G
3,2 160A 150A 150A
4,0 220A 200A 195A
5,0 310A 290A

UWAGI/ZALECENIA

Stale o wysakiej granicy plastycznosci 5355, P355 i DH36 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN Sy .
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.pl




ELEKTRODA RUTYLOWA O DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod®135T

KLASYFIKACJA

AWS A51 E7024 A-Nr 1
1S02560-A E380RR53 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych oraz spoin czotowych Vi X w pozycji podolnej
Duza predkosc¢ spawania

Gtadkie lico spoiny

tatwo odpadajacy zuzel

Duzy uzysk spoiwa (140%)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E AC/DC-

PANG PB/2F PC/2G

E‘

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR RMRS  TUV
2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si
0,08 0,5 0,35

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢

plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie Udarno$¢ 1S0-V (1)
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 380 470-600 min. 20 47
Wartosci typowe AW 460 530 25 54

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 450 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 90 65 45

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 55 5,7 59

Oznaczenie Nadruk: 7024-FERROD 135T Kolor koricéwki: brak Ferrod® 135T: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
84 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA Q DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod®135T

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5185, 5235, 5275,5355
Blacha okretowa

ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo

EN 10013-2 GP240R
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe

EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc 3 5275, 5355

EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k) H [kg/h) (ke) B N
3,2 x450 130-150 AC 85 344 1,6 61,3 27 1,67
4,0 x 450 180-200 AC 92 515 2,2 877 18 1,67
5,0 x 450 275-300 AC 86 735 37 129,9 n 1,43

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G
3.2 150A 140A 140A
4,0 200A 190A 190A
50 290A 280A

UWAGI/ZALECENIA

Stale o wysakiej granicy plastycznosci 5355, P355 i DH36 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN Sy .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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ELEKTRODA RUTYLOWA O DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod®160T

KLASYFIKACIA

AWS A51 E7024 A-Nr 1
1S02560-A E420RR73 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych oraz spoin czotowych Vi X w pozycji podolnej
Bardzo duza predkos$c¢ spawania

Gtadka spoina, samoodpadajacy zuzel

Wysoki uzysk spoiwa (160% dla elektrod 3,2 i 4,0 mm, oraz 180% dla elektrod 5,0 mm)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E AC/DC-

PANG PB/2F PC/2G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR RMRS  TUV
2Y 2Y 2Y 2Y 2Y 2Y +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si
0,07 09 0,6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc

plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie Udarno$¢ 1S0-V (1)
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 450 570 26 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 85 60 40

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 5,6 6,3 6,1

Oznaczenie Nadruk: 7024/FERROD 160T Kolor koricéwki: brak Ferrod®160T: rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA Q DUZYM UZYSKU STOPIWA

Ferrod®160T

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 5185, 5235, 5275,5355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo
EN 10013-2 GP240R
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 5275, 5355
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla} Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa ke stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)] H (ke/h) (kg) B UN
3,2 X450 130-160 AC
4,0 x350 180-220 AC 90 554 2,6 92,7 15 143
5,0 x 450 280-300  AC 78 897 54 166,7 9 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F
3,2 150A 140A
4.0 210A 200A
5,0 300A 280A

UWAGI/ZALECENIA

Stale o wysakiej granicy plastycznosci 5355, P355 i DH36 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN 5 a7
ELECTRIC
www.lincolnelectric.pl

THE WELDING EXPERTS®
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ELEKTRODA RUTYLOWA O DUZYM UZYSKU STOPIWA

Gonia180

KLASYFIKACIA

AWS A51 E7024 A-Nr 1
1S02560-A E420RR73 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowa elektroda do wykonywania spoin pachwinowych oraz spoin czotowych Vi X w pozycji podolnej
Uzysk stopiwa 190%

Bardzo duza predkos$c¢ spawania

Gtadkie lico spoiny

tatwo odpadajacy zuzel

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC-
&

PANG PB/2F PC/2G6

E‘

DOPUSZCZENIA

ABS BV CRS DNV GL LR RINA  RMRS

2 2y 2y 2 2Y 2 2 2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

0,07 10 0,35

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢

plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie Udarno$¢ 1S0-V ()
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C
Wymagania: AWS A5 min. 399 min. 490 min. 17 nie wymagane
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 450 525 27 75

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 40 50 63
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 55 35 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 5,8 538 57

Oznaczenie Nadruk: 7024/ GONIA 180 Kolor koricdwki: niebieski Gonia180: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA RUTYLOWA Q DUZYM UZYSKU STOPIWA

Gonia180

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235, P265, P295, P355
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, S355
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku  Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
Srednicax dtugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)] H (kg/h) (k) B UN
4,0 x 450 200-240 AC 78 515 34 100,0 14 135
5,0 x 450 280-300 AC 85 816 49 1577 9 135
6,3 x 450 350-375 AC 102 1320 6,5 248,0 6 135

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/G PB/2F PC/2G
40 210A 200A 200A
50 300A 280A
6,3 390A 360A

UWAGI/ZALECENIA

Stale o wysakiej granicy plastycznosci 5355, P355 i DH36 podgrzewac wstepnie, zgodnie z EN 1011-1

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® 48SP

KLASYFIKACIA
AWSA51 E7018-1H8 A-Nr 1
1S02560-A E 463 B32H10* F-Nr 4

* réwniez zgodnos¢ zE463BR32H10 9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Rutylowo-zasadowa elektroda otulona umozliwiajgca tatwe wielokrotne zajarzanie tuku

Do spawania pradem statym i przemiennym

Stabilny tuk, réwniez przy matym natezeniu pradu spawania

Popularna w szkotach spawalniczych

Zalecane napiecie minimalne 60 V

Dobre wtasnosci mechaniczne i udarnos$é do -30°C [>47 J)
Stopiwo z niskg zawarto$cig wodoru (HDM < 8 mi/100g)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

My Vap S0 ISR

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G

DOPUSZCZENIA

RODZAJ PRADU

g25AC/DC+/ -
#32AC/DC+
g4,0AC/DC+
#50AC/DC

ABS BV DNV LR Tlv

3YH10  HHH 3YH5  33YH10 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si

HDM

0,075 14 0,45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

7mlfo0 g

Umowna granica Wytrzymato$¢
plastycznosci narozciquanie Wyd

tuzenie

Udarno$¢ IS0-V (1)

Stan (N/mm?) N/mm (%) -20°C -30°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 590 640 25 90 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 125 78 78 50 50
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 26 33 25 34
SRP Sztuk/opakowanie 44 51 - 27 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg 09 1,8 - 14 -

Oznaczenie Nadruk: 7018-1-BASQ 485P Kolor koricéwki: zielony

Baso® 485P+: rev. (-PL25-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® 48SP

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355, 5420, S460

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajno$c¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
srednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A [s)* E (k) H (kg/h) (ke) B 1N
2,5x350 50-85 AC 48 104 09 194 82 1,6
3,2 x450 85-135 AC 75 273 11 41,0 42 172
4,0 x 450 135-190 AC 95 487 1,6 64,6 24 1,55

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G
25 80A 8HA 85A 85A 80A
3,2 120A 115A T15A T15A T10A
4,0 170A 180A 180A 180A 160A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN B 91
ELECTRIC
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MMA

ELEKTRODA ZASADOWA

Basic7018

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018 H4 A-Nr 1

1S02560-A E424B42H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zapewnia gtadkie i czyste spoiny oraz dobre wtasnosci mechaniczne nawet przy stalach trudnospawalnych
o0 zawartosci wegla do 0,4%

Uzysk stopiwa 120%

Idealna do spawania w pozycjach wymuszonych

Dobra udarnos¢ do -40°C

Przeznaczona do warstw buforowych przy spawaniu stali trudnospawalnych i wysokoweglowych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

L=

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G

E‘

DOPUSZCZENIA
BV DNV LR DB GL TOV
3YH5 3YH5  3YH10 + 3YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM
0,05 13 04 4mlo0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢150-V [))
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 475 540 27 105 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 205 125 125 85 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 4,6 45 59 46 6,0 58

Oznaczenie Nadruk: 7018 / BASIC 7018 Kolor koricéwki: brak l Basic7018: rev. (-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Basic 7018

ELEKTRODA ZASADOWA

.|
PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, S355, 5420

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN B
ELECTRIC
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MMA

ELEKTRODA ZASADOWA

Baso®51P

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1 A-Nr 1

1S02560-A E463B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niska zawarto$cig wodoru

Doskonata do spawania rur i wykonywania warstwy graniowej
Bardzo dobra spawalnos$c we wszystkich pozycjach

Stabilny tuk, réwniez przy matym natezeniu pradu spawania
Doskonata zwilzanie i petna kontrola jeziorka spawalniczego

tatwo odchodzacy zuzel oraz ptaskie lico

Dobre wtasnosci mechaniczne i udarnosé do -30°C

Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

POZYCIE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
% 1N ﬁ AC/DC +/-
s I 7 L

PAIG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggora  PE/4G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,06 13 05 0,015 0,010 5 ml/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -30°C -46°C
Wymagania: AWS A51 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 510 600 27 30 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 5,0
Dtugos¢ (mm) 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 55
Cigzar netto/opakowanie (kg 5,5

Oznaczenie Nadruk: 7018-1/ BASO 51P Kolor koricéwki: brak Baso® 51P: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Baso®51P

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355, 5420, S460

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) (A) [s)* E () H kg/h) ke) B 1N
2,5x350 50-100 DC+ 48 104 09 19,4 82 1,6
3,2 x450 75-140 DC+ 75 273 1Al 41,0 42 1,72
4,0 x 450 140-190 DC+ 95 487 1,6 64,6 24 1,55

5,0 x450 180-280  DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/AG PH/5G do géry
25 90A 90A 80A 85A 80A 85A
3,2 130A 130A 130A 115A T10A 115A
4,0 180A 175A 170A 160A
50 230A 240A 230A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN Sy .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

Lincoln7016 DR

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7016 A-Nr 1

1S02560-A E422B12H10 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa, podwdjnie otulona

Stabilny tuk i gtadkie spoiny

Idealna do spawania rur, zaréwno do wykonywania warstw przetopowych jak i wypetniajacych
Doskonata do wypetniania szczelin

Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi oraz tatwe wielokrotne zajarzanie tuku

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
z AC/DC +
N 1]

MMA

PAAG PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra PE/4G
DOPUSZCZENIA
TOV
w trakcie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,08 12 0,6 5mlA00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -30°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 430 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Wartosci typowe AW 455 560 28 70 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 3,2 3.2 4,0
Dtugosé (mm) 350 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 205 137 134 81

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 4] 43 5,5 5.2

Oznaczenie Nadruk: Kolor koricéwki: brak LINCOLN7016 DR: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Lincoln7016 DR

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3/4 5275, 5355, 5420

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energuf Wydajnos¢ stapiania Ciezar Elektrody/ kg elektrod/
Srednica x dtugosc¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H [kg/h) (ke) B UN
2,5 %350 60-90
3,2 x350 95-150
3,2 x450 95-150

4,0 x350 140-190

* Ogarek 35 mm

UWAGI/ZALECENIA
Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN Sey
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

7




MMA

ELEKTRODA ZASADOWA

® MR p®
Baso® 100 EWI
|
KLASYFIKACIA
AWS A51 E7016 H4R A-Nr 1
1S02560-A E423B12H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru [HDM < 5ml/100g)

Doskonata do zastosowari ogélnych

Odpowiednia do spawarek transformatorowych z niskimi warto$ciami napiecia stanu jatowego (min. 0CV 55 V)
Dobre zwilzanie bocznej Scianki

Dobra udarnos¢ do -30°C

Popularna w szkotach spawalniczych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E - m AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF3Ggéra  PH/5Ggéra  PE/4G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV LR GL TV

3H3Y 33YHH  3YH5  33YH5  33YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,08 1,0 0,5 4mlNo0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°/-30°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 430 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 555 600 26 120 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 136 120 90 65

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 43 48 63

Oznaczenie Nadruk: 7016 / BASO 100 Kolor koricdwki: jasnoniebieski Baso®100:rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® 100

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355, 5420, S460

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa  kgstopiwa

[mm) )] )" E (k)] H (ke/h) (ke) B N

2,5x350 55-80 AC 53 M6 0,8 19,1 85 1,63

3,2x350 75-15 AC 62 229 1,2 36,1 50 1,81

4,0 x350 120-160 AC 64 337 1,6 50,1 34 172

5,0 x 450 160-240 AC g1 578 24 96,7 16 1,58

5,0 x 450 160-240  DC+ 93 591 2,6 96,7 15 1,44

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/4G PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 90A 85A 85A
3,2 130A 125A 140A 120A 115A 120A
4,0 165A 160A 165A 150A 140A
5,0 230A 220A 210A 200A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

® NP Cp®
Baso® 120 AR
e
KLASYFIKACIA
AWS A51 E7018 H4R A-Nr 1
1S02560-A E423B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru (HDM <4ml/100g)

Uzysk stopiwa 120%

Bardzo dobra spawalnos$¢ we wszystkich pozycjach, nawet podczas spawania pradem AC
Dobra udarno$¢ do -30°C

Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

IE ] m AC/DC+/-

PA/G PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra PH/5Ggora  PE/AG

=
Kl

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR GL Tlv
3H3Y  33YH  3YHS  33YH5  3YH +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,08 12 05 4mlhoo g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

e Wytrzymatose . Udarnos¢ 10-V )
lastycznoéci A rozciaganie Wydtuzenie
stan  PlERVCn (N/mm?) (%) -20°C -29°/-30°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 540 600 26 150 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 135 120 120 85 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,5 45 6,0 46 5,9 6,0

Oznaczenie Nadruk: 7018 / BASQ 120 Kolor koricdwki: srebrny l Baso®120: rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® 120

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, S355, 5420

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Woydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj X Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednicax dtugos¢  pradu pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k) H (kg/h) (kg) B UN
2,5x350 60-80 AC 55 121 0,8 191 85 1,61
3,2x350 90-140 AC 62 229 13 371 44 1,64
3,2 x450 90-140 AC 74 275 15 50,1 33 1,67
4,0 x350 120-160 AC 63 338 18 54,4 32 172
4,0 x450 120-160  DC+ 85 391 19 69,5 22 1,52
5,0 x 450 160-240 AC 99 616 2,6 108,8 14 1,54
5,0 x 450 160-240  DC+ 100 625 2,6 108,8 4 1,52

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G
25 80A 80A 8HA 85A 80A
3,2 145A 120A 140A 120A 125A
4,0 175A 155A 170A 165A 145A
5,0 235A 220A 210A 195A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN Sey _ .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® G ERITC

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1 H4R A-Nr 1
1S02560-A E425B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartosci wodoru

Uzysk stopiwa 115-120%

Spawanie pradem AC/DC we wszystkich pozycjach, w szczegdlnosci rur
Doskonata do spawania montazowego

Odpowiednia do spawania rur

Dobra udarnos¢ do -50°C

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E m AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

DOPUSZCZENIA

ABS DB DNV LR GL RINA  RMRS  TOV

3H.3Y 33YH  3YH5  33YH5  3YHI0O  4YH5  3-3YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM
0,05 13 04 2mlAho0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -46°C -50°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 490 575 28 200 130 100

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 120 120 85 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,8 44 5,8 47 59 6,0

SRP Sztuk/opakowanie 69 50 50 28 28 23
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 2,0 25 1,6 2,0 26

Oznaczenie Nadruk: 7018-1/ BASO G+ Kolor koricdwki: niebieski l Baso® G:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Baso® G

ELEKTRODA ZASADOWA

|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025
Blacha okretowa

ASTM A 131
Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 102171

EN10028-2

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢
EN 10025 czes¢

3
4

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

L210,

1240, L290, 1360

1240, 1290, 1360, L415, L445

X42,
P235

X46, X52, X60
T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, 5355, 5420
5275, 5355, 5420

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm] (A [s)* E (k) H [keg/h) (kg) B 1N
2,0 x300 35-55 DC+ 50 61 0,5 7 149 175
2,5x350 55-90 DC+ 59 107 0,8 20,3 78 1,59
3,2x350 75-120 DC+ 70 234 1,2 36,5 42 1,54
3,2 x 450 75-120 DC+ 79 265 14 454 33 1,47
4,0 x 350 120-180 DC+ 75 358 17 50,9 28 1,45
4,0 x 450 120-180 DC+ 96 473 17 69,3 22 1,52
5,0 x 450 160-240  DC+ 14 671 2,2 106,2 14 1,54

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/G PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G PF/5G do géry
2,0 45A
25 80A 80A 85A 90A 80A 80A
3,2 145A 120A 150A 120A 115A 120A
4,0 160A 145A 170A 150A 145A 145A
5,0 220A 210A 215A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA

Baso® 26V

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7048 H8 A-Nr 1
1S02560-A E423B15H10 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru

Szczegéblnie przeznaczona do spawania w stoczniach w pozycji pionowej z gory na dét
Petne wtopienie w warstwach graniowych

Proste wykonanie spoin sczepnych

tatwo usuwalny zuzel, ptaskie lico

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

il vy S5 50 SRu

PA/IG PB/2F PC/2G  PF3Ggora  PGAGdSt  PE/4G
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR GL RMRS
3Y 3Y 3YHI0  33YH10  3YH10 3,3YH10

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,09 11 0,7 6 ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno3¢1S0-v )

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
(%)

Stan (N/mm?) (N/mm?) -20°C -29°C/-30°C
Wymagania: AWS A51 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 580 630 26 130

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 150 100 70

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 6,1 6,2 6,7

Oznaczenie Nadruk: 7048 / BASO 26V Kolor koricéwki: ciemnozielony Baso® 26: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Baso® 26V

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

ELEKTRODA ZASADOWA

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa
ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/

EN 102171

Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACII

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, L290, L360, L4175, L445
X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

S275, 5355, 5420
5275, 5355, 5420

Czas jarzenia sig fuku

Energia Woydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj X Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
Srednicaxdtugost  pradu  pradu - naelektrode przy pradzie maksymainym = [1000szt) kg stopiwa kg stopiwa
(mm) (n (s)* E (k)] H (kg/h) (ke B N
3,2 x 450 110-140 DC+ 51 181 15 34,0 48 1,62
4,0 x 450 155-185  DC+ 70 315 2] 59,7 24 1,44
5,0 x 450 195-225  DC+ 86 435 2,7 929 15 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/IG  PG/3G do dotu PE/AG
3,2 130A 130A 125A
4,0 145A 175A 166A
5,0 220A 220A 200A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

www.lincolnelectric.pl
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THE WELDING EXPERTS®



ELEKTRODA ZASADOWA

Vandal PROTECH"

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1H4 A-Nr 1

1S02560-A E424B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawartoscig wodoru oraz dobrymi wtasciwosciami spawalniczymii odpornoscia na pekanie.
Odpowiednia do spawania stali kanstrukcyjnej i blachy okretowej z min. wytrzymatoscia na rozciaganie 500 N/mm?
tagodny i stabilny tuk

Bardzo dobra do spawania we wszystkich pozycjach, a w szczegéInosci w pozycji pionowej i putapowej

tatwo usuwalny zuzel, nawet w waskich szczelinach

Wysoka odpornosc na pekanie, doskonata udarnos¢ do -40°C

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E m = AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL TV RINA

3H5,3Y  33YH 3YH5 3YH5 + 33YH

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,07 12 05 3ml100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 399 min. 482 min. 22 27
1SO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Wartosci typowe AW 436 533 29 100 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 450 450 450
Protech® Sztuk/opakowanie 96 60 40 30

Cigzar netto/opakowanie(kg) 216 275 273 313

Oznaczenie Nadruk: 7018-1 VANDAL Kolor koricéwki: brak Vandal: rev. C-PL05-01/05/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Vandal

MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ nor

ma

Oznaczenie/gatunek

ELEKTRODA ZASADOWA

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa

ASTM A 131
Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 10216-2

EN 10216-3

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4

Inne

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

§185, 5235J0/J2/JR, 527510/ J2 /1R, 535510 /)2 / R /K2

Gatunek A, B, D, E, AH32 i wyzsze, tacznie z EH36

GP 240 GH, GP 280 GH

1210 GA, L235 GA, L245 GA, L290 GA, L360 GA
245 MB / NB, L290 MB / NB, L360 MB / NB / QB, L415 MB / NB /QB
X42, X46, X52, X56, X60, X65
P195 TR1/ TR2, P235 TR1/ TR2, P265 TR1/ TR2
P195 GH, P235 GH, P265 GH
P275 NL1/NL2, P355 N/ NH / NL1/ NL2
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275 N/ NL, 5355 N/ NL, S420 N/ NL

S275 M/ ML, S355 M / ML, S420 M / ML

Gatunki stali o takich samych wymaganiach jak wyzej klasyfikowane wg. ASTM, JIS itp.

. Czasjarzeniasigtuku Energia Wydajnosc stapiania

Zakres  Prad Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

érednicaxdtugos¢  pradu  maks. pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt.) kegstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (A) (s)* E (k)) H (kg/h) (kg) B UN
2,5 x 350 70-90 10 DC+ 44 137 1,0 22,8 83 190
3,2 X350 100-130 140 DC+ 56 216 13 344 50 1,72
3,2x450 100-135 140 DC+ 68 269 14 45 37 1,67
4,0 x 350 130-180 200 DC+ 59 312 1,8 511 34 1,76
4,0 x 450 130-180 200 DC+ 77 421 19 66,5 24 1,62
5,0 x 450 220-260 280 DC+ 88 709 2,6 105 16 1,67

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G__ PF/3Gdogory  PE/AG
25 80A 85A 85A 85A 80A
3,2 120A T15A 115A 115A TI0A
4,0 170A 180A 180A 180A 160A
5,0 240A 250A 250A 250A 230A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA

\3 ®
Conarc®48 FWS
|
AWS A51 E7018-1 H4R A-Nr 1
1S02560-A E464B42H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru (HDM < 5ml/100g)

Uzysk stopiwa 130%

Doskonate wtasciwosci spawalnicze podczas spawania pragdem DC+ we wszystkich pozycjach,
aw szczeg6lnosci w pozycji putapowej i pionowej z dotu do géry

Doskonata udarnos¢ do -40°C

Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

il Vap S0 50 SR

PA/1G PB/2F PC2G  PF3Ggoa  PGAGdst  PE/4G
DOPUSZCZENIA

DNV

4YH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,05 13 03 4mlhoo g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 470 570 27 103 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 300 350 450 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 146 10 10 82 58

Ciezar netto/ opakowanie (kg 19 25 5,7 6,0 6,3

Oznaczenie Nadruk: 7018-1/ CONARC 48 Kolor koricéwki: pomarariczowy Conarc®48: rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc®48

ELEKTRODA ZASADOWA

|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa
ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 102171

Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACJI

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, L290, L360, L4175, L445

X42, X46, X52, X60, X65

P235T1, P235T2, P275T1
P275T2, P355N

S275, 5355, 5420, S460
5275, 5355, 5420, 5460

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednicax dtugod¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s)* E (k)] H (kg/h) kg) B 1N

2,0 x300 50-80 DC+ 53 0,6 14,3 123 1,76

2,5x350 80-110 DC+ 64 0,8 23] 67 1,55

3,2x350 95-150 DC+ 67 13 40,0 40 1,60

3,2 x450 95-150 DC+ - - - - -

4,0 x350 125-210 DC+ 83 17 576 26 1,50

4,0 x450 125-210 DC+ 95 18 734 21 1,54

5,0 x 450 190-270  DC+

* Ogarek 35 mm

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

www.lincolnelectric.pl
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MMA

ELEKTRODA ZASADOWA

PROTECH"
Conarc®49 [VACUUM PACK|

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018 H4 A-Nr 1

1S02560-A E463B42HS5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru [HDM < 5ml/100g)

Najbardziej uniwersalna elektroda zasadowa, odpowiednia do budownictwa okretowego i lekkich prac konstrukcyjnych
Parametry spawalnicze elektrody bliskie ideatu

Minimalna ilos¢ odpryskéw, doskonata zwilzalnosc i petna kontrola jeziorka spawalniczego

Jedna nastawa pradowa do wszystkich pozycji spawania

Doskonate spawanie i 120% uzysku stopiwa zapewniaja wysoka wydajnos¢

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
=
N . v o

PA/G PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggéra PE/4G

=
F
=1

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV LR GL RMRS RINA TV
3H5,3Y  33YH5 3YH5  33YH5  3YH5 33YH5  33YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,09 11 0,6 0,015 0,010 4mlho0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatosc Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -30°C -40°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 483 min. 22 min. 27 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 560 28 140 120 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ [(mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie m8 120 15 93 93 62
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,7 45 5,2 5,0 6,3 6,7
Protech™ Sztuk/opakowanie 88 59 - 42 - -
Ciezar netto/ opakowanie (kg 2,0 2.2 - 2.2 - -
Oznaczenie Nadruk: 7018 H4/ CONARC 49 Kolor koricéwki: brak Conarc®49: rev. C-PL30-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

10 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc®49

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 L2210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P27572, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355, 5420, S460

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa
(mm) (A [s)* E [k)) H (kg/h) (kg) B N
2,5 x350 70-80 DC+ 58 120 0,85 231 73 1,7
3,2x350 10-130 DC+ 68 194 13 36,8 1 15
4,0 x 450 140-180 DC+ 98 429 18 69,5 20 14
5,0 x 450 160-240 DC+ n7 619 23 1073 13 14

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G___ PF/3Gdogdry PE/AG PH/5G do géry
25 95A 95A 90A 90A 85A 85A
3,2 140A 130A 130A 120A 120A TI0A
4,0 180A 180A 180A 160A 150A 160A
50 230A 230A 230A 180A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN Sey ..
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




MMA

n

ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc®49C AR

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1 H4R A-Nr 1

1S02560-A E464B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartosci wodoru

Gwarantowana udarnos$¢ w temperaturze -40°C, dobry CTOD w temperaturze -10°C

Elektroda do zastosowar morskich (offshore) w przypadkach, gdy wymagana jest elektroda bez Ni
Uzysk stopiwa 100-120%

Odpowiednia do spawania rur; doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi
Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E = rl_ﬂ AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggéra  PE/4G

E|

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR GL RMRS TV
3H3Y  3YHH  3YHS  33YH5  3YHI0  33YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,06 14 03 0,015 0,010 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -50°C  -46°/-50°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 580 28 200 170 100

Zaréwno do zastosowan nie wymagajacych dalszej obrobki cieplnej oraz gdy niezbedne jest wyzarzanie odprezajace.
Warto$¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm.

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 3,0 3,2 32 4,0 4,0 5,0

Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450 350 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 135 80 120 120 85 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,7 24 44 5,8 47 59 6,0
SRP Sztuk/opakowanie 70 - 50 50 28 28 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 - 2,0 25 1,6 2,0 2,6
Oznaczenie Nadruk: 7018-1/CONARC 49C Kolor koricéwki: szary l Conarc®49C: rev. (-PL27-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc®49C

ELEKTRODA ZASADOWA

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa

ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 102171

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4

5185

, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

L210

, L240, L290, L360

1240, L290, L360, L4175, L445

X42, X46, X52, X60, X65
P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275,
S275

, 5355, 5420, 5460
, 5355, 5420, 5460

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla. Wydajnos¢ stapiania Ciesar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) ) [s)* E (k) H (ke/h) (kg) B N
2,5x350 55-80 DC+ 55 99 0,78 19,6 84 1,65
3,0x350 70-110 DC+ 53 193 1,2 304 58 177
3,2 X350 80-130 DC+ 65 217 1,2 379 45 1,69
4,0 x350 120-160 DC+ 75 348 1,6 54,2 30 1,61
4,0 x 450 120-160 DC+ 100 444 17 70,4 21 1,47
5,0 X 450 180-240  DC+ 90 632 2,6 105,6 15 1,60
* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G___ PF/3Gdogdry PE/AG PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 85A 80A 80A
3,0 T0A T0A T15A 110A 105A 110A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5,0 220A 210A 210A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()
Najlepszy wybdr dla wykonania warstwy graniowej przy spawaniu rur: elektroda 3,0 x 350 mm

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc® One AR

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1 H4R A-Nr 1

1S02560-A E425B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartosci wodoru

Gwarantowana udarnos$¢ w temperaturze -40°C, dobry CTOD w temperaturze -10°C

Elektroda do zastosowar morskich (offshore) w przypadkach, gdy wymagana jest elektroda bez Ni
Uzysk stopiwa 115-120%

Odpowiednia do spawania rur; doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi
Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

g Vap S0 BN RN

PAIG PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra  PH/SGgora  PE/AG

RODZA) PRADU
AC/DC +/-

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV LR GL RMRS RINA TV

3H.3Y 3YHH  3YH5  33YH5  3YHI10 3,3YH5 4YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,05 13 04 0,015 0,010 3ml100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C  -46°C  -50°C
Wymagania: AWS A51 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 575 28 200 120 100 80
Wartos¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 450 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie Mo 120 85 55

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 75 77 83 8,2

SRP Sztuk/opakowanie 60 50 28 23
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 25 2,0 25

Oznaczenie Nadruk: 7018-1/ CONARC ONE Kolor koricdwki: niebieski Conarc® ONE: rev. (-PL04-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
1 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc® One

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355, 5420, S460

DANE DO KALKULACJI

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla.n Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugo$¢  pradu pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa
(mm) (A s)* E (k)] H (kg/h) [kg) B 1N
2,5x350 60-100 DC+ 60 138 0,83 23] 72 1,67
3,2 x450 90-145 DC+ 93 337 1,27 50,8 30 1,54
4,0 x450 110-160 DC+ 103 464 1,65 71,2 21 1,52
5,0 x 450 160-250  DC+ 177 77 2,24 108,8 14 1,49

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G PH/5G do géry
25 90A 90A 85A 90A 85A 80A
3,2 140A 140A 150A 120A T15A 120A
4,0 175A 175A 170A 150A 145A 145A
50 230A 230A 215A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (#25°()

LINCOLN Sey .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

WR @ PROTECH"
Conarc®50 RS V- cuum pack
|
AWSA51 E7018-1 H4R A-Nr 1
1IS02560-A E465B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niska zawarto$cig wodoru
= Doskonata do zastosowari ogélnych
= Dobra udarno$¢ do -50°C

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E = m AC/DC +

PAG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggora  PE/4G

E‘

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV/ GL LR TV

4YAOH5  AYAOHHH  4Y40H5  4YA0H5  w trakcie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si HDM

0,05 10 03 4mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C  -40°C  -46°C  -50°C
Wymagania: AWS A51 min. 400 min. 482 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 500 600 27 150 120 100 90
SR:1h/600°C 480 580 29 120 50

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50

Dtugosé (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 195 135 135 92 92 66

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 43 47 6,1 47 59 6,7
Protech™ Sztuk/opakowanie 30 58 58 45 45 33

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,0 2,0 2,6 23 3,0 33

Oznaczenie Nadruk: 7018-1H4 / CONARC 50 Kolor koricéwki: brak l Conarc®50: rev. C-PL10-10/08/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
1 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc®50

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 1240, L290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 §275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 5275, 5355, 5420

DANE DO KALKULACJI

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj X Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] () E () H (kg/h) (kg) B 1N
25x350 70-90 - - - - - - -

3,2x350 100-130 - - - - - - -
3,2 x450 100-135 - - - - - - -
4,0 x 350 130-180 - - - - - - -
4,0 x450 130-190 - - - - - - -
5,0 x 450 220-260 - - - - - - -

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G PH/5G do gory
25 80A 85A 8HA 8HA 80A 85A
32 120A T15A 115A 115A T10A T15A
4,0 170A 180A 180A 180A 160A
50 240A 250A 250A 250A 230A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN Sey .
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

WR ®
Conarc®51 FWS
|
AWS A51 E7016-1H4R A-Nr 1
1S02560-A E424B12H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartosci wodoru

Dobra udarnos¢ do -40°C

Dobre wartosci parametru CTOD w temperaturze -10°C, spetnia wymagania w zastosowaniach morskich (off-shore)
Doskonata do wykonywania warstwy graniowej ($rednica2,5i3,2 mm)

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

=
— —
i B

E|

PAAG PE/4G PC2G  PF3Ggira  PH/5Ggora
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR GL TUV
3H3Y 3,3YHH 3YH5 33YH5  3YH10 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM

0,06 14 05 0,015 0,010 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 520 575 28 115 80 60
Wartos¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 136 150 - 100 - -
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 27 47 - 46 - -
SRP Sztuk/opakowanie 70 56 56 - 30 23
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 1,8 23 - 1,8 2,6
Oznaczenie Nadruk: 7016-1/ CONARC 51 Kolor koricéwki: ztoty l Conarc®51:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
1 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc®51

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, 5355, 5420
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energli:| Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s E (K)) H (kg/h) (k) B N
2,5x350 40-80 DC+ 53 123 0,8 19,6 86 1,68
3,2 x350 70-120 DC+ 62 178 1,0 30,8 57 1,74
3,2 x450 70-120
4,0 x350 100-160 DC+ vl 306 14 48,0 37 1,78
4,0 x 450 100-160
5,0 x 450 180-240 DC+ 104 702 2,6 103,0 13 1,36

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PC2G  PF/3Gdogéry PE/AG PH/5G do géry
25 75A 70A 75A 70A 75A
3,2 100A 110A 100A 100A 100A
4,0 150A 140A 130A 125A 125A
5,0 220A 220A 180A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN !
e

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc® 52 ERICE

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7016 A-Nr 1

1S02560-A E422B12H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Przeznaczona do spawania w pozycji pionowej z dotu do géry rur wykonanych ze stali gatunku do X80 wtacznie i podobnych
Odpowiednia do spawania warstwy wypetniajacej i warstwy licowej stali gatunku do X65 wtgcznie

Doskonata udarnos¢ do -30°C

Skupiony tuk, nawet przy niskim pradzie pozwala na tatwiejsze spawanie, szczegdlInie krytycznych potaczen rurowych
Wysoka odpornos¢ na pekanie, stabilny tuk przy spawaniu we wszystkich pozycjach

Warstwy graniowe nalezy spawac elektroda o Srednicy 2,5 lub 3,2 mm, stosujac prad staty o dowolnej biegunowosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
% | ﬁ AC/DC+/-
N P I_I

PAIG PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra  PH/5Ggora  PE/AG

MMA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,06 12 04 0,015 0,010 4mlA10o0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos$¢ Udarnos¢ 1SO-V ()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm3) [N/mm?) (%) -20°C -29°/-30°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 510 560 28 100 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 4,0
Dtugosé (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 148 157 87

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 27 4,8 44

Oznaczenie Nadruk: 7016-1/ CONARC 52 Kolor koricéwki: czarny Conarc®52:rev. C-PL06-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
120 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Conarc®52
|
Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, S355, 5420

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
drednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm]) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B 1N
2,5 %350 50-80 DC+ 59 100,6 0,71 18,5 86 1,59
3,2x350 60-120 DC+ 68 179,9 1,02 30,3 52 1,57
4,0 x 350 120-170 DC+ 77 2587 1,50 48,7 31 1,51

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/4G PH/5G do géry
25 85A 85A 85A 75A 85A 75A
3,2 120A 115A T15A 115A 115A 115A
4,0 170A 170A 170A 140A 140A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN Sey ..
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA

Lincoln® 7018-1

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7018-1 A-Nr 1
1S02560-A E424B32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niska zawartoscig wodoru
Doskonata do zastosowari ogélnych
Dobra udarnos¢ do -46°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
% AC/DC+/-
N

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G

MMA

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV LR GL RINA TV
4YA0H5  4YAOHHH  4YA0H5  4YA0H5 + 4YA0HB +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S
0,05 10 03 0,015 0,010

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
1SO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 436 533 29 100 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 175 15 15 80 80 55
Cigzar netto/opakowanie (kg 39 4,0 5,2 4] 53 5.6
Protech™ Sztuk/opakowanie 30 58 - 40 - -
Cigzar netto/ opakowanie (kg 2,0 2,0 - 2,0 - -
Oznaczenie Nadruk: 7018-1/ LINCOLN 7018-1 Kolor koricéweki: brak Lincoln®7018-1: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
12 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincoln® 7018-1

ELEKTRODA ZASADOWA

|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa
ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 102171

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢
EN 10025 czes¢

3
4

DANE DO KALKULACJI

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, L290, 1360, L415

X42,

X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1
P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, 5355, 5420
5275, 5355, 5420

Rozmiary

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednicax dtugos¢  pradu pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s E (k) H (kg/h) (kg B N
2,5x350 70-90 DC+ 59 132 09 223 71 1,59
3,2x350 100-130  DC+ 65 221 1,2 34,8 48 1,66
3,2 x 450 100-135  DC+ 75 272 14 45,2 36 1,61
4,0 x350 130-180  DC+ 64 313 19 51,3 29 1,51
4,0 x450 130-190  DC+ 77 410 2,2 66,3 21 141
5,0 x 450 220-260 DC+ 84 657 3,0 101,8 4 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
25 80A 8bA 85A 85A 80A
3,2 120A 115A T15A T15A T10A
4,0 170A 180A 180A 180A 160A
50 240A 250A 250A 250A 230A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

Conarc®L150

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7028 H4R A-Nr 1

1S02560-A E422B53H5 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru (HDM <5ml/100g)
Uzysk stopiwa 150%

tatwe usuwanie zuzla

Spoiny pachwinowe oraz czotowe Vi X

Doskonate wiasciwosci spawalnicze podczas spawania pragdem ACi DC
Zalecane transformatory z napieciem stanu jatowego 0CV >70V
Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR GL TV
3H,3Y 3,3YH 3YH5 3,3YH15  3YH10 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM
0,07 0,95 04 0,015 0,010 4mli00g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C/-20°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 540 580 27 75

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 90 55 35
Cigzar netto/ opakowanie (kg 59 53 5,2
SRP Sztuk/opakowanie - 21 -
Cigzar netto / opakowanie (kg) - 2] -
Oznaczenie Nadruk: 7028 / CONARC L150 Kolor koricowki: zétty Conarc® L150:rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
12 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

Conarc®L150

.|
PRZYKtADOWE MATERIAEY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, S355, 5420

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres Rodzaj Rk Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu pradu ~ naelektrodg przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) )] (s E (k)] H (kg/h) ke) B N
3,2 x450 140-160 AC/DC+ 84 375 17 64,8 26 1,67
4,0 x450 175-220 AC/DC+ 80 555 2,6 978 17 1,69
5,0 x 450 275-325  AC/DC+ 75 838 4,4 155,7 l 1,72
6,0 x 450 325-350 AC/DC+ 85 1260 54 209,4 8 1,64

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/G PB/2F PC/2G
3,2 150A 150A 140A
40 210A 200A 190A
50 310A 280A
6,0 360A 300A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (25°C).
Zalecane transformatory z OCV > 70 V.

LINCOLN !
&
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MMA
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

Conarc® V180 ERITN

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7028 H4R A-Nr 1

1S02560-A E424B73H5 F-Nr 1
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niska zawarto$ciag wodoru (HDM <3ml/100g]

Uzysk stopiwa 175% i tatwe usuwanie zuzla

Spoiny pachwinowe oraz czotowe ViX

Gwarantowana udarno$¢ w temperaturze -40°C, dobry CTOD w temperaturze -10°C
Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
ufElE
AN

PANG PB/2F PC/2G

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV LR GL RINA RMRS
3YH5 3,3YHH 3YH5 33YH5  3YH10 3YH5 3-3YH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM

0,08 12 03 0,015 0010 2mlho0g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm3) (N/mm?) (%) -18°C/-20°C -40°C
Wymagania: AWS A51 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
1SO 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 440 510 30 130 80

Wartos$¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50 63

Dtugos¢ (mm) 450 450 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie - 60 40 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) - 6,0 6,1 54
SRP Sztuk/opakowanie 27 23 19 -

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,0 24 28 -

Oznaczenie Nadruk: 7028 / CONARC V180 Kolor koricdwki: biaty Conarc®V180: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc® V180
I

ELEKTRODA ZASADOWA 0 DUZYM UZYSKU STOPIWA

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

EN 10025

Blacha okretowa
ASTM A 131
Staliwo
EN 10213-2
Rury
EN 10208-1
EN 10208-2

API'5LX

EN 10216-1

EN 10217-1

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

Srednica x dtugos¢

(mm)

Zakres
pradu
(A

S185, 5235, 5275, S355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, 1290, L360, L4175, L445

X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T72, P355N

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2
Stal drobnoziarnista

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, 5355, 5420
S275, 5355, 5420

Rodzaj
pradu

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania
- na elektrode przy pradzie maksymalnym —

(s)*

Elektrody/ kg elektrod/
kg stopiwa

N

3,2 x450
4,0 x450
5,0 x 450
6,3 x450

* Ogarek 35 mm

130-160
170-240
275-330
280-425

73
70
75
83

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

147
145
145
143

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G
3,2 160A 140A 140A
4,0 230A 190A 190A
50 300A 230A 230A
6,3 390A 280A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°C).
Zalecane transformatory z OCV >70 V.

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 NISKIEJ PLASTYCZNQSC!

KLASYFIKACJA

AWSA51  E6018" A-Nr 1
1S02560-A E352B32H5 F-Nr 4
Ywedtug klasyfikacji 1966 9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

MMA

Elektroda zasadowa z bardzo niska zawarto$ciag wodoru (HDM <3ml/100g]

Do spawania naprawczego i warstw posrednich w rurociggach do transportu oleju i gazu
Niska plastycznosc oraz wytrzymatosc na rozcigganie, wysoka udarnos¢

Do warstw buforowych na platerowanych wewnetrznie stalach nierdzewnych

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® [SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
% _| | ﬁ AC/DC +/-
. ] T L

PAIG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggéra  PE/4G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S HDM

0,03 04 0,25 0,015 0,010 3mlh00g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C/-20°C
Wymagania: AWS A5 min. 331 min. 414 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 355 440-570 min. 22
Wartosci typowe AW 390 450 28 >200

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 23 17 28

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 0,5 07 15

Oznaczenie Nadruk: KARDO Kolor koricéwki: czarny Kardo®: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
128 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA Q NISKIEJ PLASTYCZNOSCI

Kardo®

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Wykanywanie warstw posrednich na platerowanych stalach nierdzewnych CrNi i CrNiMo przy spawaniu
jednostronnym.

Stale drobnoziarniste o wysokiej wytrzymatosci (np. 5460) do zbiornikéw amoniaku, bardzo miekkie spainy,
warstwy licowe o strukturze ferrytycznej.

Rdzne gatunki stali na rury, spoiny pachwinowe o niskiej granicy plastycznosci w ztgczach teowych
[system Nederlandse Gasunie).

API 5L: X52-X65 (EN 10208: L360 do L460).

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc¢stapiania  Ciezar Elektrody/ kg elektrod/

$rednicaxdiugoé¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) W 9 E i) Hkg/) tkel B w
2,5x350 60-80 DC+ 81 173 05 19,7 81 1,60
3,2 x350 90-120 DC+ 84 252 10 36,5 43 1,58
4,0 x350 120-160  DC+ 79 448 16 53,0 29 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G PH/5G do gdry
25 80A 80A 80A 85A 80A 80A
3.2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Stosowac elektrody bezposrednio z opakowania Sahara Ready Pack
Ograniczy¢ wymieszanie przy wykonywaniu warstwy graniowej w stali nierdzewnej

LINCOLN !
2
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ELEKTRODA CELULOZOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOSCI

Shield Arc® HYP+

KLASYFIKACIA

AWSA55  E7010-P1 A-Nr 1
1S02560-A E422Mo(C25 F-Nr 3
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda celulozowa do spawania rur w pozycji z géry na dét

Odpowiednia do spawania rur o wytrzymato$ci odpowiadajgcej wytrzymatosci stali X52 do X65
Czyste jeziorko spawalnicze

Wysoka odpornos¢ na tuszczenie i pekanie przy wykonywaniu waskich ztagczy

Niska podatno$¢ na powstawanie poréw sferycznych lub pasmowych

Bardzo mata ilos¢ odpryskéw i tagodny tuk

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME]) RODZAJ PRADU

DC+

‘

PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA

TV ABS

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Mo \'

0,13-017  0,49-0,63 0,08-0,18 0,27-0,31 <0,01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -29°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 415 min. 430 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 435-525 525-635 24 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 438
Dtugos¢ (mm) 355 355 355
Puszka Sztuk/opakowanie 873 561 388
metalowa Ciezar netto/ opakowanie (kg) 227 227 227
Oznaczenie Nadruk: 7010-P1 Kolor koricowki: brak Shield Arc® HYP+: rev. C-PL07-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
130 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA CELULOZOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOSCI

Shield Arc® HYP+

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
EN 10208-2 1360, L415, L445
EN 10216-1/10217-1 P355
API'5LX X52, X56, X60, X65
Gaz de France X52, X63

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres Rodzaj Ciezar
$rednica x diugosé¢ pradu pradu 10005zt
(mm) (A (kg)
3,2x355 75-130 DC+ 26
4,0 x 355 90-185 DC+ 404
4,8 X 355 140-225 DC+ 58,5

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)
Srednica Pozycje spawania

(mm) PJ/5G do dotu
32 75-130A
4,0 90-185A
48 140-225A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie podgrzanie wstepne materiatu rury L380 i L450 (X56 do X65), zgodnie z EN 1011-1

Pa zakoriczeniu warstwy graniowej usungc¢ zaciski rur.

W ciggu 5 minut od wykonania warstwy graniowej nalezy rozpocza¢ wykonywanie warstwy goracej.
Uzywat elektrody wyjete bezposrednio z metalowych pojemnikéw

Aby uzyskac nizszg twardos¢ warstwy graniowej zastosowac elektrode Fleetweld 5P+

LINCOLN Sey ...
ELECTRIC
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ELEKTRODA CELULOZOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOSCI

Shield Arc® 70+

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8010-G A-Nr 10
1S02560-A E4647INiC25 F-Nr 3
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda celulozowa do spawania rur w pozycji z géry na dét

Odpowiednia do spawania rur o wytrzymatosci odpowiadajgcej wytrzymatosci stali X56-X70
Moze by¢ stosowana do wykonywania warstw graniowych i wypetniajacych

Niska podatnosc na powstawanie poréw sferycznych lub pasmowych

Dobra udarnos¢

Moze by¢ stosowana do spawania stali bezkrzemowych

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

DC+

‘

PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA
TOV ABS

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Ni Cr Mo Vv

013-017  06-1,2  0,05-03 075-097 0,01-0,2 0,05-005 0,02-0,04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 460-620 585-680 24 75 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 4,0 48
Dtugos¢ (mm) 355 355 355
Puszka Sztuk/opakowanie 873 561 388
metalowa Cigzar netto/opakowanie (kg) 227 227 227
Oznaczenie Nadruk: 8010-G Kolor koricowki: brak Shield Arc70+: rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
13 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA CELULOZOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOSCI

Shield Arc® 70+

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
EN 10208-2 1360, L415, L445, L480
EN 10216-1/10217-1 P355
API'5LX X56, X60, X65, X70
Gaz de France X52, X63

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres Rodzaj Ciezar
$rednica x dfugos¢ pradu pradu (1000szt)
(mm) (A (kg)
3,2x 355 75-130 DC+ 26
4,0 x 355 90-185 DC+ 404
4,8 x 355 140-225 DC+ 58,5

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania

[(mm) P)/5G do dotu
3,2 75-130A
4,0 90-185A
4.8 140-225A

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN Sey .
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA CZYNNIKI ATMOSFERYCZNE

Conarc®55CT AR

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8018-W2-H4R " A-Nr 10

1502560-A E465MnINiB32H5? F-Nr 4
9606 FM 2

YQdchytki skfadu chemicznego, patrz ,Uwagi”
?Najblizsza klasyfikacja

OPIS 0GOLNY

MMA

Elektroda do spawania stali odpornych na czynniki atmosferyczne, jak Cor-Ten, Patinax itp...
Elektroda zasadowa o bardzo niskiej zawartosci wodoru

Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarnos¢ do -50°C

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

E E m - AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

RODZAJ PRADU

DOPUSZCZENIA

LR

4YA2H5
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Cu HDM
0,05 15 04 0,010 0,015 09 04 3 mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C  -20°C  -40°C  -50°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min.19  min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 540 610 25 15 100 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 140 120 -

Cigzar netto/opakowanie (kg) 2,7 45 -

SRP Sztuk/opakowanie 69 50 27
Cigzar netto/opakowanie (kg) 14 19 15

Oznaczenie Nadruk: CONARC 55CT Kolor koricéwki: czarny Conarc®55CT: rev. (-PL28-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
13 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc®55CT

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA CZYNNIKI ATMOSFERYCZNE

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych

EN 10025-5

5235
5235

Jow
W

S355 JOW
S355 )2W
5355 K2GTW

Stal odporna na dziatanie czynnikdéw atmosferycznych jak: Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37
oraz podobne, zawierajgce Ni oraz Cu

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie fuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Cigzar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) ] [s)* E(k) H (kg/h) ke) B N
2,5x350 55-85 DC+ 53 81 0,77 19,7 88 1,74
3,2 x350 80-145 DC+ 70 223 1,2 36,9 43 1,60
4,0 x 350 120-185 DC+ 77 355 1,6 54,1 29 1,59
5,0 x 450 180-270 DC+ 104 784 24 105,2 5 1,53

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/4AG PH/5G do géry
25 110A T10A 115A TI0A 105A T10A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5,0 220A 210A 210A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

Odchytki sktadu chemicznego:

Mn =14-19%

Si =0,15-0,60%

Cr =01%
Ni =0,7-1,0%
Cu =0,3-0,5%

AWS:Mn = 0,50-1,30%
AWS:Si = 0,35-0,80%
AWS:Cr = 0,45-0,70%
AWS: Ni = 0,40-0,80%

EN:Cu maks,

0,3%

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc® 60G N

KLASYFIKACIA

AWSA55  E9018M-H4 A-Nr 10

1S018275-A E5547ZB32H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niska zawarto$ciag wodoru [HDM <2mli/100g] do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci (Rm 540-640 N/mm?)

Dobra udarnos¢ do -51°C

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR TOV
3Y 4Y50 4Y50H5 4YH10 + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo HDM
0,06 1,0 04 0,015 0,010 1,6 03 2mlnoo g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna
granica  Wytrzymatosc¢
plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie

Udarno$¢ 1S0-V (1)

Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -51°C
Wymagania: AWS Ab.5 540-620* min. 620 min. 24 min. 27
IS0 18275-A min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 600 670 25 98
SR:1h/620°C 550 640 24 90 40
* Srednica 2,5 mm, maks. 655 N/mm?2 AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajgce

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie - - 85 55
Cigzar netto/ opakowanie (kg) - - 46 58
SRP Sztuk/opakowanie 65 50 28 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 2,0 15 2,6

Oznaczenie Nadruk: 9018-M / CONARC 60G Kolor koricéwki: czerwony Conarc® 60G: rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc® 60G
I

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5355

Rury
EN 10208-2 1360, L415, L445, L480
API 5LX X52, X56, X60, X65, X70

EN 10216-1/EN10217-1
Stal drobnoziarnista

P235T1, P235T2, P275T1, P275T2, P355N

EN 10025 czes( 4 S420M (L), S460M (L], S420N (L), S460N (L)
EN 10025 czest 6 5460, S500
Stal odporna na czynniki atmosferyczne
EN 10155 5235 JOW
5235 2W
5355 JOW
5355 J2W
5355 K2GTW

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicaxdiugos¢  pradu  pradu — naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k) H (ke/h) (ke B N
2,5 %350 60-100 DC+ 63 14 0,7 235 77 1,80
3,2 x350 80-130 DC+ 69 231 13 383 40 1,52
4,0 x350 120-180 DC+ 72 324 17 55,8 30 1,66
5,0 x 450 160-240  DC+ 19 760 2,2 105,2 14 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 80A 75A 80A 85A 75A 75A
3,2 130A 120A 135A 120A T15A 120A
4,0 155A 145A 160A 145A 140A 140A
50 225A 220A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc®70G ERITC

KLASYFIKACIA

AWSA55  E9018-G-H4R A-Nr 10

1S018275-A  E 554 1NiMo B3 2 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niska zawarto$cia wodoru (HDM <2m|/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci (Rm 640-735 N/mm?), do warstw graniowych w stali HY100

Dobra udarnos¢ do -40°C

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E E m = AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA

DNV TOV
4Y50H5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo HDM
0,06 12 04 0,014 0,009 10 04 2mlh00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C  -46°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min.17  nie wymagane
IS0 18275-A min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 600 655 24 90 60
SR: 15h/580°C 550 640 24 90 50

AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajgce

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 10 120 85 - 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 25 4,6 4,6 - 5,8
SRP Sztuk/opakowanie 64 50 28 28 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 15 2,0 15 2,0 24

Oznaczenie Nadruk: 9018-G / CONARC 70G Kolor koricdwki: jasnozielony l Conarc®70G: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc®70G

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe (stal na reaktory tacznie ze stalami Qi T)
20MnMoNi5-5, 22NiMoCr3-7
15NiCuMoNb5-6-4
GS-18NiMoCr3-7
A508CL2, A508CL3
A533CL1IGrB/C
A533CL.2Gr.B/C

DIN

ASTM

Stal odporna na petzanie

Rury
EN 10208-2
API 5LX

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 6

15NiCuMoNb-5 (WB36) 1.6368
17MnMoV6-4(WB35) 1.5403

1480

, L550

X65, X70 (X80 warstwa graniowa)

5460, S500, S550
Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z 5620 i S630

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdiugos¢  pradu  pradu — naelektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x350 60-100  DC+ 67 121 0,7 19,5 75 1,47
3,2x350 80-130 DC+ 70 234 13 375 1 1,56
4,0 x350 120-180  DC+ 74 343 17 55,4 29 1,59
5,0 x 450 160-240  DC+ 106 573 25 106,4 14 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 80A 75A 80A 85A 75A 75A
3.2 130A 120A 135A 120A T15A 120A
4,0 155A 145A 160A 145A 140A 140A
50 225A 220A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

® WA ®
Conarc®74 ERIVCD
e
KLASYFIKACIA
AWSA55  E8018-G-H4R A-Nr 10
1S02560-A E 50 6 MnINi B3 2 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o maks. zawartosci Ni 1% do spawania konstrukeji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarnos¢ do -60°C

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Uzysk stopiwa 110-120%

Do spawania pradem statym i przemiennym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
NAKS
w trakcie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM

0,05 15 05 0,010 0,005 0,95 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ ISO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 24 140 80

Warto$¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm
AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 3240
Dtugos¢ (mm) 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 120 85

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 47 5,9

Oznaczenie Nadruk: 8018-G / CONARC 74 Kolor koricwki: biaty Conarc®74:rev. C-PL05-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
14 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc®74
I

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1290 GA, 1360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1/EN 10217-1 P275T1, P275T2, P355N
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 5275, S355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 4 S275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czest 6 S460

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj R Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (ke) B N

2,5 %350 55-80 DC+ 59 85 0,72 193 86 1,65

3,2 x350 80-145 DC+ 66 220 1,2 377 48 179

4,0 x350 120-185 DC+ 77 355 1,6 54,1 29 159

4,0 x 450 120-185 DC+ 90 450 18 68,4 23 1,56

5,0 x 450 180-240  DC+ 104 784 24 105,2 15 1,53

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/4G PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 80A 80A 80A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN 8
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc® 80 ERIC L

KLASYFIKACIA

AWSA55  EN018M-H4 A-Nr 10

1S018275-A E6957ZB32H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niskg zawarto$cig wodoru [HDM <2mli/100g] do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania pradem statym i przemiennym

Uzysk stopiwa 110-115%

Dobra udarnos¢ do -51°C

Spetnia wymagania techniczne sektora wojskowego

Do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci, przeznaczonych do fodzi podwodnych (Rm do 800 N/mm?)
Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E m - AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

ABS LR ccs
+ 4Y69H5  4Y69H5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo HDM

0,06 15 04 0,015 0,01 2,2 04 2mlho0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ ISO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) %, -40°C -50°C -51°C
Wymagania: AWS Ab.5 680-760* min. 760 min. 20 min. 27
IS0 18275-A min. 690 760-960 min. 17 min. 47
Wartosci typowe AW 750 785 22 100 80 80

* Srednica 2,5 mm, maks. 795 N/mmZ. SR: 14h/620°C AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie - 120 30 60

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 45 5,0 6,3

SRP Sztuk/opakowanie 70 50 28 23
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 19 15 25

Oznaczenie Nadruk: 11018-M / CONARC 80 Kolor koricéwki: ztoty Conarc® 80:rev. (-PL25-12/01/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc®80

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
API 5LX X70, X75
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 6 5620, S690

Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energl.:a Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x350 60-80 DC+ 55 99 0,8 19,5 82 1,61
3,2x350 80-130 DC+ 78 261 11 36,5 43 1,55
4,0 x350 120-180  DC+ 75 356 1,6 53,2 30 159
5,0 x 450 160-240  DC+ 16 627 23 105/1 14 145

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 75A 75A 75A 80A 75A 80A
3.2 130A 120A 135A 120A T15A 120A
4,0 145A 145A 155A 140A 140A 140A
50 225A 230A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN 5 143
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc” 80G R

KLASYFIKACIA

AWSA55  ET1018G-H4 A-Nr 10

1S018275-A E 696 ZB32H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niskg zawarto$cig wodoru [HDM <4ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania pradem statym i przemiennym

Uzysk stopiwa 110-120%

Dobra udarnos¢ do -60°C, spetnia wymagania norm 5Y

Do spawania stali 5690, przeznaczonych do konstrukeji morskich [offshore) i stali o wysokiej wytrzymatosci,
stosowanych do todzi podwodnych (Rm do 800 N/mm?)

Dostepna jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara ReadyPack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

ABS DNV LR
5YQ690H5  5Y69H5  5Y69H5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo HDM

0,06 15 04 0,01 0,01 03 2,2 03 3 mlf100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymato$¢ Udarno&¢ 150-V()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (% -60°C
Wymagania: AWS A5.5 670 min. 760 min. 15
1S0 18275-A min. 690 760-960 min. 17 47
Wartosci typowe AW 760 800 18 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450
SRP Sztuk/opakowanie 68 49 27 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 13 1,8 1,5 25

Oznaczenie Nadruk: 11018G / CONARC 80G Kolor koricéwki: fioletowy Conarc® 80G: rev. C-PL01-02/11/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
144 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc’

806G

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Rury
API 5LX

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 6

DANE DO KALKULACII

Oznaczenie/gatunek

X70, X80

$620, S690QL
Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energl.:a Wydajnos¢ stapiania Ciear  Elektrody/ kg elektrod/
srednicax diugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)] H (kg/h) (ke B N
2,5x350 60-90 DC+ 58 102 0,8 194 79 1,53
3,2x350 80-130 DC+ 69 206 13 36,7 11 1,51
4,0 x350 110-180 DC+ 73 302 18 55,6 28 1,56
5,0 x 450 160-240  DC+ 97 535 2,7 1087 14 1,52

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G PH/5G do géry
25 85A 85A 85A 75A 75A 75A
3,2 130A 130A 130A 105A 105A 105A
4,0 165A 165A 165A 115A 115A T15A
5,0 210A 210A 195A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

® WA ®
Conarc® 85 AT
|
KLASYFIKACIA
AWSA55  E12018-G-H4R A-Nr 10
15018275-A  E 69 5 Mn2NiCrMo B 32 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niskg zawarto$cig wodoru [HDM <2mli/100g] do spawania we wszystkich pozycjach
Do stali o granicznej wytrzymato$ci na rozcigganie 835N/mm?

Do stali o podwyzszonej wytrzymatosci, takich jak T1, HY 100, Naxtra 70, HRS 650, Dillimax 690

Dobra udarnos¢ do -50°C

Dostepna jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® [SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E rl_ﬂ - AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

ABS DNV ccs
+ 4Y69H5  4Y69H5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Mo Cr HDM

0,06 14 03 0,010 0,010 2,0 04 04 2mlA00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 740 min. 830 min. 14 nie wymagane
IS0 18275-A min. 690 760-960 min. 17 min. 47
Wartosci typowe AW 840 890 21 80 60
SR:1h/620°C 780 840 20 75 60

AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 4,0 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 68 50 28 28 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg 14 19 15 19 2,5

Oznaczenie Nadruk: 12018-G / CONARC 85 Kolor koricdwki: jasnoniebieski l Conarc® 85:rev. (-PL29-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
14 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Conarc®85

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Rodzaj stali/ norma
Rury
API 5LX
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 6

Oznaczenie/gatunek

X70,

X75, X80

S690
Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S890

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energ@ Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) L) (s)* E (k) H (ke/h) ke) B N
3,2x350 80-130 DC+ 69 219 10 375 50 1,89
4,0 x350 120-180  DC+ 68 321 15 53,2 35 1,87
5,0 x 450 160-240  DC+ 106 632 2,0 106,7 17 1,81

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 75A 75A 75A 80A 75A 80A
3.2 135A 130A 140A 120A 120A 120A
4,0 155A 145A 155A 140A 140A 140A
5,0 225A 220A 215A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® WA ®
Kryo®1 it
I —
KLASYFIKACIA
AWSA55  E7018-G-H4R " A-Nr 10
1S02560-A  E50 6 MnINi B3 2 H5 F-Nr 4
réwniez AWS A5 5:E8018-G-H4R 9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o maks. zawartosci Ni 1% do spawania konstrukeji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarnos¢ do -60°C

Dobre warto$ci parametru CTOD do temperatury -10°C

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Uzysk stopiwa 110-120%, do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 mI/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC +/-

PA/G PB/2F PC/2G  PF3Ggera  PE/AG  PH/5Ggéra
ABS BV DNV LR GL RINA RMRS TOv
3Y up 5Y46H5  5YA0H5  6Y46H10 4YH5 3-3YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM
0,05 15 04 0,010 0,010 09 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnos¢ ISO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (% -20°C -60°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 390 min. 480 min. 25 nie wymagane
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 24 150 90
SR:580°C/15h 460 550 24 90

Wartos¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 3,0 3,2 3.2 4,0 4,0 5,0

Dtugo$¢ (mm) 350 350 350 450 350 450 450
Karton+folia PE  Sztuk/opakowanie 135 - 130 120 85 85 -

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 27 - 47 5,8 44 59 -
SRP Sztuk/opakowanie 70 54 50 50 28 28 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 15 19 24 15 2,0 25

Oznaczenie Nadruk: 7018-G / KRYO 1 Kolor koricowki: fioletowy l Kryo®1:rev. C-PL26-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
14 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Kryo®1

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa
ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API'5LX

EN 10216-1

EN 102171

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢
EN 10025 czes¢
EN 10025 czes¢

3
4
6

DANE DO KALKULACII

S275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

1290 GA, L360 GA
290, L360, L4715, L445
X42, X46, X52, X60, X65, X70
P275T1
P275T72, P355N

S275, 5355, 5420, S460
5275, 5355, 5420, 5460
5460

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E(k) H (kg/h) (kg) B N
2,5x350 55-80 DC+ 59 85 0,72 19,3 86 1,65
3,0 x 350 70-110 DC+ 74 256 093 30,2 52 1,58
3,2 X350 80-140 DC+ 66 220 1,2 377 48 1,79
3,2 X450 80-140 DC+ 78 259 13 48,7 35 1,72
4,0 x 350 120-170 DC+ 77 355 1,6 54,1 29 1,59
4,0 x 450 120-170 DC+ 90 450 1,8 68,4 23 1,56
5,0 x 450 180-240 DC+ 104 784 24 105,2 15 1,53

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogdéry  PE/4G  PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 80A 80A 80A
30 10A TI0A 115A T10A 105A TI0A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5,0 220A 210A 210A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

www.lincolnelectric.pl
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MMA

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® WA ®
Kryo® 1N it
KLASYFIKACIA
AWSA55  E8016-G-H4R A-Nr 10
1S02560-A  E50 6 MnINiB12 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o maks. zawarto$ci Ni 1% do spawania konstrukcji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Elektroda cienkootulona, tatwa kontrola jeziorka spawalniczego

Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarnos¢ do -60°C

Dobre wartosci parametru CTOD w temperaturze -10°C

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Do spawania pragdem statym i przemiennym

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

JEEET): =

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni HDM

0,07 17 05 0,020 0,005 09 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
1SO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 570 650 24 95 60

Warto$¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 350 450 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 45 56 30 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 09 23 19 23

Oznaczenie Nadruk: 8016-G / KRYO IN Kolor koricéwki: czerwony Kryo®1N: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
0 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

Kryo® 1N

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Oznaczenie/gatunek

Rodzaj stali/ norma

Stal konstrukcyjna

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

X42, X46, X52, X60, X65, X70

EN 10025 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A 131
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1290 GA, 1360 GA
EN 10208-2 290, L360, L415, L445
API'5LX
EN 10216-1 P275T
EN 102171 P275T2, P355N

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4

EN 10025 cze$c 6 5460

S275, 5355, 5420, S460
5275, 5355, 5420, 5460

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sig tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj X Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
édrednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) ) (s)* E () H (ke/h) (kg) B N
2,5x350 60-95 DC+ 50 106 0,82 19,2 90 171
3,2 X450 80-145 DC+ 68 256 1,2 40/ 43 173
4,0 x 450 120-190  DC+ 82 436 17 63,6 26 1,65
5,0 x 450 175-230

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 75A 70A 75A 70A 75A 80A
3,2 100A T0A 100A 100A 100A T10A
4,0 150A 140A 130A 125A 125A 120A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® MR o p®
Kryo® 1P AT
KLASYFIKACIA
AWSA55  E8018-G-H4R A-Nr 10
1S02560-A E 50 6 MnINi B3 2 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o maks. zawarto$ci Ni 1% do spawania konstrukcji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarnos¢ do -60°C

Dobre wartosci parametru CTOD w temperaturze -10°C

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Uzysk stopiwa 110-120%

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

G EN ol s e

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM
0,05 15 05 0,010 0,005 0,95 2mlAo0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
1SO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 24 140 80
SR:580°C/15h 460 550 24 150 90

Wartosc¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 70 50 50 28 28 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 19 24 15 2,0 25

Oznaczenie Nadruk: 8018-G / KRYQ 1P Kolor koricowki: fioletowy Kryo®1P: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
152 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Kryo®1P

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025

Blacha okretowa

ASTM A 131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1

EN 102171

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4
EN 10025 czes¢ 6

S275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

GP240R

1290 GA, L360 GA
290, L360, L4715, L445
X42, X46, X52, X60, X65, X70
P275T1
P275T72, P355N

S275, 5355, 5420, S460
5275, 5355, 5420, 5460
5460

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kegstopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E (k) H [ke/h) (ke) B N
2,5 %350 55-85 DC+ 59 85 0,72 19,3 86 1,65
3,2 X350 80-145 DC+ 66 220 12 377 48 1,79
3,2 x 450 80-145 DC+ 78 259 13 48,7 35 1,72
4,0 X350 120-185  DC+ 77 355 16 54,1 29 1,59
4,0 x450 120-185  DC+ 30 450 18 68,4 23 1,56
5,0 X 450 180-270  DC+ 104 784 24 105,2 15 1,53

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica

Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 80A 80A 80A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5,0 220A 210A 210A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ TEMPERATURZE

Kryo®1-145 I e

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8018-G-H4R A-Nr 10
1S02560-A  E 50 6 MnINi B 53 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o maksymalnej zawartosci Ni 1%, spetniajgca wymagania normy NACE MR0175
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru: HDM <2ml/100g

Uzysk stopiwa do 145%, tatwe usuwanie zuzla, spawanie pragdem statym i przemiennym

Ztacza doczotowe z ukosowaniem Vi X

Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G
DOPUSZCZENIA

DNV
5Y46H5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM

0,06 15 05 0,010 0,010 09 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -60°C
Wymagania: AWS A5.5 460 550 19
IS0 2560-A 500 560-720 18 min. 47
Wartosci typowe AW 570 630 23 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 450 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 48 25 21

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 2,0 26

Oznaczenie Nadruk: 8018-G / KRYQ 1-145 Kolor koricéwki: pomaraficzowy Kryo®1-145: rev. C-PL01-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
15 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Kryo®1-145

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025
Blacha okretowa

ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10216-1

EN 10216-2

EN 10216-3

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5L

EN 10028-2
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 czes¢ 4
EN 10025 czes¢ 6
Inne

Gatunki stali o takich samych wymaganiach jak wyzej klasyfikowane wedtug ASTM, JIS itp.

S275, 5355

Gatunek A, B, D, E, AH32 i wyzsze, tacznie z EH40

GP 240 GH, GP 280 GH

P195 TR1/ TR2, P 235 TR1/ TR2, P265 TR1/ TR2

P195 GH, P235 GH, P265 GH

P275 NL1/NL2, P355 N/ NH /NL1/NL2, P 460 N/ NH /NL1/NL2

1210 GA, L235 GA, L245 GA, 1290 GA, L360 GA

245 MB/NB, L230 MB/ NB, L360 MB / NB/ QB, L415 MB/ NB /QB, L450 MB / QB
X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe

P235 GH, P265 GH, P295 GH, P355GH

S275 N/ NL, 355 N/ NL, S420 N/ NL, S460 N / NL
S275 M/ ML, S355 M/ ML, 5420 M / ML, S460 M / ML

S460 /5460 Q/QL/QL1, S500 Q/QL/QL1 0, S500

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
drednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym - [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) () ) E (k) H (kg/h) lkg) B N
3,2 x 450 90-150 DC+ 82 27 1,6 54,4 27 147
4,0 x450 150-190  DC+ 95 433 2,2 82,2 18 1,48
5,0 x 450 180-270  DC+ 98 688 33 1274 12 1,53

* Ogarek 45 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G
3,2 1BOA 1BOA 1B0A
4,0 170 A 160 A 160 A
5,0 235A 225A 225A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

Kryo®1-180 AR

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8018-G-H4R A-Nr 10

1S02560-A E5051NiB73H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o maksymalnej zawartosci 1%Ni

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Uzysk stopiwa do 175%, tatwe usuwanie zuzla, spawanie pradem statym i przemiennym
Ztacza doczotowe z ukosowaniem Vi X

Doskonatej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami rentgenowskimi

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 mI/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G

DOPUSZCZENIA

DNV LR
4Y46H5 4YH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM

0,07 12 03 0,02 0,0010 09 2mlho0 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
IS0 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 26 90 60
SR:600°C/4h 540 620 24 100 85

Wartos¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 450 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 27 23 19

Ciezar netto/ opakowanie (kg 2,0 24 28

Oznaczenie Nadruk: 8018-G / KRYO 1-180 Kolor koricéwki: rézowy Kryo®1-180:rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
15 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

Kryo®1-180
]

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1290 GA, 1360 GA
EN 10208-2 290, L360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70
EN 10216-1 P275T
EN 102171 P275T2, P355N
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 S275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 4 S275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 6 5460, S500

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj X Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B UN
3,2 X450 130-160
4,0 x 450 170-240 AC 73 537 35 102,0 14 1,43
5,0 x 450 250-300 AC 78 772 5,0 156,7 9 1,45

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G
4,0 230A 190A 190A
5,0 300A 230A 230A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN 8
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® WR ®
Kryo®2 AT
KLASYFIKACIA
AWSA55  E9018-G-H4R A-Nr 10
15018275-A E556ZB32H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do spawania konstrukcji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Uzysk stopiwa 110-120%

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Doskonata udarnos¢ do -60°C

Dobre wartosci parametru CTOD w temperaturze -15°C

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM
0,05 16 03 0,015 0,01 15 2mlf100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos$¢ Udarno$¢ 1SO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C  -60°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min.17  nie wymagane
IS0 18275-A min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 570 650 22 140 110 60
SR:620°C/1h 530 620 22

Wartosc¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm. AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 70 50 28
Ciezar netto / opakowanie (kg) 14 24 2,0
Oznaczenie Nadruk: 9018-G / KRY0 2 Kolor koricéwki: zielony Kryo®2:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
158 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

Kryo®2
]

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 5355

Staliwo
EN10213-2 GP240R

Rury
EN 10208-1 1290 GA, 1360 GA
EN 10208-2 1290, L360, L4715, L445, L480
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70
EN 10216-1 P275T1
EN10217-1 P275T2, P355N

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 S275, S355, 5420, S460
EN 10025 czesc 4 S275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czes¢ 6 5460, S500

Stal do pracy w niskiej temperaturze
EN10028-4 TMnNi5-3, 13 MnNi6-3, 15NiMn 6
EN 10222-3 13MnNi6-3, 15NiMn 6

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
srednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym — [1000szt] kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k)) H (kg/h) (kg) B N
2,5x350 55-85 DC+ 59 85 0,72 19,4 86 1,65
3,2 X450 80-140 DC+ 80 268 1,2 46,8 36 1,70
4,0 x 450 120-170 DC+ 89 445 1,8 70,0 22 1,52

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/4G PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 85A 80A 80A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN !
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® WA ®
Kryo®3 it
|
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 EB8018-(1-H4 A-Nr 10
1S02560-A  E 46 8 3Ni B 32 H5* F-Nr 4
* Najblizszy odpowiednik 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa o zawartosci Ni ok. 2,5% do spawania konstrukgji morskich (offshore] we wszystkich pozycjach
Uzysk stopiwa 115-120%

Doskonata udarnos¢ do -80°C

Dobre wartosci parametru CTOD w temperaturze -10°C

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP): HDM <3 ml/100g

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC+/-

E‘

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
ABS BV DNV LR GL RINA TOV
+ up 5YH10 5Y40H 6Y42H10 5YH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM
0,05 07 03 0,015 0,01 25 2mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C -80°C
Wymagania: AWS A5.5 SRY min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
1S0O 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 520 600 26 120 60
SR:610°C/2h 500 590 29 90

Wartos¢ parametru CTOD w temperaturze -10°C > 0,25 mm.
SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 605+14°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 120 - 85 85 55
Cigzar netto / opakowanie (kg) 27 4,2 - 44 59 5,7
SRP Sztuk/opakowanie 70 50 50 28 28 23

Cigzar netto / opakowanie (kg) 14 19 24 15 2,0 2,5

Oznaczenie Nadruk: 8018-C1/KRYO 3 Kolor koricéwki: srebrny l Kryo®3: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
16 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Kryo®3

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025
Rury

EN 10208-2

API 5LX

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

Stal do pracy w niskiej temperaturze

TIMNNi5-3, 13MnNi6-3, 15NiMn6 (12Ni14G1, G2)

13MnNi6-3, 15NiMn6

EN 10028-4
EN10222-3

S355

1360
X52,

S355
S355

, L415, L445
X56, X60, X65

, 5420, 5460
, 5420, 5460

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E (k)) H (kg/h) (ke) B N

2,5 x350 55-80 DC+ 57 103 0,72 19,5 88 1,71

3,2 x 350 80-140 DC+ 65 218 13 374 44 1,64

3,2 x450 80-140 DC+ 79 263 14 48,5 33 1,59

4,0 x 350 120-170 DC+ 74 344 1,6 52,7 30 1,57

4,0 x 450 120-170 DC+ 100 463 1,7 69,8 21 1,45

5,0 x 450 180-240 DC+ 103 723 25 104,8 14 1,48

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/AG PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 85A 80A 80A
3,2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
4,0 150A 140A 150A 140A 135A 140A
5,0 220A 210A 210A 170A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego:
1SO: Ni =2,6-3,8%

Ni = 2,25-2,75%

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACE] W NISKIE) TEMPERATURZE

® WA ®
Kryo® 4 ERICE
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E7016-C2L-H4R A-Nr 10
1IS02560-A E3883NiB32H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa o zawartosci Ni ok. 3,5% do spawania konstrukcji morskich (offshore) we wszystkich pozycjach
Doskonata udarnos¢ do -80°C po spawaniu oraz do -100°C po obrébce cieplnej

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
% _| ﬁ | AC/DC +/-
S i I 5

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

MMA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni HDM
0,03 0,6 04 0,01 0,005 3,6 2mlN00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -80°C -101°C
Wymagania: AWS A5.5  PWHT? min. 390 min. 480 min. 25 min. 27
1S0 2560-A AW min. 380 470-600 min. 20 47
Wartosci typowe AW 490 570 30 90
PWHT? 420 510 30 120 90

1605+14°C/1h
AW = po spawaniu, PWHT = obrdbka cieplna zfacza

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32
Dtugo$¢ (mm) 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 70 58

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 18

Oznaczenie Nadruk: 7016-C2 / KRYO 4 Kolor koricéwki: srebrny Kryo® 4 rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
162 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI PRACUJACEJ W NISKIEJ) TEMPERATURZE

Kryo®4

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025-2 5355
Rury
EN 10208-2 1360, L415
API 5LX X52, X56, X60
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 5355, 5420
Stal do pracy w niskiej temperaturze
EN 10028-4 1MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15NiMn6 (12Ni14G1, G2)
EN 10222-3 13MnNi6-3, 15NiMn6
ASTM A203 Gatunek A, B
ASTM A333 Gatunek 3
ASTM A334 Gatunek 3
ASTM A350 Gatunek LF3, CL1&2
ASTM A420 Gatunek WPC3

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) ) (s)* E () H (kg/h) (ke B UN
2,5x350 60-90 DC+ 60 85 0,75 14,7 100 1,43
3,2x350 80-140 DC+ 72 207 11 30,8 48 1,45

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 75A 70A 75A 70A 75A 80A
3.2 T10A 120A 110A 100A 100A 100A

LINCOLN !
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MMA

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

® WA ®
SL®12G ESP‘\,\P\F‘P‘
|
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E7018-A1-H4R A-Nr 2
1S03580-A EMoB32H5 F-Nr 4
9606 FM 1/3

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$ciag wodoru [HDM < 5ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na petzanie i stali drobnoziarnistych

Temperatura pracy od -40°C do 500°C

Zalecane spawanie pradem statym

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E n_:n . AC/DC +/-

E‘

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
DB DNV TOV
+ 0,3 Mo +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Mo HDM

0,05 0,8 0,6 0,020 0,010 0,55 2mlnoo g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ I1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm3) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.5 SR’ min. 390 min. 490 min. 25 nie wymagane
IS0 3580-A SR? min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Wartosci typowe SRY 560 620 25 140 50
AW 550 610 25 160 70

AW = po spawaniu
SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 62014°C/1h, SR? = 570-620°C/1h, SR? = 620°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 350 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 10 120 85 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 45 47 6,0
SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 2,0 15 2,6

Oznaczenie Nadruk: 7018-A1/5L 12 G Kolor koricdwki: niebieski SL®126: rev. C-PL26-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

16 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL®12G

PRZYK:ADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie

EN 10028-2 P295GH, P355GH, 16Mo3 i podobne
EN 10222-2 17Mo3, 14Mo6 i podobne
ASTM A335 Gatunek P1

ASTM A209 Gatunek T1

ASTM A250 Gatunek T

ASTM A336 Gatunek F1

ASTM A204 Gatunek A, B, C

ASTM A217 Gatunek WQ1

ASTM A352 Gatunek LC1

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 5275, S355, S420

EN 10025 czes¢ 4 S275, 5355, 5420

WEASNOSCI WYTRZYMALOSCIOWE

Temperatura (°C) 400 450 500 550
Umowna granica plastyczno$ci Rp-0,2% (N/mm?) 420 380 330
Odpornos¢ na petzanie Rm/1000 (N/mm?) 360 300 (200)
Odpornos$¢ na petzanie Rm/10 000 (N/mm?) 320 180 (80)
Umowna granica plastyczno$ci Rpi%/10 000 (N/mm?) 230 150 (65)

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energlé Wydajnos¢ stapiania Ciear  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu  pradu — na elektrodg przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kgstopiwa
(mm) ) s E (K)) H (ke/h) ke) B N
2,5x350 60-90 DC+ 65 18 0,7 22,8 84 1,92
3,2 X350 80-130 DC+ 69 230 13 379 42 1,59
4,0 x 350 120-180  DC+ 81 373 1,6 54,8 28 1,56
5,0 x 450 160-240  DC+ 106 799 24 1074 14 1,52

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/AG PH/5G do géry
25 80A 8HA 80A 85A 80A 80A
3,2 130A 120A 130A 120A 120A 120A
4,0 150A 145A 140A 140A 140A 140A
5,0 225A 225A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 580-630°C (czas zalezny od grubosci materiatu)
Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()

LINCOLN 8
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

® WA ®
SL®19G Es P\\,\P\F‘P‘
|
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E8018-B2-H4 A-Nr 3
1S03580-A ECrMo1B32H5 F-Nr 4
9606 FM 3

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$cig wodoru [HDM <5ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali CrMo, odpornych na petzanie i pekanie wodorowe

Maksymalna temperatura pracy 550°C

Zalecane spawanie pradem statym

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA

BV DNV RINA TOV

(M 1Cr0,5Mo M +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Cr Mo HDM

0,06 0,75 0,6 0,015 0,010 11 05 3ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS Ab.5 SRY min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
IS0 3580-A SR? min. 355 min. 510 min. 20 min. 47
Wartosci typowe SRY 570 640 24 180 100

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 690+14°C/1h, SR? = 660-700°C/1h, SR¥ = 700°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 120 120 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 26 46 47 6,1

SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 2,0 15 -

Oznaczenie Nadruk: 8018-B2/5L19 G Kolor koricéwki: czerwony SL®19G: rev. C-PL25-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

16 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL®19G

PRZYK:ADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie

EN 10028-2 13CrMo4-5 i podobne
EN 10083-1 25CrMo4 i podobne
EN 10222-2 14CrMo4-5 i podobne
ASTM A387 Gatunek 11 & 12
ASTM A182 Gatunek F1 & F12
ASTM A217 Gatunek WC6 & WCm
ASTM A234 Gatunek WP11 & WP12
ASTM A199 Gatunek TN

ASTM A200 Gatunek TN

ASTM A213 Gatunek TN & T12
ASTM A335 Gatunek P11 & P12
Stal narzedziowa

DIN 17210 16MnCr5 i podobne

WEASNOSCI WYTRZYMALOSCIOWE

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600
Umowna granica plastycznosci Rp-0,2% (N/mm?) 460 440 430
Odporno$¢ na petzanie Rm/1000 (N/mm?) 300 140 (80)
Odpornos$¢ na petzanie Rm/10 000 (N/mm3) 350 240 10 (50)
Umowna granica plastycznosci Rp1%/10 000 (N/mm?) 250 170 80 (35)

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicaxdiugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x350 60-90 DC+ 63 14 0,71 21,0 80 1,67
3,2x350 80-130 DC+ 68 227 13 379 1 1,56
4,0 x 350 120-180 DC+ 79 367 1,6 54,9 29 1,59
5,0 x 450 160-240 D+ 103 777 25 106,9 14 1,52

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogdéry  PE/4G  PH/5Gdogéry
25 80A 85A 80A 85A 80A 80A
3,2 130A 120A 130A 120A 120A 120A
4,0 150A 145A 140A 140A 140A 140A
5,0 225A 225A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-250°C
Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 660-700°C (czas zalezny od grubosci materiatu)
Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()

LINCOLN 8
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

® \3 ®
SL®20G ESN,\PP‘P‘
]
KLASYFIKACIA
AWSA55  E9018-B3-H4 ANr 4
1503580-A E CrMo2B32H5 F-Nr 4
9606FM 3

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$ciag wodoru ([HDM <5ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali CrMo, odpornych na pefzanie i pekanie wodorowe

Maksymalna temperatura pracy 600°C

Zalecane spawanie pradem statym

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA

RINA TOV

2m1 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0,06 0,8 0,6 0,015 0,010 23 10 3 mlf00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarno$¢ I1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -10°C
Wymagania: AWS A5.5 SR? min. 530 min. 620 min. 17 nie wymagane
IS0 3580-A SR? min. 400 min. 500 min. 18 min. 47
Wartosci typowe SRY 530 650 2 150 90

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 690+14°C/1h, SR? = 690-750°C/1h, SR? = 695°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,5 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 10 120 85
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,6 47 48
SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 1,4 2,0 15

Oznaczenie Nadruk: 9018-B3 /5L 20 G Kolor koricwki: biaty SL®206: rev. C-PL27-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL®20G

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie

EN 10028-2 10CrM09-10 i podobne
EN 10222-2 12CrM09-10 i podobne
ASTM A387 Gatunek 21 & 22

ASTM A182 Gatunek F22

ASTM A217 Gatunek W(9

ASTM A234 Gatunek WP22

ASTM A199/A200 Gatunek T21 & T22
ASTM A213 Gatunek T22

ASTM A335 Gatunek P22

WEASNOSCI WYTRZYMALOSCIOWE

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600
Umowna granica plastycznosci Rp-0,2% (N/mm?) 480 460 430
Odpornos$¢ na petzanie Rm/1000 (N/mm?) 240 160 (100)
Odpornos¢ na petzanie Rm/10 000 (N/mm?) 210 10 (60)
Umowna granica plastyczno$ci Rp1%/10 000 (N/mm?) 160 85 [45)

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugo$¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (Al Ok E ) H ke/h) (ke) B UN
2,5 x350 60-90 DC+ 63 14 0,72 21,0 79 1,67
3,2x350 80-130 DC+ 70 233 13 376 40 149
4,0 x 350 120-180 DC+ 75 348 17 56,7 28 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogdéry  PE/4G  PH/5Gdogéry
25 80A 85A 80A 85A 80A 80A
3,2 130A 120A 130A 120A 120A 120A
4,0 150A 145A 140A 140A 140A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-300°C
Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 630-750°C (czas zalezny od grubosci materiatu)
Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (+25°()
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

® WA ®
SL® 22G ESP‘\,\P\F‘P‘
|
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 EB018-B1-H4 A-Nr 3
1S03580-A EZB32H5 F-Nr 4
9606 FM 3

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawarto$ciag wodoru ([HDM <5ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali CrMoV, odpornych na petzanie

Maksymalna temperatura pracy 550°C

Zalecane spawanie pradem statym

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® [SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0,06 0,8 0,6 0,020 0,010 05 05 3mlA00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -10°C
Wymagania: AWS A5.5 SRY min. 460 min.550 min. 19 nie wymagane
Wartosci typowe SR? 570 640 24 180 10

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 690+14°C/1h, SR? = 1h/730°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugosé (mm) 350 350 350 450
SRP Sztuk/opakowanie 67 50 28 23

Ciezarnetto/opakowanie(kgl 14 20 15 26

Oznaczenie Nadruk: 8018-B1/5L 22 G Kolor koricéwki: pomarariczowy SL®22G: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




SL®22G

ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na petzanie
DIN

14MoV6-3
17MnMoV6-4
10CrSiMoV7
24CrMoV5-5

WEASNOSCI WYTRZYMAEOSCIOWE

Temperatura (°C) 400 450 500 550 575
Umowna granica plastycznosci Rp-0,2% (N/mm?) 480 470 450
Odpornos¢ na petzanie Rm/1000 (N/mm?) 270 170 150
Odpornos¢ na petzanie Rm/10 000 (N/mm?) 250 150 130
Umowna granica plastycznos$ci Rp1%/10 000 (N/mm?) 210 130 10

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasigtuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (s)* E (k) H [kg/h) (kg) B UN
2,5 %350 60-90 DC+ 64 115 0,7 21,0 82 1,69
3,2x350 80-130 DC+ ul 238 12 375 11 1,54
4,0 x350 120-180 DC+ 76 353 1,6 55,8 30 1,64
5,0 x 450 160-220 DC+ 101 762 2,6 106,6 14 1,49

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogdéry  PE/4G  PH/5Gdogéry
25 80A 85A 80A 85A 80A 80A
3,2 130A 120A 130A 120A 120A 120A
4,0 150A 145A 140A 140A 140A 140A
5,0 225A 225A 210A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-300°C

Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 700-730°C (czas zalezny od grubosci materiatu)

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

® WA ®
SL® 502 ERICE
|
KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E8018-B6-H4R A-Nr 4
1S03580-A  E CrMo5B32H5 F-Nr 4
9606 FM 4

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawartosciag wodoru (HDM <5ml|/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na petzanie, zawierajacych 5% Cri 0,5% Mo

Maksymalna temperatura pracy 550°C

Przeznaczona szczegélnie dla przemystu petrochemicznego

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E IE n_ﬂ - AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

E|

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si P S Cr Mo HDM

0,07 0,8 0,6 0,020 0,010 53 0,6 3 ml/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos$¢ 1SO-V())
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.5 SR’ min. 460 min. 550 min. 19 nie wymagane
IS0 3580-A SR? min. 400 min. 590 min. 17 min. 47
Wartosci typowe SRY 580 680 22 10

SR = wyzarzanie odprezajace: SR'= 740 +14°C/1h, SR?= 730-760°C/1h, SR¥= 750°C/2h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 26 32 40
Dtugo$¢ (mm) 3%0 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 67 52 29

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 19 16

Oznaczenie Nadruk: 8018-B6 / SL 502 Kolor koricdwki: brazowy SL®502: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

17 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL®502

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie

DIN

ASTM A182 F5
A213T5
A335 P5
A336 F5
A369 FP5
A387 Gatunek 5

WEASNOSCI WYTRZYMAEOSCIOWE

Temperatura (°C) 400 450 500 550 600
Umowna granica plastycznosci Rp-0,2% (N/mm?) 480 440 380
Odpornos$¢ na petzanie Rm/1000 (N/mm?) 160 174 (80)
Odpornos¢ na petzanie Rm/10 000 (N/mm?) 130 90 (60)
Umowna granica plastyczno$ci Rp1%/10 000 (N/mm?) 100 50 (30)

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
Srednicax dugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H [ke/h) (ke) B N
2,5x350 60-90  DC+ 55 95 0,82 20,8 80 1,67
3,2x350 85-130  DC+ 66 237 11 354 50 179
4,0 x350 130-180  DC+ 76 331 15 51,8 32 1,64

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogdéry  PE/4G  PH/5G do géry
25 80A 80A 75A 70A 70A 70A
3,2 130A 130A 125A 120A 120A 120A
4,0 140A 140A 135A 135A 135A 135A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-300°C
Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 730-760°C (czas zalezny od grubosci materiatu)
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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL® 9Cr(P91) M p

KLASYFIKACIA

AWS A5.5 E9016-B9-H4 A-Nr 5

1S03580-A  E (rMo91B32H5 F-Nr 4
9606 FM 4

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawartosciag wodoru (HDM <5ml|/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali odpornych na petzanie i pekanie wodorowe, zawierajacych 9% Cri1% Mo

Maksymalna temperatura pracy 650°C

Przeznaczona szczegélnie dla przemystu energetycznego i petrochemicznego

Dostepna jedynie w opakowaniu prozniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E IE n_ﬂ - AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

E|

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Cr Mo Ni Nb Y N Mn+Ni HDM
0,09 0,6 0,2 0,01 0,01 9,0 10 0,6 0,04 0.2 0,04 12 3 ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos$¢ Udarnos$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) %) +20°C
Wymagania: AWS SR’ min. 530 min. 620 min. N nie wymagane
Ab5 SR? min. 415 min. 585 min. 17 min. 47
1SO 3580-A SRY 570 710 21 80

Wartosci typowe

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 740 +14°C/1h, SR? = 750-770°C/1h, SR? = 2h/730-760°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugo$¢ (mm) 3%0 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 66 50 28

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 18 15

Oznaczenie Nadruk: 9016-B9 / SL 9 Cr(P91) Kolor korficowki: ciemnozielony SL®9Cr(P91): rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

SL® 9Cr(P91)

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek Norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie
EN 10222-2 / EN 10302 X10CrMoVNb3-1 (1.4903)
ASTM A199 Gatunek T91 ASME SA182-F91
A200 Gatunek T91
A213 Gatunek T91/P91 SA 213-T91
A335 Gatunek P91 SA 335-P91
A336 Gatunek F91 SA 336-F91
SA 369-FP91

SA 387-Gatunek 91

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdtugost  pradu  pradu ~naelektrode przy pradziemaksymalnym - (100052t) kgstopiwa kg stopiwa
(mm]) (A) (s)* E (ki) H (kg/h) (ke) B 1N
2,5x350 60-90 DC+ 57 88 0,7 193 92 178
3,2x350 85-130 DC+ 65 172 1,0 34,8 59 2,04
4,0 x350 130-175  DC+ 66 263 15 50,8 36 1,81

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogdéry  PE/4G  PH/5G do géry
25 80A 80A 75A 70A 70A 70A
3,2 130A 130A 125A 120A 120A 120A
4,0 140A 140A 135A 135A 135A 135A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-300°C
Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 730-760°C (czas zalezny od grubosci materiatu)
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®304L ERIS

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14316 Elementy ci$nieniowe: -196...+350°C

1S03581-A E199LR12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych
Doskonata odpornosc na korozje w srodowisku agresywnym, takim jak kwas azotowy

Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng

Gtadkie lico spoiny

tatwe usuwanie zuzla

Solidna i wytrzymata otulina elektrody

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E IE rl_ﬂ = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
BV TOV DB
304L + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
0,02 08 08 19,5 97 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -196°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min.30  nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 580 43 70 60 24

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 3B0 350
Karton +folia PE  Sztuk/opakowanie 225 135 150 85 65
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 23 26 48 49 48
SRP Sztuk/opakowanie - 69 56 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg) - 14 19 -
Oznaczenie Nadruk: 308L-16 / AROSTA 304 L Kolor koricéwki: jasnoniebieski Arosta®304L: rev. (-PL26-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
17 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta®304L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNi19-11 1.4306 (TP)304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1.431 [TPJ304LN 530453
302,304 530400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNing-10 1.4301 (TP)304 530409
GX5CrNi19-10 1.4308 (F8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP1321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
[TP)347H 534709
GX5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kestopiwa ke stopiwa
[mm) )] (s)* E (k) H ke/h) (kg) B N
2,0 X300 30-50 DC+ 43 45 0,55 104 154 1,59
2,5x350 40-75 DC+ 51 88 0,86 19,2 82 1,59
3,2x350 60-110 DC+ 57 158 13 32,2 49 1,59
4,0 x 350 80-150 DC+ 65 245 17 473 32 1,52
5,0 x 350 140-220 DC+ 66 390 2,7 76,7 20 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,0 45A 45A 40A 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
4,0 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A

Do wykonania warstwy graniowej zalecany jest

prad staty DC-

www.lincolnelectric.pl
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MMA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Limarosta® 304L

\3} ®
e

ZAKRES TEMPERATUR

KLASYFIKACIA

AWSA54  E308L-17 A-Nr 8

1S03581-A  E199LR12 F-Nr 5
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Nr mat.

14316

Elementy cisnieniowe: -196...+350°C
Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych

Lustrzana powierzchnia lica spoiny
tatwo odpadajacy zuzel

Doskonate zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopier

Wysoka odpornosc na porowatos$¢
Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® [SRP)

Do wykonania warstwy graniowej zalecane jest Arosta® 304L o $rednicy 2,5 mm

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
% AC/DC+/-
X = 3
PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
DNV GL LR RMRS TOV
308LH10 4550 304L 304L +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr

Ni

FN (wg. WRC 1992)

0,025 0,75 0,95 19,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

97

4-10

Umowna granica

Wytrzymatos¢

Udarno$¢ 1SO-V (J)

plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 600 45 75 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40 50

Dtugo$¢ (mm) 300 350 350 450 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 125 125 135 85 55
Cigzar netto / opakowanie (kg) 23 27 47 58 58

SRP Sztuk/opakowanie 65 52 28 2
Cigzar netto / opakowanie (kg) 14 18 2,0 24

LincCan™ Sztuk/opakowanie 203 124 78 48
Cigzar netto / opakowanie (kg) 44 43 53 35

Oznaczenie Nadruk: 308L-17/ LIMAROSTA 304 L Kolor koricéwki: jasnoniebieski Limarosta® 304L:rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

17 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Limarosta® 304L

___________________________________________________________________|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNig-1 14306 (TPI304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TPJ304LN 530453
302,304 530400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 (TP1304 530409
GX5CrNi19-10 14308 (F8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TPI321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TP1347 534700
[TP)347H 534709
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Woydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) (A (s)* E (k) H [ke/h) (ke) B 1N
2,0x300 35-50 DG+ 40 51 0,59 11,6 151 1,75
2,5x350 45-80 DG+ 51 103 0,88 21,7 81 1,75
3,2x350 80-115 DG+ 57 177 13 34,3 48 1,64
4,0 x 450 100-155 DG+ 83 373 1,8 68,0 24 1,64
5,0 x 450 150-220 DG+ 85 577 2,7 106,2 16 1,67

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,0 45A 45A 40A 40A 40A
2,5 70A 70A 70A 60A 60A 60A
3.2 100A 100A 100A 70A 70A 70A
4,0 140A 140A 140A

5,0 180A 180A




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Vertarosta® 304L ERIS

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308L-15 A-Nr 8 Nrmat. 14316 Elementy ci$nieniowe: -196...+350°C

1S03581-A E199LR21 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych
Szczegdlnie przeznaczona do spawania pradem statym w pozycji pionowej z gory na dét
Warstwy graniowe zfacza spawanego z odstepem progowym

Wysoka odpornos¢ na korozje w Srodowisku utleniajgcym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

PG/3Gdét

DOPUSZCZENIA
TOV DB

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,02 08 0,7 20,0 9.8 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) %. +20°C -20°C  -120°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 600 40 70 50 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32
Dtugos¢ (mm) 300 300
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 190 130

Ciezar netto/opakowanie (kg) 29 31

Oznaczenie Nadruk: 308L-15/ VERTAROSTA 304 L Kolor koricowki: szary Vertarosta®304L: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
18 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Vertarosta® 304L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNig-1 14306 (TPI304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TPJ304LN 530453
302,304 530400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 (TP1304 530409
GX5CrNi19-10 14308 (F8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TPI321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TP1347 534700
[TP)347H 534709
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) @) Ok E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x300 60-70 DC+ 44 65 0,81 15,0 101 1,52
3,2x300 80-110 DC+ 51 n7 1,2 235 59 139

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania
(mm) PG/3G do dotu

25 70A
3,2 100A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo®304L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308L-15 A-Nr 8 Nrmat. 14316 Elementy ci$nieniowe: -196...+350°C

1S03581-A E199LB22 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa do spawania elementdw pracujacych w niskich temperaturach
Niska zawarto$¢ wegla, dobra udarnos¢ do -196°C

Dobra spawalno$c oraz ptaskie lico

Wysoka odpornos¢ na utlenianie do 800°C

Zalecane spawanie pradem statym DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

- 2 0= b2 T )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,025 1.8 04 19,0 10,0 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 30 nie wymagane
Wartosci typowe AW 400 600 40 80 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 120 150 100

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 24 48 48

Oznaczenie Nadruk: 308L-15/JUNGO 304 L Kolor koricowki: ciemnoniebieski Jungo®304L:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
18 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Jungo®304L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNig-1 14306 (TPI304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TPJ304LN 530453
302,304 530400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 (TP1304 530409
GX5CrNi19-10 14308 (F8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TPI321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TP1347 534700
[TP)347H 534709
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energl.a Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) A )" E (k) H [ke/h) ke) B UN
2,5x350 55-65 DC+ 50 86 0,82 191 88 1,89
3,2 x350 70-90 DC+ 51 135 13 31,6 53 172
4,0 x 350 90-120 DC+ 66 206 17 470 32 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 60A 60A 60A 60A 60A 60A
32 95A 90A 90A 75A 75A 75A
4,0 125A 110A 125A 100A 100A 100A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta® 347 AR

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E347-16 A-Nr 8 Nrmat. 14551 Elementy ci$nieniowe: -120...+400°C

1S03581-A E199NbR12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej we wszystkich pozycjach
Do stali 304 stabilizowanych Ti lub Nb lub réwnowaznych [AISi 321i 347)

Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng

tatwo usuwalny zuzel i dobry wyglad spoiny

Solidna i wytrzymata otulina elektrody

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E E rl_ﬂ - AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
TOV DB
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Nb FN (wg. WRC 1992)

0,03 08 08 195 98 035 6-12

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -60°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 25 nie wymagane
1SO 3581-A min. 350 min. 550 min.25  nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 630 35 70 50 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40

Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 120 130 90

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 26 47 49
SRP Sztuk/opakowanie 69 52 -

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 18 -

Oznaczenie Nadruk: 347-16 / AROSTA 347 Kolor koricowki: ztoty Arosta®347: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
18 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta® 347

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP)321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 [TP)347 534700
[TP347H 534709
GX5CrNiNB19-10 14552 CF-8C 192710
302
Stal niestabilizowana
X4CrNi18-10 14301 [TP)304 530400
X2CrNi19-1 14306 [TP1304L $30403
GX5CrNing-10 14308 CF-8 192600
14312
[TP1304H 530409

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Zakres Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) (A (s)* E (k)) H (kg/h) (ke) B 1N
2,5x350 40-75 DC+ 52 78 0,87 20,7 80 1,66
3,2 x 350 60-110 DC+ 54 9 14 349 48 1,67
4,0 x 350 80-150 DC+ 64 210 17 49,0 33 1,61

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC2G  PF/3Gdogéry  PE/4G _ PH/5G dogory
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A

Do wykonania warstwy graniowej zalecany jest
prad staty DC-
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo® 347

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E347-15 A-Nr 8 Nrmat. 14551 Elementy ci$nieniowe: -120...+400°C

1S03581-A E199NbB22  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa do spawania stali nierdzewnej we wszystkich pozycjach
Do stali 304 stabilizowanych Ti lub Nb lub rownowaznych [AISi 321i347)
Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng

tatwo usuwalny zuzel i dobry wyglad spoiny

Solidna i wytrzymata otulina elektrody

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

o K= b2 T D= "

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si Cr Ni Nb FN (wg. WRC 1992)

0,02 16 05 20,0 10,0 0,40 6-12

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -20°C  -120°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 630 35 80 50 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 150 100 7

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 26 48 44

Oznaczenie Nadruk: 347-15/ JUNGO 347 Kolor koricowki: brazowy Jungo®347:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
18 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Jungo® 347

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP1321 532100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TP1347 534700
(TP)347H 534709
GX5CrNiNB19-10 14552 CF-8C 192710
302
Stal niestabilizowana
X4CrNi18-10 14301 (TP)304 530400
X2CrNing-1 14306 (TP1304L 530403
GX5CrNing-10 14308 CF-8 192600
14312
(TPI304H 530409

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie fuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugod¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) 1) [s)* E k) H (kg/h) kg) B 1IN
3,2 x 350 80-100 DC+ 51 135 13 324 53 172
4,0 x 350 100-130 DC+ 66 206 17 444 32 1,56
5,0 x 450 130-160 DC+ 69 378 23 90,9 23 192

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4G _ PH/5G do gory
32 95A 90A 90A 75A 75A 75A
4,0 125A T10A 125A 100A 100A 100A
50 150A 150A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®316L ERIC L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C

1S03581-A E19123LR12  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Zawartos¢ molibdenu min. 2,7%

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

Gtadkie lico spoiny, tatwe usuwanie zuzla

Solidna i wytrzymata otulina elektrody

Do spawania pragdem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC+/ -

PA/1G PB/2F PC2G  PF3Geora  PEMG  peoc
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TOV DB
+ 316L 316L 4571 316L 316L 316L + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC1992)

0,02 08 08 18,0 5 2,85 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -20°C  -120°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 580 39 80 60 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 15 20 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 250 300 350 350 350 350
Karton Sztuk/opakowanie 140 200 135 150 90 65
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 07 23 27 49 48 50
SRP Sztuk/opakowanie - - 69 56 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg) - - 14 18 -
LincCan™ Sztuk/opakowanie - - 217 134 80
Cigzar netto/ opakowanie (kg] - - 47 44 42
Oznaczenie Nadruk: 316L-16 / AROSTA 316 L Kolor koricéwki: rézowy Arosta®316L:rev. C-PL27-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Arosta®316L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN 10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 (TPI316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TPI316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 (TP)316LN S31653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa [C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TPI316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 534700
GX5CrNiNB19-10 1.4552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym — [1000szt] kgstopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E (k) H (ke/h) (kg) B N

1,5 x 250 20-40 DC+ 25 19 044 58 330 192

2,0 x300 30-50 DC+ 42 44 0,58 10,7 150 1,61

2,5x350 40-75 DC+ 50 86 0,88 19,9 82 1,61

3,2 x350 60-110 DC+ 57 157 13 329 49 1,61

4,0 x 350 80-150 DC+ 64 240 17 49,2 32 1,59

5,0 x 350 140-220 DC+ 67 396 2,6 A 20 1,59

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry

15 30A 35A 35A

2,0 40A 45A 45A 40A 40A 40A

25 70A 70A 70A 60A 60A 60A

32 100A 100A 100A 70A 70A 70A

40 140A 140A 140A 80A

50 180A 180A 180A

Do wykonania warstwy graniowej zalecany jest

prad staty DC-
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Limarosta® 316L FRITC

@

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C

1S03581-A E19123LR12  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Zawartos¢ molibdenu min. 2,7%

Lustrzana powierzchnia lica spoiny

tatwo odpadajacy zuzel

Dobre wtopienie, brak podtopien

Wysoka odpornos¢ na porowatos¢

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

Do wykonania warstwy graniowej zalecana jest elektroda Arosta® 316L

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC+/-

PA/1G PB/2F PC/2G  PF3Ggora  PE/AG  PH/5Ggora
DOPUSZCZENIA
DNV LR RMRS Y
316LH10 316L 316L +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)
0,02 08 10 18,0 n5 28 410

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -105°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 490 min.30  nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min.25  nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 580 40 70 60 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 15 20 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 250 300 350 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 140 200 125 135 85 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 07 23 27 48 59 59
SRP Sztuk/opakowanie - 57 65 52 28 22
Cigzar netto / opakowanie (kg) - 0,6 15 18 2,0 24
Linc Can™ Sztuk/opakowanie - - 195 124 79 -
Ciezar netto/ opakowanie (kg) - - 43 43 53
Oznaczenie Nadruk: 316L-17/ LIMAROSTA 316 L Kolor koricéwki: rézowy Limarosta®316L: rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
19 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Limarosta® 316L

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 (TPI316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TPI316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 (TP)316LN S31653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa [C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP1347 534700
GX5CrNiNB19-10 1.4552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ; Cigzar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kg stopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k)) H (ke/h) ke) B N
1,5 x 250 20-40
2,0 X300 35-50 DC+ 39 49 0,59 14 155 179
2,5x350 45-80 DC+ 46 92 0,95 215 83 179
3,2 x350 80-115 DC+ 51 157 15 353 48 1,69
4,0 x 450 100-155 DC+ 75 339 19 69,2 24 1,69
5,0 x 450 150-220 DC+ 85 577 2,7 1078 16 1,69

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry

15 30A 35A 35A

2,0 40A 45A 45A 40A 40A 40A

25 70A 70A 70A 60A 60A 60A

32 100A 100A 100A 70A 70A 70A

40 140A 140A 140A

50 180A 180A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Vertarosta® 316L ERIS

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-15 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -60...+350°C

1S03581-A E19123LR21  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Zawartos¢ molibdenu min. 2,7%

Szczegdlnie przeznaczona do spawania pradem statym w pozycji pionowej z gory na dét
Warstwy graniowe ztgcza spawanego z odstepem progowym

Wysoka odpornosc na korozje

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

MMA

AC/DC +
PG/3Gdat
ABS BV DNV GL LR TOV
+ 316L 316L 4429 316L +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,02 07 0,85 18,0 5 28 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -60°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 620 35 50 45 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32
Dtugos¢ (mm) 300 300
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 190 130
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 29 31
Oznaczenie Nadruk: 316L-15/ VERTAROSTA 316 L Kolor koricéwki: brazowy Vertarosta®316L: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
19 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Vertarosta® 316L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 1.4401 [TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 [TP)347 534700
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj - Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/

$rednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x300 60-70 DC+ 44 7 0,83 14,9 98 147
3,2x300 80-110 DC+ 47 8 13 239 59 141

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania

(mm) PG/3G do dotu
25 70A
3.2 100A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo®316L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-15 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C

1S03581-A E19123LB22  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa do spawania elementéw pracujgcych w niskich temperaturach
Dobra udarnos¢ do -196°C

Dobra spawalnos¢ oraz ptaskie lico

Niska zawartos¢ wegla

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

- 2 0= b2 T )

PA/1G PB/2F PC/2G  PF3Ggera  PE/AG  PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
BV
316LBT

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,025 16 04 18,5 11,0 2,7 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 650 35 100 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 4,0
Dtugos¢ (mm) 30 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 135 150 100
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 27 48 48
SRP Sztuk/opakowanie - 56 30
Ciezar netto/ opakowanie (kg) - 18 14
Oznaczenie Nadruk: 316L-15/ JUNGO 316 L Kolor koricowki: czerwony Jungo® 316L: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
19 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Jungo®316L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 1.4401 [TP)316 S31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 [TP)347 S34700
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energl‘a Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugo$¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) @) Ok E (k) H (ke/h) (k) B N
2,5x350 50-70 DC+ 50 86 0,82 19,2 88 1,89
3,2 x350 60-90 DC+ 51 135 13 313 53 172
4,0 x 350 80-120 DC+ 66 206 17 476 32 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica (mm) Pozycje spawania
PANG PB/2F PC/2G PFBGdogéry  PE/G  PH/SG do géry
25 60A 60A 60A 60A 60A 60A
32 95A 90A 90A 75A 75A 75A
40 125A T10A 125A 100A 100A 100A

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Limarosta® 316L-130 ERIS

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C

1S03581-A E19123LR53  F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Zawartos¢ molibdenu min. 2,7%

Wysoki uzysk stopiwa [130%), umozliwiajacy duza predko$¢ spawania

Doskonate wtopienie, brak podtopien

Spawanie tylko w pozycji podolnej

Doskonata do spoin pachwinowych i warstw wypetniajacych ztacza z ukosowaniem Vi X
Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC
— *

PANG PB/2F

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,02 0,65 1,0 18,0 5 28 4-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -105°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min.30  nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min.25  nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 580 40 70 60 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugosc (mm) 450 450 450
SRP Sztuk/opakowanie 29 23 19

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 17 2,0 23

Oznaczenie Nadruk: 316L-17/ LIMAROSTA 316 L-130 Kolor koricowki: rézowy Limarosta®316L-130: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
19 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Limarosta® 316L-130

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa [C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L S31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TP)316L S31603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 S31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-T1 1.4408 CF 8M 192300
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 $34700
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj : Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicaxdtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (ke/h) [ke) B N
3,2 x 450 90-120 DC+ 68 227 19 60,4 28 1,67
4,0 x 450 120-160 DC+ 78 376 25 91,0 18 1,67
5,0 x 450 160-200 DC+ 81 577 37 1437 12 1,72

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania

(mm) PANG PB/2F
32 TI0A 105A
40 155A 150A
50 175A 175A

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN !
w

THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®318

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E318-16 A-Nr 8 Nrmat. 14576 Elementy ci$nieniowe: -60...+400°C

1S03581-A E19123NbR12 F-Nr 5 Odpornosc na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej typu 316L,
stabilizowanej Ti lub Nb, lub réwnowaznych

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

Gtadkie lico spoiny

tatwe usuwanie zuzla

Solidna i wytrzymata otulina elektrody

Do spawania pradem statym i przemiennym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E E rl_ﬂ - AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb FN (wg. WRC1992)
0,03 08 0,85 18,0 5 27 035 6-12

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (% +20°C -20°C  -60°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min.550 min. 25 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 550 min.25  nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 630 38 60 50 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 140 90

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,8 50 48

Oznaczenie Nadruk: 318-16 / AROSTA 318 Kolor koricowki: biaty Arosta®318:rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
19 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta®318

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 S31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-T1 1.4408 CF 8M 192300
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 $34700
GX5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc¢ stapiania

Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) A [s)* E (k) H ke/h) ke) B N
2,5x350 40-90 DC+ 46 82 0,98 203 80 1,64
3,2 x350 70-10 DC+ 52 137 14 32,1 48 1,64
4,0 x 350 90-140 DC+ 61 212 19 48,6 31 149

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A
32 100A 100A 100A 70A 60A 60A
40 140A 140A 140A 80A 70A 70A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo® 4465 N

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR
AWSA54  E310Mo-15* A-Nr 9 Nrmat. 14465 Elementy ci$nieniowe: -40...+400°C
1S03581-A E25222NLB22* F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do spawania wysokostopowej stali austenitycznej CrNiMo we wszystkich pozycjach
Doskonata odpornosc na korozje w srodowisku kwasnym i zasadowym

Przeznaczona szczegdlnie do spawania materiatéw narazonych na dziatanie mocznika i kwasu azotowego
Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng

Doskonate wyniki w prébach Hueya

Do spawania pradem statym biegunowoscig dodatnig DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

- L2 0= b2 T )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo N FN (wg. WRC1992)
0,03 45 04 250 2,0 2,2 013 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm3) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 400 620 35 30 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugo$é (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 150 100

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,8 48 49

Oznaczenie Nadruk: JUNGO 4465 Kolor koricowki: zétty Jungo® 4465:rev. -PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
20 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Jungo® 4465

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Austenityczna, odporna na korozje stal CrNiMo
X1CrNiMoN25-25-2 1.4465
X3CrNiMoTi25-25 14577
X2CrNing-11 14306 (TPI304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TP1304LN 530453
3105 531008

Idealna do napawania stali niskostopowych, np. platerowania rur
Warstwy posrednie dla zastosowan od -196°C do +350°C

DANE DO KALKULACJI

Czasjarzeniasietuku Energia Woydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k)] H (kg/h) (kg) B 1N
2,5 x350 50-75 DC+ 50 86 0,82 215 88 1,89
3,2x350 70-105 DC+ 51 135 13 325 53 172
4,0 x350 100-135 DC+ 66 206 17 485 32 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 60A 60A 60A 60A 60A 60A
32 95A 90A 90A 75A 75A 75A
4,0 125A 110A 125A 100A 100A 100A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego
Cr = 245-26,0% AWS: Cr = 25,0-28,0%
Ni = 215-225% AWS: Ni = 20,0-22,0%
Mn = 4,5-53% AWS: Mn = 1,0-2,5% EN: Mn =1,0-5,0%
Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 k/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo® 4500

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E385-16% A-Nr 9 Nrmat. 14519 Elementy ci$nieniowe: -60...+400°C
1S03581-A E20255CUNLR12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi" 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa, w petni austenityczna do spawania we wszystkich pozycjach

Gtadkie lico spoiny

tatwe usuwanie zuzla

Przeznaczona szczegdlnie do stosowania w przemysle chemicznym (kwas fosforowy i siarkowy]) i papierniczym
Odpowiednia do spawania stopu 904L

Powszechnie znana z niezawodnosci

Do spawania pradem statym biegunowoscia dodatnia DC+

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
/]
g I 7

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

MMA

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Cu FN (wg. WRC 1992)
0,02 1,2 09 20,0 25,0 50 15 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -40°C  -60°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 410 620 40 100 80 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugosé¢ (mm) 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 145 185 125

Cigzar netto/opakowanie (kg) 29 57 59

Oznaczenie Nadruk: JUNGO 4500 Kolor koricowki: czarny Jungo®4500: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
202 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Jungo® 4500

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat.
Stal w petni austenityczna NiCrMoCu i CrNiMoCu
GX7NiCrMoCuNb25-20 14500
X5NiCrMoCuTi20-18 14506
GX2NiCrMoCuN20-18 14531
GX2NiCrMoCuN25-20 14536
XINiCrMoCu25-20-5 (Stop 904L) 14539
GX7CrNiMoCuNb18-18 14585
X5NiCrMoCuNb22-18 14586

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) kel B N
2,5 %350 40-75 DC+ 43 72 0,96 19,9 79 1,59
3,2x350 60-105 DC+ 53 133 13 32,1 52 1,69
4,0 x 350 80-145 DC+ 61 220 18 48,0 32 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/IG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 80A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego

Si = maks. 1,0%

AWS: Si = maks. 0,9%
Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 k/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta® 4462 e

‘U’

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E2209-16* A-Nr 8 Nrmat. 14462 Elementy ci$nieniowe: -40...+250°C

1S03581-A E2293NLR32 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej typu duplex we wszystkich pozycjach
Doskonate wtasciwosci spawalnicze podczas wykonania warstwy wypetniajacej oraz graniowej
Temperatura pracy do 250°C

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa (wspétczynnik PRE ok. 35)

Wysoka granica plastycznosci > 500 N/mm?

Do spawania pragdem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
BV DNV GL RINA TOV
2209 + 4462 2209 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo N FN (wg. WRC 1992)

0,02 08 1,0 225 9,5 3,2 016 30-55

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -30°C  -40°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 690 min. 20 nie wymagane
1SO 3581-A min. 450 min. 550 min. 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 650 800 27 60 50 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 30 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 120 152 95
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,6 50 48
SRP Sztuk/opakowanie 69 52 29 24

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 15 18 16 2,0

Oznaczenie Nadruk: 2209-16 / AROSTA 4462 Kolor koricowki: biaty Arosta® 4462: rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
20 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta® 4462

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2/-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240
Stal nierdzewna typu duplex
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 S31803
14417 S31500
X3CrNiMoN27-5-2 1.4460 S31200
X2CrNiN23-4 14362 32304
X2CrMnNi21-5-1 14162 S32101

Ztacza réznoimienne np. stali niestopowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng typu duplex

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energlaj Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)] H (kg/h) ke) B N
2,5 x350 40-75 DC+ 61 127 0,73 20,6 81 167
3,2 X350 80-10 DC+ 56 184 14 343 46 1,59
4,0 x 350 80-150 DC+ 59 205 2,0 51,5 30 1,52
5,0 x 350 140-220 65 357 2,8 774 20 1,61

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF3Gdogéry  PE/AG  PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 80A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A

UWAGI/ZALECENIA

Maksymalna energia liniowa spawania 2,5 kl/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C
Odchytki sktadu chemicznego
Si=04-12 AWS = maks. 1,00

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo® 4462

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA5.4  E2209-15 A-Nr 8 Nrmat. 14462 Elementy ci$nieniowe: -50...+250°C

1S03581-A E2293NLB22 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do spawania stali nierdzewnej typu duplex, zawierajgcej 22% Cr
Doskonate wtasciwosci spawalnicze podczas wykonania warstwy wypetniajacej oraz graniowej
Temperatura pracy do 250°C

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa (wspétczynnik PRE ok. 35)
Wysoka granica plastycznosci > 500 N/mm?

Do spawania pradem statym biegunowoscig dodatnia DC+

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP]

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

o K= b2 T D= -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

DNV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo N FN (wg. WRC 1992)

0,025 16 05 235 9,0 3,0 0,15 30-60

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C -40°C -50°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 690 min.20  nie wymagane
1SO 3581-A min. 450 min. 550 min. 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 650 800 28 80 75 70 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugoséé (mm) 350 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 69 55 30

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 14 18 15

Oznaczenie Nadruk: 2209-15/ JUNGO 4462 Kolor koricowki: czerwony Jungo®4462: rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
20 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Jungo® 4462

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2/-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240
Stal nierdzewna typu duplex
X2CrNiMoN22 -5-3 1.4462 531803
14417 531500
X3CrNiMoN27-5-2 14460 531200
X2CrNiN23-4 14362 532304
X2CrMnNi21-5-1 14162 532101

Ztacza rdznoimienne np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalg nierdzewng typu duplex

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Woydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
drednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ na elektrodg przy pradzie maksymalnym — (0o0szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s E (k)] H (kg/h) ke) B N
2,5x350 50-80 DC+ 74 101 0,62 21,0 78 1,64
3,2 x350 70-110 DC+ 84 219 0,88 338 49 1,64
4,0 x 350 100-140 DC+ 80 304 14 50,8 32 1,61

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,5 60A 60A 60A 60A 60A 60A
32 85A 80A 90A 80A 80A 80A
4,0 120A

UWAGI/ZALECENIA

Temperatura miedzywarstwowa zalezy od rodzaju materiatu spawanego (maks. 150°C)
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo®309L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309L-15 A-Nr 8 Nrmat. 14332 Elementy ci$nieniowe: -196...+300°C

1S03581-A E2312LB22 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych

Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i wykonania warstwy graniowej w stali platerowanej
Odpowiednia na warstwy przetopowe w stali AISI 304LN

Doskonate wtasnosci mechaniczne

Wysoka odpornos¢ na kruchos¢

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m 'ﬁ:' AC/DC+

PA/G PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,025 15 04 230 13,0 10-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1SO-V (1)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min.520 min. 30
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe AW 470 570 40 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 40 50
Dtugo$¢ (mm) 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie m7 97 60

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 24 48 48

Oznaczenie Nadruk: 309L-15/JUNGO 309 L Kolor koricowki: Jungo®309L: rev. -PL08-25/01/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
208 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Jungo®309L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 14311 [TPI304LN 530453
X2CrNing-m 14306 (TP)304L 530403
CF-3 192500
X4CrNing-10 14301 (TPI304 530400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo)
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych
Warstwy posrednie na stalach platerowanych CrNi

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B 1N
2,5x350 40-75 DC+ 50 88 093 21,0 77 1,61
4,0 x 350 80-150 DC+ 64 241 18 48,3 31 149

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A80A 60A 60A
4,0 140A 140A 140A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta® 3095 ERIC L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14332 Elementy ci$nieniowe: -120..+300°C

1S03581-A E2312LR32 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych

Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowg i wykonania warstwy graniowej w stali platerowanej
Odpowiednia na warstwy przetopowe w stali AISI 304LN

Doskonate wtasciwosci spawalnicze i fatwo odpadajgcy zuzel

Wysoka odpornos¢ na krucho$¢

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

ilp p BN panp 5

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
ABS BV RMRS TOV
+ 309L SS/CMn +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,02 08 08 235 125 12-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V )
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -120°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
ISO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 480 560 40 60 50 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 135 150 100 65
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 28 50 50 50
SRP Sztuk/opakowanie 69 56 - -
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 14 19 - -
Oznaczenie Nadruk: 309L-16 / AROSTA 309 S Kolor koricéwki: zieleri morska Arosta®3095: rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
21 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta® 309S

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 [TP)304LN 530453
X2CrNing-1 14306 [TP)304L 530403
CF-3 192500
X4CrNi18-10 14301 (TP1304 530400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo)
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych
Warstwy buforowe na stalach platerowanych CrNi

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary

Zakres  Rodzaj R Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicax diugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (keg/h) (kg) B N
2,5 %350 40-75 DC+ 50 88 0,93 210 77 1,61
3,2 x350 60-110 DC+ 58 160 13 32,5 46 149
4,0 x 350 80-150 DC+ 64 241 18 483 31 149
5,0 x 350 140-220 DC+ 68 372 2,8 78,0 19 149

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogdry  PE/AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Limarosta® 3095 AR

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14332 Elementy ci$nieniowe: -20..+300°C

1S03581-A E2312LR32 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych
Przeznaczona do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i do stali platerowanej
tatwo odpadajacy zuzel

Doskonate zwilzanie, bez podtopien, dobry wyglad spoiny

Wysoka odpornosc¢ na porowatosc¢

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC +

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA

DNV GL LR RMRS TOV

309L 4432 SS/CMn SS/CMn +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,02 08 10 23,0 125 10-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 480 560 40 55 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,0 25 32 40 5,0
Dtugo$¢ (mm) 300 350 350 450 450
Karton +folia PE  Sztuk/opakowanie 200 125 135 85 55
Cigzar netto/ opakowanie (kg) 23 28 49 59 6,0
SRP Sztuk/opakowanie - 65 50 28 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg) - 15 18 2,0
LincCan™ Sztuk/opakowanie - 197 127 79
Ciezar netto/ opakowanie kg) - 44 45 54
Oznaczenie Nadruk: 309L-17/ LIMAROSTA 309 S Kolor koricowki: zieleri morska Limarosta®309S: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
21 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Limarosta® 309S

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali

Stal platerowana odporna na korozje

EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

X2CrNiN18-10 1431 [TP)304LN 530453

X2CrNing-1 14306 (TP1304L 530403
CF-3 192500

X4CrNi18-10 14301 (TP)304 530400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo)
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych
Warstwy buforowe na stalach platerowanych CrNi

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdiugoé¢  pradu  pradu — naelektrodg przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A () E (k)) H (ke/h) lke) B 1N
2,0 x300 35-55 DC+ 38 49 0,66 3 142 1,59
2,5 %350 45-80 DC+ 48 95 0,99 22]1 77 1,69
3,2 x350 80-15 DC+ 56 160 14 351 46 1,59
4,0 x 350 100-155 DC+ 76 317 2,0 69,9 23 1,64
5,0 x 350 150-220 DC+ 84 575 29 108,0 15 1,59
* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4G _ PH/5G dogéry
2,0 45A 45A 40A 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
4,0 140A 140A 140A
5,0 180A 180A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®309Mo e

‘KD

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309LMo-16 A-Nr 8 Nrmat. 14459 Elementy ci$nieniowe: -60...+300°C

1S03581-A E23122LR32 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali CrNiMo we wszystkich pozycjach

Wysoka odpornos¢ na korozje

Przeznaczona szczegélnie do spawania stali nierdzewnej z niestopowa oraz na warstwy graniowe przy platerowaniu
Maksymalna grubos¢ blach dla spoin czotowych ok. 12 mm

Odpowiednia do spawania naprawczego ztaczy réznoimiennych i stali trudnospawalnych

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

JLEEIET): &

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PE/4G PH/5Ggsra
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR RINA RMRS TOV DB
+ 309Mo 309Mo 4459 SS/CMn 309Mo SS/CMn + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,02 08 08 23,0 12,5 27 15-25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C  -60°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 580 700 30 57 50 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 350 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 180 0 120 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 24 26 47 48 54

Oznaczenie Nadruk: 309LMo-16 / AROSTA 309 Mo Kolor koricowki: jasnoniebieski Arosta®309Mo: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
21 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Arosta®309Mo

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Pierwsza warstwa w platerowaniu stali CrNiMo
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L $31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X10CrNiMoTi17-3 14573 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Cb 531640
GX5CrNiMo19-11 14408

Spajanie réznych metali: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng CrNiMo, do maksymalnej grubosci 12 mm.
Napawanie na stalach niskoweglowych lub niskostopowych

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugo$¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt) kgstopiwa kg stopiwa

(mm) (A) (s)* E (k)] H (ke/h) (%] B N

2,0 x300 30-60 DC+ 44 46 0,54 10,8 149 1,61

2,5 x 350 40-80 DC+ 52 90 0,91 204 76 1,54

3,2 x350 60-80 DC+ 58 122 14 33,2 45 149

4,0 x 350 80-150 DC+ 64 259 19 51,6 30 1,54

5,0 x 450 140-190 DC+ 99 549 2,6 98,7 14 138

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,0 45A 45A 40A 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
4,0 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Nichroma N

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308LMo-16 A-Nr 8 Nrmat. 14431 Elementy ci$nieniowe: -20..+300°C

1S03581-A E20103R32 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania ztaczy réznoimiennych we wszystkich pozycjach
Elektroda ogélnego przeznaczenia stosowana w spawaniu naprawczym

Odpowiednia dla zastosowar amatorskich i profesjonalnych

tatwo usuwalny zuzel i dobry wyglad spoiny

Przeznaczona do spawania stali trudnospawalnych

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC +

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
BV DNV GL TOV DB
up 308Mo 4431 + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,025 0,8 10 20,0 95 23 20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%, +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
IS0 3581-A min. 400 min. 620 min. 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 720 30 70 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugo$¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 150 100

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,7 49 5,0

Oznaczenie Nadruk: 308LMo-16 / NICHROMA Kolor koricowki: fioletowy Nichroma: rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
21 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Nichroma

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Pierwsza warstwa w platerowaniu stali CrNiMo
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L $31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TPI316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TPI316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
X6CrNiMaTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X10CrNiMoTi17-3 14573 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch 531640
GX5CrNiMoT19-11 14408

Spajanie réznych metali: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng CrNiMo, do maksymalnej grubosci 12 mm.
Napawanie na stalach niskoweglowych lub niskostopowych

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ; Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugo$¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym - (000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H (ke/h) (ke) B UN
2,5 %350 40-75 DC+ 54 99 0,86 19,8 78 154
3,2x350 60-M0  DC+ 52 132 15 34 46 154
4,0 x 350 80-150 DC+ 62 234 19 496 30 149
5,0 X 450 140-220  DC+ 66 365 28 784 19 152

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Nichroma 160 ERITN

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR
AWSA54  E309Mo-26 A-Nr 8 Nrmat. 14459 Elementy ci$nieniowe: -20...+300°C
1S03581-A E23122LR53* F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa, syntetyczna o wysokim uzysku (160%), przeznaczona do dla przemystu stoczniowego
Do spawania stali weglowej ze stalg nierdzewng w pozycji podolnej

Doskonata do spoin pachwinowych

Wysoka odpornosc¢ na porowato$¢ w blachach pokrytych podktadem

Mozliwe stosowanie wyzszego pradu spawania

Wysoka wydajno$c stapiania

Gtadkie lico i fatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC
1l *

PANG PB/2F
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL RINA  RMRS
+ UP 309Mo 4431 309Mo SS/CMn

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,05 0,7 1,0 237 12,8 24 5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 550 740 28 50 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40
Dtugo$¢ (mm) 450 450
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 90 55

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 6, 59

Oznaczenie Nadruk: 309Mo-26 / NICHROMA 160 Kolor koricowki: zieleri morska Nichroma160: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
21 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Nichroma160

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Pierwsza warstwa w platerowaniu stali CrNiMo
X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L S31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
X6CrNiMaTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X10CrNiMoTi17-3 14573 316Ti 531635
X6CrNiMaNb17-12-2 14580 316Ch 531640

GX5CrNiMoT19-11 14408

Spajanie réznych metali: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng CrNiMo, do maksymalnej grubosci 12 mm.
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla.n Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednica x dtugos¢ pradu pradu —naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s)* E (k) H [kg/h) (ke) B N
3,2 x450 140-170 DC+ 86 409 19 68,1 22 1,52
4,0 x 450 180-230 DC+ 80 644 3,0 105,5 15 1,59

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F
32 1754 140A
40 200A 180A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego
C = maks. 0,05% EN: C = maks. 0,04%

LINCOLN !
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MMA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Limarosta® 312 N

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E312-17 A-Nr 8 Nrmat. 14337 Elementy ci$nieniowe: -10...+350°C

1S03581-A E299R12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania wysokostopowej stali CrNi we wszystkich pozycjach

Doskonata do spawania naprawczego

Przeznaczona szczegdlnie do spajania stali trudnospawalnych, takich jak: blacha pancerna, austenityczna stal Mn,
stal 0 podwyzszonej zawartosci wegla

Doskonate wtasciwosci spawalnicze i tatwo odpadajacy zuzel

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC +

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

[

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ ‘

,_,
=
]

©v
=)
S

=

om 09 10 29,0

o
o

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 660 min. 22 nie wymagane
IS0 3581-A min. 450 min. 650 min. 15 nie wymagane
Wartosci typowe AW 700 800 20 50

AW = po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 175 125 150 100
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2.2 26 50 50
SRP Sztuk/opakowanie - 69 52 3
Cigzar netto / opakowanie (kg) - 15 18 15
Linc Pack Sztuk/opakowanie - 48 30 -
Cigzar netto/ opakowanie (kg) - 1,0 1,0 -
Oznaczenie Nadruk: 312-17/ LIMAROSTA 312 Kolor koricéwki: czarny Limarosta®312: rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

22 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Limarosta® 312

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rézne rodzaje stali, takie jak:

- Blacha pancerna

- Stal utwardzalna, w tym trudnospawalna
- Niemagnetyczna stal austenityczna
- Austenityczna stal manganowa, utwardzana przez zgniot

- Inne gatunki stali (stal CMn do stali nierdzewnej) do maksymalnej grubosci 12 mm

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Rozmiary Zakres  Rodzaj Energlé Wydajnos stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicax dtugod¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (ke) B N
2,0 x300 40-55 DC+ 1M 45 0,59 12,0 150 1,80
2,5 x 350 50-70 DC+ 57 91 0,73 20,7 87 1,79
3,2 X350 70-100 DC+ 60 126 11 33,0 52 172
4,0 x 350 100-130 DC+ 72 273 14 49,7 35 1,72

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/4G PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 90A 100A 65A 65A 65A
40 130A 125A 130A 80A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta® 307 ERIS
e

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E307-16* A-Nr 8 Nrmat. 14370 Elementy ci$nieniowe: -60...+350°C
1S03581-A E188MnR12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

< Elektroda rutylowo—zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnej zawierajgcej 5% Mn
Przeznaczona szczegdlnie do spajania stali trudnospawalnych, takich jak: blacha pancerna czy austenityczna stal Mn
Czesto stosowana do wykonania warstwy buforowej w napawaniu utwardzajgcym

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

MM

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
z AC/DC +
il Vg B panp

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
TOV DB
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,09 50 0,6 18,5 8,5 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -60°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 650 35 110 75

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 125 135 85

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 26 47 46

Oznaczenie Nadruk: AROSTA 307 Kolor koricowki: ciemnoniebieski Arosta®307: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
222 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta® 307

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rézne rodzaje stali, takie jak:

- Blacha pancerna

- Stal utwardzalna, w tym trudnospawalna

- Niemagnetyczna stal austenityczna

- Austenityczna stal manganowa, utwardzana przez zgniot
- Ztacza réznoimienne
- Stal trudnospawalna

DANE DO KALKULACII

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
drednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrodg przy pradzie maksymalnym — [1000szt]) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) 1) ) Elk) H (ke/h) (ke) B N
2,5x350 70-80 DC+ 52 108 0,74 204 94 1,92
3,2 x350 90-120 DC+ 56 148 1,2 34,7 54 1,87
4,0 x 350 110-140 DC+ 84 251 13 53,6 33 177

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 80A 80A 80A 80A 80A 80A
32 100A 100A 100A 90A
4,0 140A T15A 130A TI0A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego

Mn =4,5-6,0%

AWS: Mn =3,30-4,75%

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®307-160

KLASYFIKACIA

AWSA54  E307-26* A-Nr 8 Nrmat. 14370
1S03581-A E188MnR53 F-Nr 5
* Najblizsza klasyfikacja, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

< Elektroda rutylowa o zawartosci 6% Mn do spawania stali nierdzewnej
Przeznaczona szczegdlnie do spajania stali trudnospawalnych, takich jak: blacha pancerna czy austenityczna stal Mn
Czesto stosowana do wykonania warstwy buforowej w napawaniu utwardzajgcym
Do spawania pradem statym biegunowoscig dodatnia DC+

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC
— *

PANG PB/2F

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni

0,06 6,0 10 18,0 8,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$c 1S0-V ()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm3) [N/mm?) %) +20°C -10°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 425 650 35 85 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 94 62

Ciezar netto / opakowanie (kg) 47 6,0

Oznaczenie Nadruk: AROSTA 307-160 Kolor koricowki: czerwony Arosta®307-160: rev. C-PL06-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
224 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta®307-160

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rézne rodzaje stali, takie jak:
-Blacha pancerna
-Stal utwardzalna, w tym trudnospawalna
-Niemagnetyczna stal austenityczna

-Austenityczna stal manganowa, utwardzana przez zgniot
-Inne gatunki stali [stal CMn do stali nierdzewnej)

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energlé Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B N
3,2 x350 110-150 DC+ 53 132 14 291 48 139
4,0 x 450 140-200 DC+ 86 264 17 559 25 141

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G
32 150A 140A 140A
4,0 200A 180A 160A
UWAGI/ZALECENIA
Odchytki sktadu chemicznego
Mn =45-75% AWS: Mn =330-4,75%
Cr =170-20,0% AWS: Cr =18,0-215%
Ni = 70-10,0%

AWS: Ni = 9,0-10,7%

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Jungo®307 AR
.|

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E307-15* A-Nr 8 Nrmat. 14370 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C
1S03581-A E188MnB22 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: brak danych
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

< Elektroda zasadowa do spawania stali nierdzewnej zawierajgcej 5% Mn

Przeznaczona szczegdlnie do spajania stali trudnospawalnych takich jak: blacha pancerna czy austenityczna stal Mn
Czesto stosowana do wykonania warstwy buforowej w napawaniu utwardzajgcym

Do spawania pradem statym biegunowoscig dodatnia DC+

MM

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU
% ﬁ AC/DC+
e L2 I= =TT )=

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni

0,08 55 03 19,0 85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -120°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 590 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 500 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 650 35 100 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 170 10

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 50 6,5

SRP Sztuk/opakowanie 56
Ciezar netto / opakowanie (kg) 18

Oznaczenie Nadruk: JUNGO 307 Kolor koricowki: srebrny Jungo®307:rev. C-PL27-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
226 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Jungo®307

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rézne rodzaje stali, takie jak:
- Blacha pancerna

- Stal utwardzalna, w tym trudnospawalna

- Niemagnetyczna stal austenityczna

- Austenityczna stal manganowa, utwardzana przez zgniot

- Ztacza réznoimienne
- Stal trudnospawalna

DANE DO KALKULACI
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czasjarzeniasietuku Energia Woydajnos¢stapiania  Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
A k 1N
(mm) W O E (k) H (kg/h) lke) B
3,2 X 350 70-100 DC+ 53 132 14 291 48 139
4,0 x 450 100-130 DC+ 86 264 17 559 25 141

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G_ PF/3G do géry

32 90A 90A 90A 70A

40 140A T15A 130A 95A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego
Mn = 4,5-6,5%
Ni =75-9,5%

AWS: Mn =330-4,75%
AWS: Ni =9,0-10,7%
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta® 304H

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308H-16 A-Nr 8 Nrmat. 14829 Elementy ci$nieniowe: -20..+730°C

1S03581-A E199HR12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej we wszystkich pozycjach

Przeznaczona szczegdlnie do zastosowari wysokotemperaturowych (do 730°C) — np. stali AISI 304H lub Nr mat. 1.4948
Niska wrazliwos¢ na wtracenia faz migedzymetalicznych

Do spawania pradem statym i przemiennym

Stosowana w przemysle petrochemicznym i chemicznym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E E m - AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

-
‘

C Mn Si Cr Ni (wg. WRC1992)

0,05 0,75 0,85 18,5 95 3-7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 35 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 550 min. 30 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 600 44 85 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugo$¢ (mm) 30 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 145 150 100

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 238 48 49

Oznaczenie Nadruk: 308H-16 / AROSTA 304 H Kolor koricowki: zielony Arosta®304H:rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
22 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Arosta® 304H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal srednioweglowa (C > 0,03%) 302
X4CrNi18-10 14301 [TP)304 530400
(TP)304H 530409
GX5CrNing-10 14308 CF8 192600
14948
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP)321 532100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TPI347 534700
[TP1347H 534709
GX5CrNiNB19-10 14552 CF-8C 192710

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla.n Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E(k) H (kg/h) (ke) B N
2,5 x 350 40-75 DC+ 51 89 0,99 19,4 79 1,54
3,2 x350 60-110 DC+ 58 121 13 31,5 48 1,52
4,0 x 350 80-150 DC+ 64 258 18 48,0 32 1,54

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica (mm)

Pozycje spawania

PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4G PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
4,0 140A 140A 140A 80A

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Arosta®309H ERITC

KLASYFIKACJIA ZAKRES TEMPERATUR
AWSA54  E309H-16* A-Nr 8 Nrmat. 1.4829 Elementy ci$nieniowe: -10...+400°C
1S03581-A E2312R32* F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 1100°C
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali nierdzewnej we wszystkich pozycjach
Przeznaczona szczegélnie do zastosowan wysokotemperaturowych jak np. piece przemystowe
Wysoka odpornos¢ na utlenianie do 1050°C

Do spawania pragdem statym i przemiennym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E IE m - AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,10 08 16 22,0 1,0 3-8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 350 min. 550 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 700 30 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32
Dtugos¢ (mm) 350 350
Karton+foliaPE  Sztuk/opakowanie 120 130

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 26 48

Oznaczenie Nadruk: AROSTA 309 H Kolor koricowki: zétty Arosta®309H:rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
23 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Arosta®309H

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Gatunek stali ~ EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS

GX30CrSi6 14710

X10CrAl7 14713 502

X10CrAl3 1.4724 410/414-TP405-CA15
GX40CrSii3 14729
GX40CrSin7 1.4740

X10CrAN8 1.4742 430-TP430-CB30

X10CrAl24 1.4762 TP443
GX25CrNiSi18-9 1.4825 192502
GX40CrNiSi22-9 1.4826

X15CrNiSi20-12 1.4828 TP309 S30900
GX25CrNiSi20-14 1.4832

X12CrNiTig-9

DANE DO KALKULACJI

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) [s)* E (k) H (kg/h) (kg) B UN
2,5 x 350 40-10 DC+ 47 il Al 19,7 73 144
3,2 x350 60-120 DC+ 58 140 15 319 42 133

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,5 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego

Si = maks. 2,0% AWS: Si = maks. 1,0% EN: Si = maks. 1,2%
Cr=20,0-23,0% AWS: Cr =22,0-25,0%
Ni =10,0-13,0% AWS: Ni =12,0-14,0%
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Intherma® 310 ERITN

KLASYFIKACJIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E310-16 A-Nr 9 Nrmat. 14842 Elementy ci$nieniowe: -20...+400°C

1S03581-A E2520R12 F-Nr 5 Odpornos¢ na utlenianie: do 1200°C
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa do spawania we wszystkich pozycjach (z wyjatkiem pionowej z géry na déf)

W petni austenityczna elektroda z wysoka zawartoscig Cr i Ni do pracy w bardzo wysokich temperaturach
Wysoka odpornosc na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1200°C

Do spawania pragdem statym i przemiennym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

ilp Yy S aang 5

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,12 25 05 26,0 20,5 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 550 min. 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 600 30 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 30 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 145 150 100

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 30 51 51

Oznaczenie Nadruk: 310-16 / INTHERMA 310 Kolor koricowki: ciemnozielony Intherma® 310: rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
bEY) Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Intherma® 310

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A351
Stal zaroodporna
X10CrAl24 14762
GX25CrNiSi18-9 1.4825
GX40CrNiSi22-9 14826
X15CrNiSi20-12 14828
GX25CrNiSi20-14 1.4832
X15CrNiSi25-20 1.4841 3105 S31008
CK20 194202
X12CrNi25-21 1.4845
GX40CrNiSi25-20 1.4848 HK40

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzeniasietuku  Energia

Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kestopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)] H (kg/h) (ke) B UN
2,5 x 350 80-10 DC+ 50 84 0,74 18,9 97 1,83
3,2x350 90-140 DC+ 56 155 131 31,8 49 1,56
4,0 X 350 130-175 DC+ 72 233 1,55 50,7 32 1,64

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 100A 100A 100A 90A 90A 90A
32 130A 120A 130A T10A 110A T10A
40 160A 160A 160A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 kl/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 100°C

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Intherma® 310B

KLASYFIKACJIA ZAKRES TEMPERATUR
AWSA54  E310-15* A-Nr 9 Nrmat. 14842 Elementy ci$nieniowe: -20...+400°C
1S03581-A E2520B12 F-Nr 5 Odpornos$c¢ na utlenianie: do 1200°C
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do spawania stali nierdzewnej we wszystkich pozycjach [z wyjatkiem pionowej z géry na dét)
W petni austenityczna elektroda z wysoka zawartoscig Cr i Ni do pracy w bardzo wysokich temperaturach
Wysoka odpornos$¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do 1200°C

Nie stosowac w przedziale temperatur 650-850°C

Do spawania tylko pradem statym

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

il Yy SN =i

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

01 3,0 03 25,0 21,0 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 350 min. 550 min. 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 600 30 100

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 3240
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 135 150 100

Ciezar netto / opakowanie (kg) 24 43 43

Oznaczenie Nadruk: INTHERMA 310 B Kolor koricowki: ciemnozielony Intherma®310B: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
234 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Intherma® 310B

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A351
Stal zaroodporna
X10CrA24 14762
GX25CrNiSi8-9 14825
GX40CrNiSi22-9 14826
X15CrNiSi20-12 14828
GX25CrNiSi20-14 1.4832
X15CrNiSi25-20 14841 3108 531008
K20 194202
X12CrNi25-21 14845
GX40CrNiSi25-20 1.4848 HK40

Rozmiary Zakres

$rednicaxdtugo$¢  pradu
(mm) 1)

2,5x350 60-70

3,2 x350 80-90

4,0 x 350 1710-130

* Ogarek 35 mm

UWAGI/ZALECENIA
Odchytki sktadu chemicznego

Mn = maks. 5,0% AWS: Mn =1,0-2,5%

Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 ki/m
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 1

m
00°C
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox P 308L TnoTECH

L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14316 Elementy ci$nieniowe: -196...+350°C
1S03581-A E199LR32 F-Nr 5 Odporno$¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych
Spawanie we wszystkich pozycjach, tacznie ze spawaniem orbitalnym rur
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatosc

Dobre zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopien

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

JLELET ) o

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS TOV
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
0,025 08 06 19,0 95 310

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -100°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 520 min. 35
1SO 3581-A min. 310 min. 510 min. 30
Wartosci typowe AW 450 530 45 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 32 40

Dtugos¢ (mm) 300 350 350 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 194 19 82 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 213 238 27 359

Protech™ Sztuk/opakowanie 158 10 70 46

Cigzar netto/opakowanie (kg] 174 2.2 233 30

Oznaczenie Nadruk: 308L-16 / LINOX P 308L Kolor koricowki: brak Linox P308L: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
23 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Linox P308L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNi19-T1 14306 (TP1304L 530403
CF-3 192500
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNing-10 14301 (TP)304 530409
GX5CrNi19-10 14308 CF8 192600
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP)321 532100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP347 S34700
(TP)347H S34709
GX5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/AG  PH/5G do géry
20 450 45 40A 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox 308L TnoTECH

L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E308L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14316 Elementy ci$nieniowe: -196...+350°C
1S03581-A E199LR32 F-Nr 5 Odpornos$¢ na utlenianie: do 800°C
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnej typu 304L lub réwnowaznych
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatosc

Dobre zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopien

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pragdem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

- L= 1277

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG
DOPUSZCZENIA
ABS DNV TOV
+ w trakcie +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
0,025 08 08 19,0 95 3-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 35 nie wymagane
ISO 3581-A min. 310 min. 510 min. 30 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 530 45 70 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 200 25 32 40 50

Dtugos¢ (mm) 300 350 350 450 450

Karton +folia PE  Sztuk/opakowanie 196 120 80 55 32
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 23 253 278 369 343

Protech™ Sztuk/opakowanie 160 10 69 45 30

Cigzar netto / opakowanie (kg) 184 232 24 309 32

Oznaczenie Nadruk: 308L-17/ LINOX 308 L Kolor koricowki: brak Linox308L: rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
23 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Linox308L

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNi19-T1 14306 (TP1304L 530403
CF-3 192500
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNing-10 14301 (TP)304 530409
GX5CrNi19-10 14308 CF8 192600
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP)321 532100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP347 S34700
(TP)347H S34709
GX5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry PE/4AG
20 45 45 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A
40 140A 140A 140A
50 180A 180A
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox P316L CROTECH

L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C
1S03581-A E19123LR32  F-Nr 5 Odpornosc¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Spawanie we wszystkich pozycjach, tacznie ze spawaniem orbitalnym rur
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatosé

Dobre zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopien

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E rl_ﬂ — AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS TOV
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,025 08 0,6 19,0 12,0 25 3-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -105°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 480 580 M 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 200 25 32 40 50

Dtugos¢ (mm) 300 350 350 450 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 195 9 79 55 2
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 205 241 27 362 329

Protech™ Sztuk/opakowanie 159 110 70 46 28

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 175 221 234 305 31

Oznaczenie Nadruk: 316L-16 / LINOX P 316L Kolor koricowki: brak Linox P316L:rev. C-PL03-12/07/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
24 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Linox P 316L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L 31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TP)316L 31603
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
XaCrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 34700
GX5CrNiNB19-10 14552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANNG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/4G  PH/5G do géry
20 40A 45 45 40A 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A
50 180A 180A 180A

LINCOLN !
&
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox316L CROTECH

L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E316L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14430 Elementy ci$nieniowe: -120...+350°C
1S03581-A E19123LR32  F-Nr 5 Odpornosc¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnej typu 316L lub réwnowaznych
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatos¢

Dobre zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopier

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pragdem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

= 1- T

E‘

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG
DOPUSZCZENIA
ABS DNV TOV
+ w trakcie +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)

0,025 08 08 18,0 12,0 25 3-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -105°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 490 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 480 600 42 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 200 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 300 350 350 450 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 196 120 80 55 3
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 23 253 278 375 341

Protech™ Sztuk/opakowanie 160 10 69 46 28

Cigzar netto / opakowanie (kg) 184 232 24 312 308

Oznaczenie Nadruk: 316L-17/ LINOX 316 L Kolor koricowki: brak Linox316L: rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
24 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Linox316L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L 31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TP)316L 31603
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
XaCrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 34700
GX5CrNiNB19-10 14552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G
20 40A 45 45 40A 40A
25 70A 70A 70A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A
40 140A 140A 140A
50 180A 180A

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox P 309L TnoTECH

L

KLASYFIKACIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309L-16 A-Nr 8 Nrmat. 14332 Elementy ci$nieniowe: -20...+350°C
1S03581-A E2312LR32 F-Nr 5 Odpornosc¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych

Spawanie we wszystkich pozycjach, tacznie ze spawaniem orbitalnym rur

Przeznaczona do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i niskostopowa, oraz do napawania stali nierdzewnej
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatosc

Dobre zwilzanie bocznej $cianki, bez podtopien

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E IE rl_:n = AC/DC+

MMA

E‘

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS TOV
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

0,025 08 0,6 235 13,0 8-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatosc¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Wymagania: AWS Ab.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 495 535 Al 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40

Dtugosc (mm) 350 350 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 19 80 55
Ciezar netto / opakowanie (kg) 249 28 376

Protech™ Sztuk/opakowanie 110 70 46

Ciezar netto / opakowanie (kg) 231 242 375

Oznaczenie Nadruk: 309L-17/ LINOX P 309L Kolor koricowki: brak Linox P309L:rev. C-PL02-12/07/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
24 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Linox P309L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP1304LN 530453
X2CrNing-1 14306 [TP1304L 530403
CF-3 192500
X4CrNing-10 14301 (TP)304 530400

Ztacza rdznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewnga CrNi lub CrNiMo)
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych
Warstwy buforowe na stalach platerowanych CrNi

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G PF/3Gdogdéry  PE/4AG PH/5G do géry
25 70A 70A 70A 60A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A 70A
40 140A 140A 140A 80A

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)

Linox 309L TnoTECH

L

KLASYFIKACJIA ZAKRES TEMPERATUR

AWSA54  E309L-17 A-Nr 8 Nrmat. 14332 Elementy ci$nieniowe: -20...+300°C

1S03581-A E2312LR32 F-Nr 5 Odpornosc¢ na utlenianie: brak danych
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa wysokostopowa CrNi do wykonywania warstw buforowych

Przeznaczona do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i niskostopowa, oraz do napawania stali nierdzewnej
Gtadkie lico spoiny

Minimalna ilo$¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na porowatosc

Dobre zwilzanie bocznej Scianki, bez podtopien

tatwe usuwanie zuzla

Do spawania pradem statym i przemiennym

Dostepna w opakowaniu prézniowym Protech™

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

il vy SN RN

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG
DOPUSZCZENIA
ABS DNV TOV
+ w trakcie +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC1992)

0,025 07 0,7 24,0 125 8-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
IS0 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 500 620 40 55 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 3,2 4,0

Dtugos¢ (mm) 350 350 450

Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 120 80 58
Ciezar netto/ opakowanie (kg] 259 29 412

Protech™ Sztuk/opakowanie 110 69 45

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 237 25 32

Oznaczenie Nadruk: 309L-17/ LINOX 309 L Kolor koricowki: brak Linox309L: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
24 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Linox309L

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO STALI NIERDZEWNE)J

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 [TP)304LN 530453
X2CrNi19-1 14306 [TP)304L 530403
CF-3 192500
X4CrNi18-10 14301 (TP1304 530400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo)

Napawanie stali niestopowych i niskostopowych
Warstwy buforowe na stalach platerowanych CrNi

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PA/NG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry PE/4AG
25 70A 70A 70A 60A 60A
32 100A 100A 100A 70A 70A
40 140A 140A 140A

LINCOLN !
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro31/27

KLASYFIKACIA

AWS A5.4 E383-16* A-Nr 9 Nrmat. 14563
1IS03581-A E27314CuLR12 F-Nr 5
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

MMA

Elektroda rutylowo-zasadowa, w petni austenityczna NiCrMoCu

Szczegblnie odpowiednia do spawania konstrukcji narazonych na dziatanie kwasu fosforowego i siarkowego
Przeznaczona do spawania stopéw o wysokiej zawartosci Cr i Ni z dodatkami Mo i Cu

Gfadkie lico i tatwe usuwanie zuzla

Do spawania ztaczy réznoimiennych materiatéw pracujacych w temp. do 450°C

Wysoka odpornos¢ na korozje wzerowa (wspétczynnik PRE ok. 40)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m — AC/DC +

PANG PB/2F PC2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si Cr Ni Mo Cu Fe FN (wg. WRC 1992)
0,02 08 09 271 31,0 35 09 reszta 0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnos$c¢ 1SO-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (% +20°C
Wymagania: AWS A5.4 nie wymagane min. 520 min. 30 nie wymagane
1SO 3581-A min. 240 min. 500 min. 25 nie wymagane
Wartosci typowe AW 440 640 38 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugosc (mm) 350 350 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 91 66 45

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 18 2,0 2,0

Oznaczenie Nadruk: NICRO 31/27 Kolor koricowki: pomarariczowy NiCro31/27:rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
24 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




NiCro31/27

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek ~ Nrmat. ASTM/ACI UNS
Stal CrNiMo i NiCrMo z dodatkiem Cu
EN 10088-1/-2 XINiCrMoCu31-27-4 14563 Stop 28 N08028
XINiCrMoCu25-20-5 14539 Stop 904L N08904

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdiugos¢  pradu  pradu — naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[mm) )] [s)* E (k) H [kg/h) (ke) B N
2,5 x 350 45-70 DC+ 52 95 0,84 213 83 1,75
3,2 x350 70-95 DC+ 56 132 13 31,2 48 149
4,0 x 350 110-150 DC+ 53 198 2,0 46,0 34 1,56

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
2,5 65A 70A 70A 70A 60A 60A
32 95A 95A 95A 95A 80A 80A
4,0 120A 120A

UWAGI/ZALECENIA

Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 k/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro 60/20

KLASYFIKACJA
AWSA511  ENiCrMo-3 A-Nr - Nrmat. 24621
15014172 E Ni 6625 (NiCr22Ma9Nb) ~ F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa na osnowie Ni, austenityczna CrMoNb do spawania we wszystkich pozycjach
Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng, wzerowg i naprezeniowa
Odpowiednia do spawania ztgczy réznoimiennych, wysoka odpornos¢ na pekniecia gorace
Wysoka odpornos¢ na utlenianie w wysokiej temperaturze [maks. 1200°C) i naweglanie

Dobra udarnos¢ w niskiej temperaturze (do -196°C), odpowiednia dla stali o zawarto$ci 9% Ni

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

e 2 5 1= T )=

PANG PB/2F PC2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

‘ +

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe

0,03 05 0,35 22,0 62,0 9,0 34 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 760 min. 30 nie wymagane
1S0 14172 min. 420 760 min. 27 nie wymagane
Wartosci typowe W 510 770 44 92

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 300 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 94 61 45
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 16 17 21
Oznaczenie Nadruk: NiCrMo-3/NICRO 60/20 Kolor koricéwki: zielony NiCro 60/20: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
25 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




NiCro 60/20

ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali DIN/EN

Nr mat.

ASTM/ACI

UNS

Stal NiCrMo, stopy typu 625, réznoimienne zt3cza stali wysokostopowych Ni-Cr-Mo, odporne na korozje i zaroodporne

XINiCrMoCuN25-20-6  1,4529 Stop 925 N08925
XINiCrMoCu25-20-5  1,4539 Stop 904L N08904
X1CrNiMoCuN20-18-7 11,4547 Stop 254 S31254
X2NiCrAITi32-20 1,4558 Stop 800L N08800
G-X10NiCrNb32-20 1,4859
X10NiCrAITi32-20 1,4876 Stop 800/800H N08800/-10
NiCr22Mo6Cu 2,4618 Stop G N06007
NiCr22Mo7Cu 2,4619 Stop G-3 N06985
NiCr21Mo6Cu 2,4641 Stop 825hMo N08821
NiCr20CuMo 2.4660 Stop 20 N08020
NiCr15Fe 2,4816 B168-Stop 600 N06600
NiCr22Mo9Nb 2,4856 B443-Stop 625 N06625
NiCr21Mo 2,4858 B424-Stop 825 N08825
NiCr20Ti 2,4951 Stop 75 N06075
NiCr20TiAl 2,4952 Stop 80A N07080
Stal niskostopowa
10Ni14 3,5% Ni) 15637 ASTM A333 Gatunek 3 -
12Ni19, X12Ni5 1.5680 - K41583
Stal zawierajaca 9% Ni na zbiorniki LNG
X8Ni9 (9% Ni) 1,5662 A353/A353M -
X8Ni9 (9% Ni) 15662 A553/A553M Typ | -
(8% Ni) ABB3/A553M Typ I K71340

DANE DO KALKULACII

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Cigzar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A [s)* E (k)] H (ke/h) lke) B N
2,5x300 45-70 DC+ 44 80 0,95 172 87 1,51
3,2x300 70-100 DC+ 44 101 15 26,8 55 148
4,0 x 350 100-130 DC+ 53 215 2,2 464 30 141

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4G _ PH/5G do gory
25 60A 55A 60A 60A 60A 60A
32 90A 80A 85A 80A 80A 80A
4,0 120A 120A

UWAGI/ZALECENIA

Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 k/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN !
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro70/15

KLASYFIKACIA

AWSA511  ENiCrfFe-2* A-Nr - Nrmat. 2.4807
15014172 E Ni 6182* (NiCr15Fe6Mn) F-Nr 43

* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa NiCr do spawania we wszystkich pozycjach

Wysoka odpornos¢ na petzanie do 815°C

Wysoka odpornos¢ na kruchos¢

Wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach (-196°C)

Do spawania stopéw na osnowie niklu (jak stop 600) i potaczeri roznoimiennych
Wysoka odporno$¢ na naweglanie

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

e K= 1= 1T )=

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOvV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Nb Fe

0,02 44 0,45 18,0 reszta 19 6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
1S0 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nie wymagane
Wartoéci typowe AW 430 680 40 45 130

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 300 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 90 57 43

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 1,6 19 2,0

Oznaczenie Nadruk: NICRO 7015 Kolor koricowki: srebrny NiCro70/15:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
25, Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro70/15

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali BS 3076 DIN 17742 Nr mat. ASTM/ACI UNS
SEW 470/595 B366
Stopy na osnowie Ni ze stalg Cr do pracy w wysokiej i niskiej temperaturze
LC-NiCrisFe 24817 N06600
NA14 NiCr15Fe 2.4816 Stop 600/B168 N06600
NiCr23Fe 2.4851 Stop 601(H) N06601
NiCr60-15 2.4867 N06004
NiCr80-20 24869 N06003
NiCr20Ti 2.4951 Stop 75 N06075
NiCr20TiAl 2.4952 Stop 80A NO07080
NA17 X12NiCrSi36-16 14864 330 NO08330
G-X10NiCrNb32-20 1.4859
NAT5 X10NiCrAITi32-20 1.4876 Stop 800/800H N08800/
N08810

Odpowiednia do spawania ztgczy réznoimiennych:

- stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewng

- stal niestopowa i niskostopowa ze stopami na osnowie Ni

- stal nierdzewna ze stalag niskostopowa odporna na petzanie
Niewrazliwa na wzrost kruchosci po obrdbce cieplnej

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos$¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj i Ciezar Elektrody/ kg elektrod/
Srednica x dtugos¢ pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H (kg/h) (ke) B N
2,5x300 45-60 DC+ 44 63 09 175 91 1,59
3,2 x300 70-100 DC+ 52 107 13 29,2 52 1,54
4,0 x 350 90-160 DC+ 61 214 2,0 51,0 29 147

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/4AG _ PH/5G do géry
25 60A 55A 60A 60A 60A 60A
32 90A 80A 85A 80A 80A 80A
4,0 120A 120A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego

Mn =3,0-6,0% AWS: Mn =1,0-3,5% 1SO: Mn =5,0-10%
Cr = maks. 18,0% AWS: Cr = maks. 170% 1SO: Cr = maks. 17%
Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 kl/mm

Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN !
&

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro70/15Mn

KLASYFIKACJA
AWSA511  ENiCrFe-3 A-Nr - Nrmat. 24620
15014172 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)  F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa NiCr do spawania we wszystkich pozycjach

Do spawania stopéw na osnowie niklu (jak stop 600), platerowania i wykonania ztaczy réznoimiennych
Wysoka odpornos¢ na petzanie do 815°C

Wysoka odpornos¢ na kruchos¢

Wysoka udarnos¢ w niskich temperaturach (-196°C)

Wysoka odporno$¢ na naweglanie

Wysokostopowa elektroda zawierajaca okoto 6% Mn, zapewniajaca odpornosc na pekniecia gorace

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

e K= 1= 1T )=

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Nb S Fe

0,025 55 04 16,0 reszta 2,0 0,01 65

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
1S0 14172 min. 360 min. 550 min. 27 nie wymagane
Wartosci typowe A 400 630 40 125

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 300 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 91 57 39

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 1,6 17 19

Oznaczenie Nadruk: NiCrFe-3/NICRO 70/15Mn Kolor koricowki: zétty NiCro70/15: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
254 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro70/15Mn
I

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali BS 3076 DIN 17742 Nr mat. ASTM/ACI UNS
SEW 470/595 B366
Stopy na osnowie Ni ze stalg Cr do pracy w wysokiej i niskiej temperaturze
LC-NiCr15Fe 24817 N06600
NA14 NiCr15Fe 24816 Stop 600/B168 N06600
NiCr23Fe 24851 Stop 601(H) N06601
NiCr60-15 24867 N06004
NiCrg0-20 24869 N06003
NiCr20Ti 2.4951 Stop 75 N06075
NiCr20TiAl 24952 Stop 80A N07080
NAT7 X12NiCrSi36-16 14864 330 N08330
GX10NiCrNb32-20 14859
NAT5 X10NiCrAITi32-20 14876 Stop 800/800H N08800/
N08810

Odpowiednia do spawania zfgczy réznoimiennych:

- stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewng

- stal niestopowa i niskostopowa ze stopami na osnowie Ni

- stal nierdzewna ze stalg niskostopowg odporng na pefzanie
Niewrazliwa na wzrost kruchosci po obrébce cieplnej

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu ~ naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000s2t) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) ) (s)* E (k) H (kg/h) ke) B N
2,5x300 40-70 DC+ 80 19 0,52 174 86 149
3,2x300 70-100 DC+ 77 193 0,84 29,0 56 1,61
4,0 x 350 90-140 DC+ 74 289 17 50,9 29 147

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/4G PH/5G do gory
25 60A 55A 60A 60A 60A 60A
32 90A 80A 90A 80A 80A 80A
40 120A 120A

UWAGI/ZALECENIA

Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 kl/mm
Maksymalna temperatura migdzywarstwowa 100°C

LINCOLN !
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

NiCro70/19

KLASYFIKACIA

AWSA511  ENiCrfFe-2* A-Nr - Nrmat. 24648
15014172 E Ni 6082 [NiCr20Mn3Nb) F-Nr 43

* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” 9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa NiCr do spawania we wszystkich pozycjach

Do spawania materiatéw z wysoka zawartoscia Ni, takich jak stop 600 601

Do spawania ztaczy réznoimiennych, stali CMn oraz niskostopowych stali platerowanych
Wysoka odpornos¢ na utlenianie w wysokiej temperaturze

Wysoka udarnos¢ w niskich temperaturach (-196°C)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

e K= 1= 1T )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe

0,03 4,7 0,6 19,0 reszta 15 19 4,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos$¢ Udarnoé¢1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 550 min. 30 nie wymagane
150 14172 min. 360 min. 600 min. 22 nie wymagane
Wartosci typowe AW 400 650 40 1710 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugos¢ (mm) 300 300 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 76 57 31 45

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 15 17 18 45

Oznaczenie Nadruk: NICRO 7015 Kolor koricwki: niebieski NiCro70/19: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
25 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




NiCro70/19

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

Rodzaj stali BS3076 DIN 17744/17465 Nr mat. ASTM/ACI UNS
SEW 595 B366
Stopy na osnowie Ni ze stalg CrNi do elementdéw pracujacych w Srodowisku silnie korozyjnym
NA 14 NiCr15Fe 2.4816 B168- 600 N06600
LC-NiCrisFe 24817 Stop 600L N06600
NiCr20Ti 2.4951 Stop 75
NiCr20TiA1 2.4952 Stop 80A NO07080
NA 15 X10NiCrAITi32-20 1.4876 Stop 800/800H N08800/10
NiCr23Fe 2.4851 Stop 601(H) N06601
NA17 X12NiCrSi36-16 1.4864 330 N08330
GX40NiCrNb35-25 1.4852
GX40NiCrSi35-25 1.4857 HP

Odpowiednia do spawania ztaczy réznoimiennych:

- stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewng

- stal niestopowa i niskostopowa ze stopami na osnowie Ni

- stal nierdzewna ze stalg niskostopowa odporng na petzanie
Niewrazliwa na wzrost kruchosci po obrébce cieplnej

DANE DO KALKULACJI

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B N
2,5x300 45-65 DC+ 4 61 0,95 193 92 1,79
3,2x300 70-95 DC+ 59 127 12 32,7 51 1,64
4,0 x 350 100-140 DC+ 75 314 17 59,3 29 1,72

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/AG PH/5G do géry
25 60A 55A 60A 60A 60A 60A
32 90A 80A 90A 80A 80A 80A
40 120A 120A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego

Mn =2,0-6,0% AWS: Mn =1,0-3,5%
Cr=18,0-22,0% AWS: Mn = 13,0-17%
Maksymalna energia liniowa spawania 1,5 k/mm

Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN 5 257
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

KLASYFIKACIA

AWSA51  ENiCrMo-6
15014172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)  F-Nr 43
9606 FM 6

2
=
=

=
=
o,
o
N

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali pracujacej w niskich temperaturach
Uzysk stopiwa ok. 150% zapewnia wysoka wydajnosc stapiania

Przeznaczona szczegdlnie do spawani stali zawierajacej 9% Ni

Wspétczynnik rozszerzalnosci liniowej taki sam jak stali o zawartosci 9% Ni

Doskonata udarnos¢ przy -196°C, $wietne wiasciwosci plastyczne

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m = AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

GL TOV

5680 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe w

0,05 3 04 3 reszta 6,0 15 6 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) %) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 620 min. 20 nie wymagane
150 14172 min. 350 min. 620 min. 32 nie wymagane
Wartosci typowe AW 475 725 40 100 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 350 350 350
SRP Sztuk/opakowanie 62 52 27

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 17 2,2 18

Oznaczenie Nadruk: NiCrMo-6/ NYLOID 2 Kolor koricéwki: biaty Nyloid 2: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
25 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

Nyloid 2

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10028-4 Nr mat. ASTM UNS
Stal zawierajaca 9% Ni na zbiorniki LNG

X8Nig 15662 A353/A353M

X8Ni9 (9% Ni) 15662 AB553/A553M Typ |

(8% Ni) A 553/A553M Typ II K71340
Stal niskostopowa do pracy w niskiej temperaturze

X12Ni5 (12Ni19) 15680 k41583

10Ni14 3,5% Ni) 1.5637 A333 Gatunek 3

12Ni14 3,5% Ni) 15637 A203 Gatunek E

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energl:j\ Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ ke elektrod/
$rednica x dtugos¢ pradu pradu —naelektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kestopiwa ke stopiwa
(mm) 1) (s)* E (k) H (kg/h) (kg) B N
2,5 x 350 70-100 AC 54 128 13 26,5 53 139
3,2 x 350 85-145 AC 63 229 18 43,6 31 137
4,0 x 350 140-190 AC 73 355 24 65,8 21 133
5,0 x 450 180-280 AC 94 764 37 1335 10 135

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogory  PE/AG PH/5G do géry
25 90-100A 90-100A 90-100A 90-100A 90-100A 80-100A
32 135-145A 135-145A 135-145A 125-135A 125-135A 120-135A
40 170-185A 170-185A 170-185A 140-165A
50 220-270A 220-280A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana energia liniowa spawania dla blach o grubosci:
<15 mm: 14 kl/mm

15-20 mm: 1,6 kl/mm

>20 mm: 2,0 kl/mm

LINCOLN !
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ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

Nyloid 4
|
wskaon

KLASYFIKACJA

AWSA51  ENiCrMo-6 A-Nr -

15014172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) F-Nr 43
9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa do spawania we wszystkich pozycjach stali pracujacej w niskich temperaturach
Przeznaczona szczegdlnie do pracy w pozycji putapowej PE/4G (wysoka odpornos¢ na porowatosc)
Zalecana do spawania stali zawierajacej 9% Ni

Wspétczynnik rozszerzalnosci liniowej taki sam jak stali o zawartosci 9% Ni

Doskonata udarnos¢ przy -196°C, swietne wiasciwosci plastyczne

Do spawania pradem przemiennym AC i statym biegunowoscia dodatnig DC+

Dostepna jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m _ AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

DOPUSZCZENIA

DNV GL BV

w trakcie w trakcie w trakcie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe w

0,05 3,0 04 3 reszta 6,0 15 6,0 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wymagania: AWS A511 nie wymagane min. 620 min. 20
150 14172 min. 350 min. 620 min. 32 min. 47
Wartosci typowe AW 490 770 3 100 85

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 300 350
SRP Sztuk/opakowanie 69 36 30
Ciezar netto/ 13 1 17

opakowanie (kg)

Oznaczenie Nadruk: NiCrMo-6/ NYLOID 4 Kolor koricéwki: z6tty Nyloid 4: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
26 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Nyloid 4

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA NA OSNOWIE Ni

Rodzaj stali EN 10028-4 Nr mat. ASTM/ICA UNS
Stal o zawartosci 9% Ni na zbiorniki LNG

X8Ni9 15662 A353/A353M NN+T

X8Ni9 (9% Ni) 15662 AB553/A553M Typ |

(8% Ni) A553/A553M Typ i K71340
Stal niskostopowa do pracy w niskiej temperaturze

X12Ni5 (12Ni9) 15680 K41583

10Ni14 3,5% Ni) 15637 A333 Gatunek 3

12Ni14 3,5% Ni) 15637 A203 Gatunek E

DANE DO KALKULACII

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Elektrody/ kg elektrod/
Srednica x dtugos¢ pradu pradu —na elektrode przy pradzie maksymalnym — ke stopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s E (k) H (kg/h) B N
2,5 x300 50-70 AC 52 88 09 77 147
3,2x300 70-110 AC 60 146 13 46 1,50
4,0 x 350 110-140 AC 75 234 19 25 14

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
25 60-70A 60-70A 55-70A 55-70A 55-65A
32 90-105A 90-105A 80-95A 70-90A 85-95A

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana energia liniowa spawania:

<15 mm: 14 ki/mm

15-20 mm: 1,6 ki/mm
>20 mm: 2,0 ki/mm

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ALUMINIOWA

AlMn

KLASYFIKACJA
AWSA53  F3003* F-Nr 21
15018273 AI3103 (AIMn1) Nrmat. 3.0516

* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi”

< -
= | OPIS OGOLNY
=

Przeznaczona szczegdlnie do spawania stopéw Al-Mg (odlewniczych i do obrébki plastycznej) oraz stopéw Al-Mn
Dobra spawalnosc, brak porowatosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

—

PANG PB/2F  PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Al Mn Si In Fe Cu Mg Inne

reszta 0,9-1,2 03 maks. 0,09 maks. 0,6 maks. 0,02maks. 015maks 05 maks.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe AW 40 10 20

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32

Dtugos¢ (mm) 350 350
Puszka Sztuk/opakowanie - -
metalowa Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,0 2,0

AlMn:rev. C-PL24-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
262 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




AlMn

ELEKTRODA ALUMINIOWA

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy Al-Mn i Al-Mg Nr mat.

AIMn1 3.0515
AIMMMg1 3.0526
AlMg1 33315

Rozmiary Ciezar
$rednicax diugo$¢  Zakrespradu Rodzajpradu  (1000szt.)
(mm) (A ke)
2,5x350 40-70 DC+ 9,2
3,2 x 350 60-90 DC+ 14,0

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PF/3G do gory
25 60A 60A 55A
32 80A 80A 75A

UWAGI/ZALECENIA

Odchytki sktadu chemicznego:
Cu = maks. 0,02% AWS:Cu = 0,05-0,20%
Mn = 0,9-1,2% AWS:Mn =1,0-15%

Przy grubosci wiekszej niz 10 mm wskazane jest podgrzanie wstepne do temperatury 150-250°C

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA ALUMINIOWA

AISi5

KLASYFIKACJA
AWSA53  E4043 F-Nr 23
1S018273 Al 4043A* (AISi5(A)) Nrmat. 3.2245

* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi”

< -
= | OPIS OGOLNY
=

Przeznaczona szczegdlnie do spawania stopéw Al (odlewniczych i do obrébki plastycznej),
zawierajacych nie wiecej niz 5% Si, jako podstawowego sktadnika stopowego
Dobra spawalnos¢, brak porowatosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

—

PANG PB/2F  PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Al Si

reszta 50

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%)

Wartosci typowe AW 90 160 15

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40

Dtugos¢ (mm) 30 350 350
Puszka Sztuk/opakowanie - - -
metalowa Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2.0 2,0 20

AISis: rev. C-PL23-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
264 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ALUMINIOWA

AISi5

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy Al

Za wyjatkiem stopow utwardzanych dyspersyjnie, takich jak: Nr mat.
AlCuMg1 31325
AIMgSi 3.2315
AlZna,5Mg1 34335

Rozmiary Ciezar
$rednicax diugo$¢  Zakrespradu  Rodzaj pradu (1000szt)
(mm) )] (kg)
2,5x350 40-70 DC+ 9,2
3,2 x 350 60-90 DC+ 14,0
4,0 x 350 80-120 DC+ 204

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PF/3G do gory
25 60A 60A 55A
32 80A 80A 75A
40 TI0A TI0A 105A

UWAGI/ZALECENIA

Przy grubosci wiekszej niz 10 mm wskazane jest podgrzanie wstepne do temperatury 150-250°C
Zalecane spawanie fukiem zwarciowym
Kat nachylenia elektrody 90°

LINCOLN !
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ELEKTRODA ALUMINIOWA

AlISi12

KLASYFIKACIA

15018273 Al 4047A (AISi12(A)) F-Nr 23*
* Odchytki sktadu chemicznego, patrz ,Uwagi” Nrmat. 3.2585

OPIS OGOLNY

Przeznaczona szczegdlnie do spawania stopéw Al [odlewniczych i do obrébki plastycznej), zawierajacych wiecej
niz 7% Si, jako podstawowego sktadnika stopowego

Stosowana réwniez jako elektroda do napawania

Dobra spawalnos¢, brak porowatosci

Odpowiednia w sytuacji, gdy brak danych o wtasciwosciach aluminium

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

—

PANG PB/2F  PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Al Si

reszta 12,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢

plastycznosci  narozciaganie Wyd[t;z]eme
Stan (N/mm?) (N/mm?) °
Wartosci typowe AW 80 180 5

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40

Dtugos¢ (mm) 350 350 350
Puszka Sztuk/opakowanie - - -
metalowa Ciezar netto/ opakowanie (kg) 20 2,0 2,0

AlSit2:rev. C-PL23-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
266 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




AlISi12

ELEKTRODA ALUMINIOWA

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Odlewnicze stopy aluminium zawierajace do ok. 12% Si:

G-AIST 10Mg
G-AISi 12

Rozmiary
$rednicax diugo$¢  Zakrespradu Rodzajpradu Cigzar (1000szt)
(mm) (A ke)
2,5x350 40-70 DC+ 8,8
3,2 x 350 60-90 DC+ 13,2
4,0 x 350 80-120 DC+ 19,6

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PF/3G do gory
25 60A 60A 55A
32 80A 80A 75A
40 TI0A TI0A 105A

UWAGI/ZALECENIA

Przy grubosci wiekszej niz 15 mm wskazane jest podgrzanie wstepne do temperatury 150-250°C

Zalecane spawanie tukiem zwarciowym
Kat nachylenia elektrody 90°

www.lincolnelectric.pl
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MMA

26

ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® BU-30

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E1-UM-350-GP
EN14700 E Fel

OPIS 0GOLNY

Mozliwos¢ pracy w pozycjach wymuszonych, jednak zalecana jest pozycja podolna
Znakomita charakterystyka tuku, minimalng ilos¢ odpryskéw

Otulina elektrody pozwala na zastosowanie techniki wleczenia lub kontaktowej
tatwe ponowne zajarzanie fuku

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E rl_ﬂ - AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Mo

0,2 08 10 15 05

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura skfada sie gtéwnie z martenzytu i matej ilosci bainitu

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢ (wartosci typowe)

1 warstwa 31 HRC (295 HB)
2 warstwy 35 HRC (330 HB)
3 warstwy 38 HRC (350 HB)

Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 350 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 65 44 23

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD BU-30 Kolor koricéwki: czarny Wearshield® BU-30: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® BU-30

ZASTOSOWANIE

Wearshield BU-30 zapewnia napoiny odporne na scieranie, wolne od peknie¢, o twardosci 31-38 HRC (295-350 HB),
w zaleznosci od wymieszania i liczby warstw. Jest szczegdlnie korzystna w warunkach umiarkowanego Scierania
i tarcia, w pofaczeniu z odpornoscia na uderzenie. Idealna do zastosowan wymagajgcych toczenia, $lizgania i $cierania
metalu o metal. Moze takze byc¢ stosowana jako ostatnia warstwa na elementach, ktére musza by¢ obrabiane
skrawaniem lub jako warstwa pod inne materiaty utwardzajace.

Typowe zastosowania obejmuja: Napawanie utwardzajgce:

Napoiny: Kota dzwignic i wozéw kopalnianych

Zeby koparki i czerpaka tancuchowego Kota napinajace gasienic, tacuchy i zeby kota
Wirniki pomp i obudowy Bebny kablowe

Czerpak pogtebiarki i zeby czerpaka koparki Prowadnice rolkowe

Mtyny i kruszarki mfotkowe

INFORMACJE DODATKOWE

Dla elektrody Wearshield BU-30 zalecane jest zastosowanie pradu statego DC+, cho¢ prad przemienny daje réwniez
dobre rezultaty. Przy napawaniu zakosami szerokos¢ sciegu powinna sie zawiera¢ w zakresie 12-20 mm (dla wszystkich
Srednic). Wezsze $ciegi zalecane sg w poblizu krawedzi i naroznikow.

W celu zapobiezenia kruchosci i pekaniu, przed uzyciem Wearshield BU-30 nalezy usung¢ wszystkie warstwy
utwardzone z materiatu rodzimego.

Konieczne jest podgrzanie wstepne i utrzymanie temperatury miedzywarstwowej 150-250°C, celem zapobiezenia
pekaniu, szczegodlnie elementdw duzych, ztozonych lub przesztywnionych. Elementy te powinny by¢ napawane bez
przerw, jednak gdy przerwy sg nieuniknione nalezy stosowa¢ ponowne podgrzanie przed rozpoczeciem napawania.
Napoina moze by¢ obrabiana na doktadny wymiar przy zastosowaniu duzych szybkosci lub narzedzi z weglikdw
spiekanych.

Nie ma ograniczenia grubosci napoiny wykonanej ta elektroda.

Wearshield BU-30 charakteryzuje dobra odpornos¢ na wykruszanie i fuszczenie oraz umiarkowana odporno$¢ na
ztobienie i zatarcie.

Gdy ztobienie jest procesem dominujacym nalezy zastosowac Wearshield Mangjet lub Wearshield 15CrMn z powodu
wyzszego utwardzenia napoiny przez zgniot. Natomiast w przypadku zacierania zalecane sg elektrody Wearshield MM
lub Wearshield MM 40.

DANE DO KALKULACII
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla. Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
Srednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000s2t) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k) H (ke/h) (kg B N
3,2 x 350 90-130 DC+ 62 229 13 371 44 1,64
4,0 x 350 140-180  DC+ 63 338 18 54,4 32 1,72
5,0 x 450 180-260  DC+ 99 616 2,6 108,8 4 1,54

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® 33

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® Mangjet (e)

KLASYFIKACIA

AWS A513 EFeMn-A F-Nr il
DIN 8555 E7-UM-200-KP

EN14700 E Fe9

OPIS 0GOLNY

Elektroda do napawania o niskiej zawarto$ci wodoru, przeznaczona do zastosowan wymagajacych
duzych obcigzen udarowych

Charakteryzuje sie doskonatg zajarzalnoscia tuku, tatwym usuwaniem zuzla i matg iloscia odpryskow
Otulina pozwala na spawanie w pozycjach wymuszonych

Uzysk 140%

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

Iy Yap S0 RN

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Cr

07 5 37

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z miekkiego austenitu manganowego, ktdry szybko utwardza sie pod
wptywem obcigzen udarowych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
Po napawaniu 18 HRC (210 HB)
Po zgniocie 47 HRC (450 HB)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 3.2 4,0
Dtugos¢ (mm) 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 53 24

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD Mangjet Kolor koricdwki: fioletowy Wearshield® Mangjet: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
27 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® Mangjet (e)

ZASTOSOWANIE

Wearshield Mangjet daje napoiny zawierajace 14% Mn, ktdre szybko utwardzaja sie pod wptywem silnych udardw.
Idealnie nadaje sie do do zastosowan wymagajacych obcigzen udarowych i ztobienia mechanicznego potgczonego
z niewielkim scieraniem.

Typowe zastosowania obejmuja:

Kruszarka szczekowa i stozkowa

Maszyny do kruszenia skat

Wiertarki udarowe

Sita kruszarki

Czesci czerpaka pogtebiarki

Gasienice koparki

Rozjazdy kolejowe, krzyzownice i zwrotnice

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu elektroda Wearshield Mangjet w wiekszosci przypadkéw, a szczeg6lnie podczas pracy w pozycji
wymuszonej, zalecane jest stosowanie pradu statego DC+, chociaz przy pradzie przemiennym AC lub statym DC-
réwniez mozna uzyska¢ zadowalajacy rezultat. Przy napawaniu zakosami szerokos¢ Sciegu powinna sie zawierac
w zakresie 12-20 mm (dla wszystkich $rednic). Wezsze $ciegi zalecane sa w poblizu krawedzi i naroznikéw.

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zosta¢ wezesniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania.

W przypadku stali niestopowych i niskostopowych moze by¢ niezbedne podgrzanie wstepne do temperatury
150-200°C, celem zapobiezenia wykruszaniu, nie jest ono natomiast wymagane dla manganowych stali
austenitycznych.

Istotne jest unikniecie nadmiernego nagrzania materiatu rodzimego podczas napawania oraz ograniczy¢ temperature
miedzywarstwowa do 260°C, gdyz moze to by¢ przyczyng wzrostu kruchosci.

Do spawania stali manganowej zaleca sie stosowanie elektrod Wearshield 15CrMn lub Jungo 307 Cienkie blachy
mozna spawac przy uzyciu elektrody Arosta 307 Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreslona. Zalecane jest
przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej wykonaniu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych
oraz podatnosc na odksztatcenia i pekanie.

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Rodzaj Wydajnos¢
$rednicax dtugo$¢  Zakrespradu  pradu stapiania

(mm) (A) H (ke/h)

3,2 x 350 95-105 DC+ 1

4,0 x 350 130-140 DC+ 16
PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® M

Kombinacja drut Lincore M / topnik 801 lub 802

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 15CrMn

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E7-UM-250-KP
EN14700 E Fe9

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa do napawania utwardzajacego gdy wymagana jest odpornos¢ na niewielkie udary i ztobienie
mechaniczne

tatwo usuwalny zuzel, dobra wielokrotna zajarzalnos¢ i mata ilos¢ odpryskéw

Otulina pozwala na spawanie w pozycjach wymuszonych

Przeznaczona do zastosowan wymagajacych odpornosci na niewielkie udary i Ztobienie mechaniczne
Umiarkowana odpornos$¢ na Scieranie

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

JLE T o

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr

0,35 14 0,6 15

STRUKTURA

Po spawaniu mikrostruktura sktada sie z miekkiego austenitu manganowego, ktdry szybko utwardza sie pod
wptywem obcigzen udarowych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢ (wartosci typowe)
Po napawaniu 18-24 HRC (210-250 HB)
Po zgniocie 40-50 HRC (375-490 HB)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 48
Dtugos¢ (mm) 355 355 455
Tuba PE Sztuk/opakowanie 49 33 24

Ciezar netto/ opakowanie (kg 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD 15CrMn Kolor koricéwki: brak Wearshield®15CrMn: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
27 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 15CrMn

ZASTOSOWANIE

Wearshield 15CrMn daje stopiwo ,premium”, austenityczne chromowo-manganowe. Terminu ,premium” uzyto
poniewaz spoiwo ma sktad chemiczny gwarantujacy wytwarzanie napoiny austenitycznej na zwyktej stali niestopowej
nawet przy jednej warstwie. Napoina szybko utwardza sie pod wptywem obcigzenia udarowego, dzieje sie to zwtaszcza
przy wystepowaniu duzych udardw i ztobieniu mechanicznym w potgczeniu z umiarkowanym $cieraniem. Dodatkowo
przy napawaniu wysoka odpornosc na pekanie tego stopu powoduje, ze Wearshield 15CrMn jest idealnym materiatem
do taczenia stali manganowych ze sobg lub ze stalg niestopowa z minimalnym ryzykiem pekania w osi spoiny.

Typowe zastosowania obejmuja:

- Krzyzownice kolejowe

- Wazki jazdy suwnic

- Kruszarki mtotkowe i sita

- Sprzet do robdt ziemnych

- Regeneracja austenitycznych ptyt

manganowych i czesci sktadowych
- Elementy konstrukgji

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu elektrodg Wearshield 15CrMn zalecane jest stosowanie tuku zwarciowego lub wleczonego.
Szerokos$¢ spoiny powinna by¢ ograniczona do 12-20 mm dla wszystkich elektrod. Zaleca sie waski prosty scieg dla
napoin krawedziowych i naroznych.

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zosta¢ wczedniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania. W przypadku stali
niestopowych i niskostopowych moze by¢ niezbedne podgrzanie wstepne do temperatury 150-200°C, co zapobiega
pekaniu w strefie wptywu ciepfa. Nie jest ono natomiast wymagane dla manganowych stali austenitycznych.
Istotne jest unikniecie nadmiernego nagrzania materiatu rodzimego podczas napawania Nalezy ograniczy¢
temperature miedzywarstwowg do 260°C, gdyz moze to by¢ przyczyng wzrostu kruchosci.

Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreslona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej
wykonaniu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych oraz podatnosc na odksztatcenia i pekanie.
Napoiny Wearshield 15CrMn utwardzaja sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudne do obrdbki.
Nalezy stosowac narzedzia skrawajgce z weglikdw lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze
stosowac szlifowanie.

W przypadku elementdw narazonych na dziatanie silnych uderzen i scierania napoiny z Wearshield 15CrMn powinny
zostawa¢ wzmocnione pojedyncza warstwa wykonang elektrodg Wearshield 60 lub Lincore 60-0.

Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ chromu w napainie Wearshield 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego,
dopuszczalne natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne.

Rozmiary
$rednicax dtugo$¢  Zakres pradu
(mm) (A
3,2 X 355 140-160
4,0 x 355 130-140
4,8 x 455 220-250

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® 15CrMn

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® MM 40

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E1-UM-400-G*
EN 14700 E Fel
* Najblizsza klasyfikacja

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do napawania we wszystkich pozycjach, dajaca napoine martenzytyczna,
mozliwg do obrdbki skrawaniem przed ostudzeniem

Przeznaczona do zastosowan wymagajacych toczenia, slizgania i $cierania metalu o metal

Dobre wielokrotne zajarzanie i mata ilo$¢ odpryskéw

Elektroda moze by¢ stosowana do napawania technikg wleczenia lub stykowg oraz w pozycjach wymuszonych

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC+

=
Kl

PANG PC/2G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Mo

0,2 05 13 34 05

STRUKTURA

Pao napawaniu mikrostruktura sktada sie gtéwnie z martenzytu

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢ (wartosci typowe)

1warstwa 39-42 HRC (360-400 HB)
2 warstwy 40-45 HRC (375-425 HB)
3 warstwy 42-45 HRC (400-425 HB)

Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 3.2 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 66 43 22
Ciezar netto/ 25 25 25

opakowanie (kg)

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD MM40 Kolor koricéwki: czerwony Wearshield® MM40: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
27. Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® MM 40

ZASTOSOWANIE

Wearshield MM 40 zapewnia napoiny wolne od pekniec, odporne na scieranie (twardos¢ 42-45 HRC w zaleznosci od
wymieszania i liczby warstw). Elektroda idealna do zastosowan wymagajacych toczenia, $lizgania i scierania metalu
0 metal oraz odporna na umiarkowane $cieranie.

Typowe zastosowania obejmuja:

tancuchy i ptyty czerpakdw
Rolki prowadzace

Kota napinajace gasienic
Kota biegowe

INFORMACJE DODATKOWE

Przy zastosowaniu Wearshield MM 40 do napawania zakosami szeroko$¢ sciegu powinna sie zawiera¢ w zakresie
12-20 mm (dla wszystkich srednic). Wezsze $ciegi zalecane sg w poblizu krawedzi i naroznikdw.

Aby zapobiec pekaniu w przypadku wysokiego utwierdzenia i/lub znacznych grubosdci konieczne jest podgrzanie
wstepne do temperatury 150-250°C.

Napoina jest obrabialna maszynowo, dlatego odpuszczanie i wyzarzanie nie sg konieczne, ale mogg byc
przeprowadzone w celu zmniejszenia twardosci i zwiekszenia wytrzymatosci. Wyzarzanie w temperaturze 760°C
przez kilka godzin i wolne chtodzenie, a nastepnie odpuszczanie w temperaturze 520°C obniza twardosc¢. Napoina
moze by¢ nastepnie hartowana po nagrzewaniu ptomieniowym lub w piecu.

Maksymalna liczba warstw napoiny wynosi zazwyczaj 4.

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres Rodzaj Czas jarzenia sie tuku Energla. Wydajnos¢ stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu pradu - na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) @) BN E (k) H (ke/h) (ke) B N
3,2 x350 90-130 DC+ Al 175 13 36,6 A 157
4,0 x 350 140-180 DC+ 83 312 15 56,6 28 17
5,0 x 450 170-220 DC+ 108 640 25 n4 13 1,50

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® 40-0

LINCOLN !
&
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MMA

27

ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® MM

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E2-UM-55-G*
EN14700 E Fe2
* Najblizsza klasyfikacja

OPIS 0GOLNY

Elektroda rutylowo-zasadowa do napawania we wszystkich pozycjach, ktéra zapewnia martenzytyczng strukture
napoiny, mozliwg do obrébki jedynie przez szlifowanie

Przeznaczona do zastosowan wymagajacych toczenia, slizgania i $cierania metalu o metal

Dobre wielokrotne zajarzanie i mata ilo$¢ odpryskéw

Elektroda moze by¢ stosowana do napawania technikg wleczenia lub stykowg oraz w pozycjach wymuszonych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC+

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Mo w

0,55 05 15 45 05 05

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtdwnie z martenzytu i weglikdw.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢ (wartosci typowe)
1 warstwa 45-55 HRC
2 warstwy 52-57 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 350 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 66 45 22

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 25 25

Linc Pack Sztuk/opakowanie 26 18 -
Ciezar netto/ opakowanie (kg 1,0 1,0 -

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD MM Kolor koricéwki: fioletowy Wearshield® MM:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® MM

ZASTOSOWANIE

Wearshield MM zapewnia napoiny wolne od peknie¢, odporne na scieranie (twardo$¢ 55-57 HRC w zaleznosci od
wymieszania i liczby warstw). Elektroda idealna do zastosowan wymagajacych toczenia, $lizgania i $cierania metalu
0 metal oraz odporna na umiarkowane $cieranie.

Typowe zastosowania obejmuja:

Kota dZzwignic i wozdéw kopalnianych
Kota tancuchowe i zebate
Prowadnice kubtéw skipowych
Pogtebiarki czerpakowe

Lemiesze zgarniaki

Ptyty przenosnikow

Linowe kota pasowe

INFORMACJE DODATKOWE

Przy zastosowaniu Wearshield MM do napawania zakosami szeroko$¢ Sciegu powinna sie zawiera¢ w zakresie
12-20mm (dla wszystkich srednic). Wezsze $ciegi zalecane s w poblizu krawedzi i naroznikdw.

Aby zapobiec pekaniu w przypadku wysokiego utwierdzenia i/lub znacznych grubosci konieczne jest podgrzanie
wstepne do temperatury 200-350°C oraz utrzymanie temperatury miedzywarstwowej ponizej 400°C.

Po spawaniu element powinien by¢ przykryty i wolno chtodzony.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Dla uplastycznienia napoina moze by¢ odpuszczana w temperaturze okoto 425°C i w efekcie uzyskuje twardosc
okoto 50 HRC. Wyzarzanie w temperaturze 760°C przez kilka godzin i wolne chtodzenie obniza twardos¢ do okoto
30 HRC, przez co napoina jest fatwo obrabialna. Ponowne utwardzenie polegajace na wygrzewaniu

w temperaturze ok. 950°C przez kilka godzin powoduje rozpuszczenie wszystkich weglikéw i ujednorodnienie
struktury. Nastepnie chtodzenie w wodzie lub oleju (cienkie blachy moga by¢ chtodzone powietrzem).

Po schtodzeniu elementy powinny zosta¢ poddane odpuszczaniu.

Po wyzarzaniu mozna przeprowadzi¢ dodatkowo hartowanie ptomieniowe, jednak petne utwardzenie moze nie
zostac osiggniete, gdyz homogenizacja sktadu chemicznego stali w krétkim cyklu nagrzewania nie jest mozliwa.
Maksymalna liczba warstw napoiny wynaosi zazwyczaj 4.

DANE DO KALKULACJI

Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres Rodzaj . Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
$rednicax dtugos¢  pradu pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A [s)* E (k) H (ke/h) [kg) B 1N
3,2 x350 90-130 DC+ 75 186 1,2 39,0 42 1,62
4,0 x350 140-180 DC+ 87 343 14 55,8 30 1,65
5,0 x 450 170-220 DC+ 2 516 23 15,2 14 1,62

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® 55

LINCOLN !
7
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® T&D

KLASYFIKACIA

AWS A513 E Feo* F-Nr 7
DIN 8555 E4-UM-60-52

EN 14700 E Fe4

* Najblizsza klasyfikacja

OPIS 0GOLNY

Elektroda zasadowa dajgca stopiwo o strukturze zblizonej do struktury szybkotnacej stali narzedziowej M1
Stopiwo hartuje sie w powietrzu

Odpowiednia do stosowania w warunkach Scierania metalu o metal

Doskonata charakterystyka tuku, dobre ponowne zajarzanie i mata ilo$¢ odpryskéw

Otulina elektrody pozwala na zastosowanie techniki wleczenia lub kontaktowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC+

E|

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Mo w Vv
0,65 04 05 4,0 6,5 2,6 11

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtéwnie z martenzytu i matej ilosci weglikdw.
Po odpuszczaniu mikrostruktura sktada sie z martenzytu odpuszczonego i weglikéw wtérnych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
Bez dalszej obrobki 58-62 HRC
Po odpuszczaniu w 540-600°C  63-65 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugo$¢ (mm) 350 350 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 85 56 35

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD T&D Kolor koricéwki: brak Wearshield® T&D:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® T&D
I

ZASTOSOWANIE

Wearshield T&D daje wolne od peknig¢, odporne na $cieranie napoiny o twardosci 58-62 HRC. Twardos¢ dodatkowo
mozna zwiekszy¢ do 63-65 HRC stosujgc odpuszczanie w temperaturze 540-600°C. Elektroda przeznaczona
szczegdlnie do zastosowan, gdzie wystepuje intensywne tarcie metalu o metal w wysokiej temperaturze (do 540°C).
Idealnie nadaje sie do napawania zuzytych matryc stalowych, narzedzi skrawajacych lub powierzchni odpornych na
Scieranie, wykonanych ze stali niestopowych i niskastopowych.

Typowe zastosowania obejmuja:

Matryce kuznicze

Ostrza nozyc do ciecia blach
Matryce do okrawania
Narzedzia skrawajace

INFORMACJE DODATKOWE

Przy zastosowaniu Wearshield T&D do napawania zakosami szeroko$¢ sciegu powinna sie zawierat w zakresie
12-25 mm (dla wszystkich $rednic). Zaleca sie waski, prosty scieg dla napoin krawedziowych i naroznych.

Aby uniknac pekania niezbedne jest podgrzanie wstepne i utrzymanie temperatury miedzywarstwowej 325°C (lub
wyzszej, do 540°C). Jest wazne, aby upewnic sie, ze materiat zostat wtasciwie wygrzany. Po spawaniu element
powinien by¢ przykryty i wolno chtodzony do temperatury otoczenia. Po schtodzeniu napoina powinna zostac¢
poddana obrobce cieplnej po spawaniu [PWHT), polegajacej na odpuszczaniu martenzytu i utwardzenie napoiny.
Odpuszczanie w temperaturze 540-600°C pozwala uzyska¢ optymalng kombinacje twardosci i plastycznosci.
Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Wyzarzanie w temperaturze 850°C przez kilka godzin i wolne chtodzenie obniza twardos¢ do okoto 30 HRC, przez co
napoina jest fatwo obrabialna. Ponowne utwardzenie polegajace na wygrzewaniu w temperaturze ok. 1200°C przez
kilka godzin powoduje rozpuszczenie wszystkich weglikéw i ujednorodnienie struktury. Nastepnie chtodzenie
powietrzem i odpuszczanie (540-600°C).

Grubosc napoiny jest zwykle ograniczona do 4 warstw

Napoina Wearshield T&D nie moze by¢ cieta tlenem, mozna zastosowac natomiast ciecie plazmowe i ztobienie
powietrzne. Aby zapobiec pekaniu wzdtuz krawedzi ciecia moze by¢ konieczne podgrzanie wstepne do takiej samej
temperatury, jak przy napawaniu.

DANE DO KALKULACI
Rozmiary
$rednicax dtugo$¢  Zakres pradu
(mm) (A)
2,5x350 80-100
3,2x350 110-130
4,0 x350 130-160

PRODUKTY ALTERNATYWNE
Lincore® T&D
LINCOLN B
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® Mi (e)

KLASYFIKACIA

AWS A513 E Fe6

DIN 8555 E6-UM-60-GPS
EN14700 E Fe6

OPIS 0GOLNY

<t
= Elektroda zasadowa dajgca napoine o strukturze martenzytycznej ze znaczng iloscia austenitu szczatkowego
= Do spawania we wszystkich pozycjach, z wyjatkiem pionowej z géry na dét

Doskonata charakterystyka tuku, dobre ponowne zajarzanie i mata ilo$¢ odpryskéw

Przeznaczona do zastosowan wymagajgcych odpornosci na udary i Scieranie metalu o metal

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E m - AC/DC -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr

05 04 18 9,0

STRUKTURA

Pa napawaniu mikrostruktura sktada sie z mieszaniny martenzytu i austenitu.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
1 warstwa 45-55 HRC
2 warstwy 50-58 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej

PWHT (obrdbka cieplna po napawaniu): 4h/480°C / 52HRC

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 350 350 450 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie n7 69 38 25

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 25 2,5 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD MI (€] Kolor koricéwki: fioletowy Wearshield® MI E): rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
28 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® Mi (e)

ZASTOSOWANIE

Wearshield MI jest elektroda do wykonywania napoin martenzytyczno-austenitycznych odpornych na scieranie,
o0 twardosci 45-58 HRC. Moze by¢ stosowana do napawania stali niestopowych, weglowo-manganowych i stopowych.
Napoina martenzytyczno-austenityczna wykonana elektrodg Wearshield MI jest szczegélnie predestynowana
obcigzen udarowych, w warunkach scierania metalu o metal oraz umiarkowanego S$cierania np. kamieniem
wapiennym. Napoina ma tendencje do peknie¢ powierzchniowych.

Typowe zastosowania obejmuja:

Zeby tyzki pogtebiarki

Elementy konstrukji

Sprzet do robdt ziemnych

Kruszarki skat

Mtyny bijakowe

Slimaki przenognikéw $rubowych

Zeby koparki wielonaczyniowej wzdtuznej
Sprzet rolniczy

,3\@ e

o @353

INFORMACJE DODATKOWE

Zalecane jest podgrzanie wstepne i temperatura miedzywarstwowa wynoszgca ponad 200°C aby ograniczy¢ pekanie
oraz unikng¢ wykruszania i odpryskiwania.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Napoina Wearshield MI ma sktonnos¢ do peknie¢, dlatego jej grubos¢ zwykle ogranicza sie do dwaéch warstw.
Napoina Wearshield MI nie moze by¢ cieta tlenem, mozna zastosowa¢ natomiast ciecie plazmowe i ztobienie
powietrzne.

DANE DO KALKULACI
Rozmiary o o
$rednicax dtugos¢  Zakres pradu Wydajnos¢ stapiania
(mm) 1] H (ke/h)
2,5x350 60-70 0,76
3,2x350 70-120 1,1
4,0 x 350 110-150 1,45
5,0 x 450 150-200 2,0

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Drut lity LNM 420 FM i drut proszkowy Lincore 420
LINCOLN 5
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ABR

KLASYFIKACIA

DIN 8555 : E10-UM-50-GPZ
EN 14700 :EFe6

OPIS 0GOLNY

<
= Elektroda z otuling grafitowa, dajgca napoine o strukturze austenitycznej lub eutektycznej — austenitu z weglikami
= Wearshield ABR jest najbardziej uniwersalng elektrodg z serii produktéw Wearshield

Dobra odpornos¢ zaréwno na Scieranie jak i na obcigzenia udarowe, takze po kuciu na gorgco

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

% AC/DC+/-
&

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra

E‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Mo

2] 11 0,75 6,5 0,40

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z austenitu pierwotnego i mieszanki eutektycznej austenitu z weglikami

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)

1 warstwa 24-53 HRC
2 warstwy 28-53 HRC
3 warstwy 28-55 HRC

Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 3,2 40 48
Dtugos¢ (mm) 355 355 355
Tuba PE Sztuk/opakowanie 85 54 38

Cigzar netto/opakowanie (kg) 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD ABR Kolor koricéwki: brak Wearshield® ABR:rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
28 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ABR

ZASTOSOWANIE

Wearshield ABR daje napoiny odporne na $cieranie i uderzenia, o twardos$ci 28-55 HRC, w zaleznosci od sktadu
materiatu rodzimego, wymieszania i liczby warstw. Kombinacja odpornosci na $cieranie i udary w potgczeniu
z wtasnosciami po kuciu na gorgco powoduja, ze Wearshield ABR mozna stosowa¢ do napawania elementéw
urzadzen do transportu materiatéw scierajgcych, przy ciezkich, zmiennych obcigzeniach. Wearshield ABR moze by¢
takze stosowany przy $cieraniu w warunkach metalu o metal.

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu elektrodg Wearshield ABR zalecane jest stosowanie tuku zwarciowego. Szerokos¢ sciegu przy
napawaniu zakosami powinna zawiera¢ sie w zakresie 12-20 mm (dla wszystkich $rednic). W poblizu krawedzi
i naroznikéw zalecane sg wezsze $ciegi.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatow austenitycznych, np. stali nierdzewnej
i manganowej, jednak dla stali manganowe]j temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto
260°C. Dla stali niestopowej i niskostopowej zwykle wystarczy podgrzanie wstepne do 200°C, ale zalezy to od
grubosci i sktadu chemicznego materiatu. Dla osiggniecia optymalnej odpornosci na $cieranie nalezy ograniczy¢
temperature miedzywarstwowa do 320°C.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Dla uzyskania napoiny, ktéra moze by¢ obrabiana narzedziami z weglikdw spiekanych, elementy powinny by¢
wygrzewane w temperaturze 750°C przez jedng godzine i chtodzone w powietrzu do temperatury otoczenia.
Aby uzyska¢ mozliwos¢ obrobki napoiny w maksymalnie szerokim zakresie, elementy napawane powinny by¢
wygrzewane w temperaturze 875-900°C przez jedng godzine, chtodzone w piecu do 650°C obnizajgc temperature
nie wiecej niz 10°C na godzine, nastepnie chtodzone w piecu lub na powietrzu do temperatury otoczenia.
Odpornos¢ na scieranie moze zostac przywrdcona przez hartowanie w temperaturze 800°C i odpuszczanie w 200°C.
Grubos¢ napoiny zwykle jest ograniczona do 2 warstw.

W przypadku napoin o wiekszej grubosci nalezy wykona¢ warstwe posrednig z materiatu austenitycznego,
np. Wearshield 15CrMn oraz przeku¢ kazda warstwe, aby zmniejszy¢ naprezenia wewnetrzne.

Dla uzyskania maksymalnej odpornosci na wykruszanie jedna lub wiecej warstw napoiny nalezy wykonac elektroda
Wearshield 15CrMn.

Brak drutu proszkowego, bedacego odpowiednikiem Wearshield ABR.

DANE DO KALKULACI
Rozmiary
$rednica x dtugos$¢  Zakres pradu
(mm)
3,2 x 355 40-150
4,0 x 355 75-200
4,8 x 355 110-250

PRODUKTY ALTERNATYWNE
Najbardziej zblizonym odpowiednikiem Wearshield ABR jest drut Lincore® 50, lecz wytwarzane przez nie napoiny

réznig sie znacznie.
LINCOLN 8
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ME (e

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E10-UM-60-GRZ
EN14700 E Fel4

OPIS OGOLNY

Elektroda rutylowa grubootulona dajaca prawie eutektyczng mieszanke weglikéw chromu i austenitu z ograniczong
ilo$cig weglikéw pierwotnych

Uzysk stopiwa 170%

Przeznaczona do zastosowan wymagajacych odpornosci na tarcie metalu o grunt

Elektroda moze by¢ uzyta do spawania technika wleczenia lub stykowg

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
% AC/DC+
N

PANG PB/2F

MMA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Cr Si

30 330 10

STRUKTURA

Pa napawaniu mikrostruktura sktada sie z prawie eutektycznej mieszanki weglikéw chromu i austenitu
z ograniczong iloscig weglikéw pierwotnych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
1 warstwa 55 HRC
2 warstwy 60 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 450 450 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 37 23 15

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD ME (E) Kolor koricéwki: fioletowy Wearshield® ME (E): rev. -PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
28 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® ME (e

ZASTOSOWANIE

Wearshield ME jest stosowany do wykonywania napoin odpornych na Scieranie o twardosci 55-60 HRC.
Uzycie Wearshield ME zapewnia korzystne potaczenie odpornosci na scieranie i obcigzenie udarowe
w temperaturze pracy do 600°C.

Typowe zastosowania obejmuja:

Kleszcze do wlewkow

Lemiesze zgarniaki

Prowadnice walcarki

Sruby biegowe

Zsypnie w gérnictwie weglowym

Lemiesze ptuga, lemiesze zgarniarki i kultywatory
Kota tancuchowe i ogniwa taricucha

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield ME szerokos$¢ napoiny powinna by¢ ograniczona do 20 mm. Stosowanie szerokich
zakosow zazwyczaj zwigksza odstep miedzy peknieciami, co moze spowodowac wykruszanie na wielu warstwach.
Zaleca sie waski, prosty scieg dla napoin krawedziowych i naroznych.

W napoinach zazwyczaj powstajg pekniecia o dtugosci 12-25 mm z wyjgtkiem pojedynczej warstwy na cienkim
materiale rodzimym.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatdw austenitycznych, np. stali nierdzewnej
i manganowej, jednak dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto
260°C. Dla stali niestopowej i niskostopowej zwykle wystarczy podgrzanie wstepne do 200°C, ale zalezy to od
grubosci i sktadu chemicznego materiatu. Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze
by szlifowana. Grubos¢ napainy jest zwykle ograniczona do 2-3 warstw, co pozwala unikna¢ wykruszania.

Dla zminimalizowania ryzyka tuszczenia napoiny nalezy stosowac sciegi proste.

Mikrostruktura napoiny zalezy od poziomu wymieszania i sktadu chemicznego materiatu rodzimego.
Mate wymieszanie napoin na stalach niestopowych i niskostopowych powoduje powstanie prawie eutektycznej
mieszaniny austenitu i weglikéw chromu z ograniczong iloscig weglikéw pierwotnych. Wysokie wymieszanie napoin
powoduje powstanie struktury sktadajacej sie z austenitu i eutektyki, co zapewnia wyzsza plastycznosc i nizsza
odpornos$c na scieranie.

Dla uzyskania maksymalnej odpornosci na wykruszanie napoin wykonanych Wearshield ME na stalach niestopowych
i niskostopowych nalezy wykonac¢ warstwe posrednig elektroda Wearshield MM 40 lub Arosta 307-160.

DANE DO KALKULACII
Rozmiary Rodzaj L L
$rednicax dtugos$¢  Zakrespradu  pradu Wydajnos¢ stapiania
(mm) (A) H (ke/h)
3,2 x450 100-140 DC+ 115
4,0 x 450 130-190 DC+ 170
5,0 x 450 160-260 DC+ 2,25

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Brak drutu proszkowego, bedgcego odpowiednikiem Wearshield ME. Najbardziej zblizonym odpowiednikiem jest

drut Lincore® 60-0, lecz wytwarzane przez nie napoiny réznig sie znacznie.
LINCOLN 5
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 60 (e]

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E10-UM-60-GR
EN14700 E Fe1s

OPIS 0GOLNY

<
= Elektroda zasadowa do napawania w pozycji podolnej z 200% uzyskiem stopiwa, ztozonego z weglikéw pierwotnych
= Otulina elektrody utatwia kontrole tuku oraz poprawia widocznos¢ tuku zwarciowego

Przeznaczona do zastosowan wymagajacych odpornosci na scieranie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC+/-
/] *

PANG PB/2F

=
N

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Cr Si

50 35 4

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z pierwotnych weglikéw chromu w mieszance eutektycznej,
austenityczno-weglikowej

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
1 warstwa 57-60 HRC
2 warstwy 60-62 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 32 40 40
Dtugo$¢ (mm) 350 450 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 48 37 32 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 25 25 2,5

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD 60 (E) Kolor koricéwki: fioletowy Wearshield® 60 (e): rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
28 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 60 (e)
]

ZASTOSOWANIE

Wearshield 60 daje stopiwo z weglikami pierwotnymi o twardosci 60-62 HRC.
Mikrostruktura materiatu napoiny z weglikami pierwotnymi powoduje, ze Wearshield 60 idealnie nadaje sie
do zastosowania w warunkach silnego Scierania

Typowe zastosowania obejmuja:

Kruszarki walcowe, ptytowe i szczekowe
Slimak i rynna przenos$nika $rubowego
Zeby koparki

Maszyny do cegiet i koksu

Czesci mtyndw cementu

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield 60-0 powinno sie stosowac scieg prosty. Zakosy nie sa zalecane, poniewaz zazwyczaj
zwiekszajg odstep miedzy peknieciami, co moze prowadzi¢ do wykruszenia.

Po napawaniu w napoinie powstajg pekniecia.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali nierdzewnej
i manganowej, jednak dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto
260°C.

Napoina nie nadaje sie do obrdbki.

Grubo$¢ napoiny zwykle jest ograniczona do 2 warstw.

Przy zastosowaniach wymagajacych wiecej niz dwie warstwy nalezy wykona¢ warstwy posrednie elektroda Arosta
307-160, Wearshield BU30 lub Wearshield Mangjet (stal manganowa). Alternatywnie mozna stosowac podgrzanie
wstepne do 650°C, pozwalajace wyeliminowac¢ powstawanie pekniec.

DANE DO KALKULACII

Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Rodzaj
$rednicax dtugo$¢  Zakres pradu pradu
(mm) (A H (kg/h)
3,2 x 450 110-150 DC+ 175
4,0 x450 140-180 DC+ 2,2

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Drut Lincore® 60-0 i Lincore® 60-S z topnikiem 801 lub 802

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 70

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E10-UM-65-GRZ
EN14700 E Fe16

OPIS OGOLNY

<< Elektroda wysokostopowa do napawania z otuling zasadowo-grafitowa, dajaca stopiwo weglikowe typu ,premium”.
Przeznaczona do zastosowan wymagajacych odpornosci na udary i Scieranie, takze w wysokich temperaturach
Uzysk 240%.

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

AC/DC
/] *

PANG PB/2F

=
N

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Si Cr Mo Nb w

4,2 2,7 8 8,5 9,0 70

STRUKTURA

Mikrostruktura sktada sie gtéwnie z pierwotnych weglikéw chromu z weglikami molibdenu, niobu, wolframu
i wanadu w mieszance eutektycznej, austenityczno-weglikowej

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardo$¢ (wartosci typowe)
1warstwa 62-67 HRC (przewaznie 65 HR(]
Napawanie blachy ze stali niestopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 5,0
Dtugo$¢ (mm) 350 350 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 28 18 12

Cigzar netto/ opakowanie (kg] 2,5 25 25

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD 70 Kolor koricéwki: fioletowy Wearshield® 70:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
28 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 70

ZASTOSOWANIE

Wearshield 70 daje stopiwo weglikowe typu ,premium” o twardosci 68-70 HRC.

Mikrostruktura napoiny z weglikami pierwotnymi powoduje, ze Wearshield 70 idealnie nadaje sie do zastosowania
w warunkach bardzo intensywnego $cierania przy wysokich naprezeniach (kruszenie $cieranych czastek], silnego
Scierania i $cierania w wysokiej temperaturze >760°C)

Typowe zastosowania obejmuja:

Stozki urzadzenia zasypowego wielkiego pieca (obszar wsadu)
Leje samowytadowcze i przesiewacze

Spiekalnie

Czesci mtyndw cementu

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Wearshield 70 zaleca sie stosowac $cieg prosty, cho¢ dopuszczalne sg zakosy o szerokosci do 50 mm.
Zalecane jest napawanie tukiem zwarciowym, natomiast nie nalezy stosowac techniki wleczenia.

Bezposrednio po napawaniu powstajg pekniecia, a odstep miedzy nimi jest mniejszy przy mniejszej szybkosci
napawania. Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali
nierdzewnej i manganowej, jednak dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona
do okoto 260°C.

Napoina nie nadaje sie do obrébki skrawaniem i kucia. Grubos¢ napoiny zwykle jest ograniczona do 2 warstw.
Optymalng odporno$¢ na wykruszanie osigga sie dla napoin na materiatach o strukturze austenitycznej.
W warunkach pracy ponizej 260°C zaleca sie podtoze z manganowe] stali austenitycznej. Podczas pracy
w temperaturze powyzej 260°C nalezy stosowac podtoze z austenitycznej stali nierdzewnej. (np. Arosta 307-160).
Wearshield 70 bedzie dziata¢ jak typowa elektroda z weglikami pierwotnymi (np. Wearshield 60) zaréwno przy
niskich naprezeniach jak i scieraniu w wysokiej temperaturze.

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
srednicaxdiugos¢  pradu  pradu — na elektrodg przy pradzie maksymalnym - (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
[(mm) (A) (s)* E (k) H (kg/h) (ke) B UN
3,2 x350 120-160 AC 156 699 1,28 67 18 1,21
4,0 x 350 180-220 AC 172 10M 1,50 100 14 1,40
5,0 x 350 230-300 AC 194 1630 2,06 155 9 139

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Brak drutu proszkowego, bedgcego odpowiednikiem Wearshield 70. Najbardziej zblizonym odpowiednikiem jest
drut Lincore® 65-0, lecz wytwarzane przez nie napoiny réznig sie znacznie.

LINCOLN !
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ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield® 420

KLASYFIKACIA

DIN 8555 E6-UM-55-RZ*
EN14700 E Fes

OPIS OGOLNY

<t Elektroda grubootulona dajgca stopiwo o strukturze martenzytycznej, zblizonej do struktury stali nierdzewnej AlSI 420
Przeznaczona do zastosowan wymagajacych odpornosci na scieranie w warunkach zagrozenia korozja
Otulina elektrody pozwala na zastosowanie techniki wleczenia lub kontaktowej, takze w pozycjach wymuszonych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

em b= b2 T

PANG PC/2G PF/3Ggéra PE/4G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Si Mn Cr Mo Vv

05 04 03 24 04 13

STRUKTURA

Struktura ferrytyczno-martenzytyczna

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ [wartosci typowe)
55 HRC (560HB]

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 4,0 5,0
Dtugo$¢ (mm) 350 350 450
Tuba PE Sztuk/opakowanie 51 36 22

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 2,5 25 2,5

Oznaczenie Nadruk: WEARSHIELD 420 Kolor koricdwki: brazowy Wearshield® 420: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
29 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Wearshield® 420

.|
ZASTOSOWANIE

ELEKTRODA DO NAPAWANIA

Wearshield 420 jest stosowana do zapewnienia odpornosci na scieranie w warunkach silnej korozji, $cierania

i obcigzen udarowych.

Elektroda moze by¢ uzyta do stali niestopowych, niskostopowych i martenzytycznych.
Typowe zastosowania obejmuja:

Pompy ptuczkowe

Wyposazenie pogtebiarki

Wentylatory

Gniazda zawordw w rurach przesytowych cieczy i pary wodnej

&
%

o -
T e
.

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zosta¢ wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania. Przed napawaniem
utwardzajacym Wearshield 420 obszary materiatu rodzimego z defektami np. pekniecia i gtebokie wyztobienia moga
zosta¢ naprawione przy uzyciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn. Przy napawaniu elementéw usztywnionych
lub martenzytycznych stali nierdzewnych nalezy stosowac podgrzewanie wstepne.
Temperatura miedzywarstwowa wynosi 200-300°C, w zaleznosci od wtasnosci fizycznych spawanego materiatu.

W przypadku matego wymieszania mikrostruktura napoiny jest zblizona do martenzytycznej stali nierdzewnej AlSI
420. Taka struktura zapewnia dobrg odpornos¢ na Scieranie w warunkach intensywnej korozji i przy wysokich
obcigzeniach udarowych. Przy wyzszym wymieszaniu napoiny na stali niestopowej lub niskostopowej, mikrostruktura
napoiny odpowiada strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz zmniejszenie zawartosci chromu moze
obnizy¢ odpornos¢ napoiny na korozje.

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica [mm)

Pozycje spawania

PANG PC2F  PF3Gdogéry  PE/4G
32 130A 130A 130A 130A
40 160A 160A 160A 150A
5,0 220A 200A

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzenia sie tuku

Energia

Wydajnos¢ stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj ) Ciezar Elektrody/ kg elektrod/
érednicax dtugo$¢ pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — 1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) )] (s E (k)] H (kg/h) ke) B N
3,2 X350 90-130 DC+ 88 217 1,2 45,6 33 1,51
4,0 x 350 120170 DC+ 14 544 14 70,2 23 1,59
5,0 X 450 170-270  DC+ 193 na7 14 109,8 14 1,49

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Lincore® 420.

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

RepTec Cast1

KLASYFIKACJIA
AWS A515 ENi-CI
1501071 ECNi-Cl

OPIS OGOLNY

Elektroda Ni do napraw Zeliwa szarego z grafitem ptatkowym, ciggliwego i potaczen Zeliwa ze stalg
Daje plastyczna spoine, ktéra uzyskuje twardosc ok. 175 HB

Zalecana do spawania pradem statym, biegunowoscia ujemna, daje tuk pulsujacy, gtebokie wtopienie,
gtadka powierzchnie, bez przyklejeri

Spawanie pragdem przemiennym, nalezy spawac jak najnizsza energia liniowa

Najlepszy wybér do spawanie wielowarstwowego

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

IR ENEY il B B

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdot PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Fe Ni

07 2,0 97

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢

plastycznoéci  narozcigganie  Wydtuzenie Twardos¢
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) HB10
Wymagania: AWS A518 262-414 276-448 3-6 135-218
1S0 1071 200 250 3
Wartosci typowe AW 270 445 8 175

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,5 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 350 400
Tuba PE Sztuk/opakowanie 146 76 44

Ciezar netto/ opakowanie (kg 25 25 25

Linc Pack Sztuk/opakowanie 58 30 -
Ciezar netto/ opakowanie (kg 1,0 1,0 -

Oznaczenie Nadruk: REPTEC CAST 1 Kolor koricéwki: czarny RepTec Cast 1: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
292 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

RepTec Cast1

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali DIN1691 DIN 1692 DIN 1693
Do spawania i napraw
GG-10 GTS-35-10 GGG-40
GG-15 GTS-45-06 GGG-50
GG-20 GTS-55-4 GGG-60
GG-25 GTW-35-04
GG-30 GTW-40-05
GG-35 GTW-45-07
GTW-5-38-12

DANE DO KALKULACII

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj K Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicaxdtugos¢  pradu  pradu ~ na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) 1) (s)* E (k) H (kg/h) (ke) B N
2,5 %300 50-100 DC- 176 268 0,24 19,1 84 1,61
3,2 X350 70-130 DC- 145 303 048 32,6 52 1,52
4,0 x400 90-150 DC- 262 647 0,55 56,7 25 141

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica (mm) Pozycje spawania
PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
25 70A 70A 70A 70A 70A
3,2 100A 100A 100A 100A 100A
40 120A 120A 120A TI0A 110A

UWAGI/ZALECENIA

Naprezenia szczatkowe zmniejsza sie przez przekuwanie kazdej warstwy
Spawanie na zimno, temperatura miedzywarstwowa (Ti <100°C)
Elementy o duzych grubosciach podgrzewac wstepnie do maks. 300°C)

PRODUKTY ALTERNATYWNE

LNM NiTi
LNT NiTi

(=]

3
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ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

RepTec Cast3

KLASYFIKACJIA
AWS A515 ENiFe-Cl
1501071 E CNiFe-CI1

< [l OPISOGOLNY

% Elektroda z otuling zasadowo-grafitowej z rdzeniem Ni-Fe do spawania na zimno zeliwa szarego, ciggliwego
i wykonywania potaczen zeliwa i stali
Wykonana tak, aby spoina byta podatna na przekucie i obrobke mechaniczna, np. w grubych ztagczach
Aby wprowadzic¢ jak najmniej ciepta do materiatu, wskazane jest spawanie pradem statym biegunowosci dodatniej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

SLEELET o

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdot PE/4G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Fe Ni

06 40 reszta

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Twardos¢
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) HB10
Wymagania: AWS Ab.5 296-434 400-579 6-18 165-218
IS0 1071 250 350 6
Wartosci typowe AW 300 460 10 175

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 300 350
Tuba PE Sztuk/opakowanie 155 95 54

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 25 2,5 25

Oznaczenie Nadruk: REPTEC CAST 3 Kolor koricéwki: czarny RepTec Cast 3: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
294 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

RepTec Cast3

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali DIN1691 DIN 1692 DIN 1693
Do spawania i napraw
GG-10 GTS-35 GGG-40
GG-15 GTS-45 GGG-50
GG-20 GTS-55 GGG-60
GG-25 GTW-35 GGG-70
GG-30 GTW-40 GGG-80
GG-35 GTW-45
GG-40 GTW-S-38

DANE DO KALKULACII
Rozmiary Zakres  Rodzaj Czasjarzeniasigtuku Energia Wydajnos¢stapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicax dtugoé¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) W " Elk) H lkg/h) ke i "
2,5x300 50-70 AC 58 106 0,76 15,9 82 13
3,2x300 70-90 AC 69 161 1,24 308 42 13
4,0 x 350 100-120 AC 75 234 178 46,2 27 12

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica (mm) Pozycje spawania
PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
25 60A 60A 60A 60A 70A
3,2 80A 80A 80A 75A 80A
4,0 110A 10A TI0A 105A 10A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie spawanie krotkimi sciegami.
Erzekuwanie [mtotkiem z kulka) bezposrednio po spawaniu usuwa naprezenia skurczowe.
Zeliwo perlityczne czesto wymaga podgrzania wstepnego do 200°C.

PRODUKTY ALTERNATYWNE
LNM NiFe

(=)

5
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ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

RepTec Cast 31

KLASYFIKACJIA
AWS A515 ENiFe-Cl
1501071 E CNiFe-CI1

OPIS OGOLNY

Elektroda do spawania naprawczego zeliwa szarego, ciggliwego i wykonywania potaczen zeliwa i stali
tatwo obrabialne stopiwo niklowo-zelazowe

Przeznaczona szczegdlnie do zeliwa sferoidalnego

Spoina uzyskuje twardos¢ ok. 180 HB

Doskonate przewodzenie pradu dzieki zastosowaniu rdzenia bimetalicznego

Spawanie pragdem zmiennym oraz statym biegunowoscig ujemng

Najlepsza elektroda do spawania pradem statym DC-

MMA

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

SELLEETMEE

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdét
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA [% wag.)
C Fe Ni
07 45 reszta

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

plastycznoéci  narozcigganie  Wydtuzenie Twardo$¢
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) HB10
Wymagania: AWS A5.5 296-434 400-579 6-18 165-218
1S0 1071 250 350 6
Wartosci typowe AW 300 460 10 180

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40
Dtugos¢ (mm) 300 350 400
Tuba PE Sztuk/opakowanie 154 82 47

Ciezar netto/ opakowanie (kg) 2,5 25 25

Linc Pack Sztuk/opakowanie 62 33 -
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 1,0 1,0 -

Oznaczenie Nadruk: REPTEC CAST 31 Kolor koricéwki: czarny RepTec Cast 31 rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
29 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




RepTec Cast 31

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA DO SPAWANIA NAPRAWCZEGO

Rodzaj stali DIN1691 DIN 1692 DIN 1693
Do spawania i napraw
GG-10 GTS-35-10 GGG-40
GG-15 GTS-45-06 GGG-50
GG-20 GTS-55-4 GGG-60
GG-25 GTW-35-04
GG-30 GTW-40-05
GG-35 GTW-45-07
GTW-5-38-12

DANE DO KALKULACII

Rozmiary Zakres  Rodzaj Czasjarzeniasietuku Energia Wydajnoscstapiania Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
érednicax dtugos¢  pradu  pradu — na elektrode przy pradzie maksymalnym — (1000szt.) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) Al E k] H (ke/h) (ke) B N
2,5x300 70-100 DC- 124 21 0,32 19,1 91 172
3,2 x350 90-150 DC- 123 328 0,62 294 47 137
4,0 x400 100-180 DC 168 714 0,74 55,7 30 1,45

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)
Pozycje spawania

Srednica (mm)

PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/AG
25 80A 80A 80A 80A 80A
3,2 T0A T0A T10A T0A T0A
4,0 150A 160A 160A 150A 150A

UWAGI/ZALECENIA

Naprezenia szczagtkowe zmniejsza sie przez przekuwanie kazdej warstwy

Spawanie na zimno, temperatura miedzywarstwowa (Ti <100°C)

Elementy o duzych grubo$ciach podgrzewac wstepnie do maks. 300°C)

PRODUKTY ALTERNATYWNE

LNM NiFe

www.lincolnelectric.pl
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PROCES MIG/MAG
Druty MIG/MAG

Parametry typowych proceséw....299

Stal niestopowa

Stopy niklu

LNM 25 LNM NiCro 31/27
UltraMag®. LNM NiCro 60/20... 336
UltraMag® G4Si1 LNM NiCro 70/19 337
SupraMig®........ LNM NiTi....
SupraMig® CF LNM NiFe ...
SupraMig®HD..
SupraMig Ultra®... Stopy miedzi
SupraMig Ultra® CF.. LNM CuAlB.......coveeunennircnnnnns
SupraMig Ultra® HD LNM CuAI8Ni6 ...
LNM CuNi30...
Stal niskostopowa LNM CuSn
LNM28 309 LNM CuSi3
LNM MoNi.. .310
LNM MoNiVa.. 3N Stopy aluminium

LNM MoNiCr .. 312 SuperGlaze® MIG1070.............
LNM Nit...... .313 SuperGlaze® MIG 1100 .
LNM Ni2,5 .. .314 SuperGlaze® MIG 2319..
LNM12... .315 SuperGlaze® MIG 4043.

LNM19...

Stal nierdzewna

SuperGlaze® MIG 4047.
SuperGlaze® MIG 5087.
SuperGlaze® MIG 5183 .
SuperGlaze® MIG 5356..... ... 352

LNM 304LSi.....cverrerrerrerreneerenrnens 318 SuperGlaze® MIG 5356 TM™....353
LNM304L... SuperGlaze® MIG 5556.....
LNM 347Si.. .320 SuperGlaze® MIG 5556A ..

LNM 316LSi .321 SuperGlaze® MIG 5754.............

LNM 318Si ..
LNM 4439Mn.

.322
.323

Napawanie utwardzajace

LNM 4455... .324 LNM420FM ......cocovrrnemenennnenne 357
LNM4362... .325 LNM 4M 358
LNM 4462... .326
LNM4500.. .327
LNM2507... .328
LNM 309LSi .329
LNM307..... .330

LNM304H ..
LNM309H..
LNM310.
LNM312..

.331
.332
.333
.334

r or
- e e e W

YBIERZ ODPOWIEDNI DRUT

e . —
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PROCESY TYPOWE

Druty MIG/MAG
]

LNM 25 SupraMig® HD

SupraMig® SupraMig Ultra®

SupraMig® CF SupraMig Ultra® HD
UltraMag®
UltraMag® SG3

Predkos¢ Prad Wydajnos¢
Srednica, biegunowos¢, CTWD® podawania drutu e LG N tapiania
gaz ostonowy (mm) (m/min) (] (A) (ke/h)
0,6 mm, DC+
Przenoszenie tukiem 912 25 7 35 04
zwarciowym, 100% (0, 6,4 19 80 09
w
0,8 mm, DC+ E
=
Przenoszenie fukiem 19 7 35 04 =
zwarciowym, 100% CQ 912 38 18 70 038 W
' : 76 22 130 16 s
1,0 mm, DC+
Przenoszenie tukiem 25 18 80 07
zwarciowym, 100% CO 9-12 38 19 120 11
e 64 2 175 18
Przenoszenie tukiem 95 23 195 27
12-19 12,7 29 230 36
0, 0 ¥ 5
natryskowym, 90% Ar/10% CO, 152 i e .
1,2mm, DC+
Przenoszenie tukiem . gg ;g :4612 12
i 0 @ ) ,
zwarciowym, 100% (0, 51 - o ”
Przenoszenie fukiem 89 27 285 42
12-19 127 30 335 57
0/ 0 ) 3
natryskowym, 80% Ar/20% CO, 27 2 o o
1,4 mm, DC+
Przenoszenie tukiem 76 30 300 48
12-19 8] 30 320 5.2
[ 0, v i
natryskowym, 80% Ar/20% CO, 23 5 o .
1,6 mm, DC+
Przenoszenie fukiem 53 25 325 48
12-25 6,0 27 350 54
o) 0, " )y
natryskowym, 80% Ar/20% (O, 74 % e e

U CTWD (odlegtos¢ miedzy koncdwka pradowa, a materiatem spawanym).
Po odjeciu 6,4 mm otrzymasz dtugo$¢ wolnego wylotu.
@ Proces, w ktdrym zastosowano tuk zwarciowy i gaz ostonowy 100% (0.
Podczas spawania tukiem zwarciowym w ostonie 80% Ar +20% CO, nalezy zmniejszy¢ napiecie 0 1-2 V.

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 299
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)
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KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-3 A-Nr 1 Nrmat. 15112
ENIS014341-A G424 M2Si F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania konstrukcji ze stali niestopowej
Wysoka udarnos¢
Stabilny tuk i doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (O,
E E I g m E a Gaz aktywny 100% CO,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggdra
.5 || DOPUSZCZENIA
; ABS BV DNV GL LR Tlv CE
=~ + + + + + + +
2
= W TYPOWY SKLAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)
c Mn Si
008 1 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C
Wartosci typowe M21 AW 490 544 28 149

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okrgtowa ASTM AT31 Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, 1360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki EN10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
cisnieniowe EN 10025 cze$( 3 5275, 5355, 5420
Stal drobnoziarnista EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X
250 kg — beben Accutrak® X

LNM25: rev. (-PL26-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
30 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)
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KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15125
ENISO14341-A G464 M3Si1/G 423 C3Si1 F-Nr 6
9606 FM 1
OPIS OGOLNY
Drut lity do spawania pétautomatycznego i automatycznego Stabilny fuk z bardzo matg iloscia odpryskow
Dobre podawanie drutu i wiasciwosci spawalnicze Wysoka wydajno$¢ procesu spawania

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
E E I g m E a Gaz aktywny 100% (O,

PAIG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora
DOPUSZCZENIA o
ABS BV DNV GL LR Tlv CE ;
+ + + + + + + =
=
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.) =
C Mn Si
0,078 14 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -30°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 502 574 28 102
(o] AW 486 570 29 n

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN10208-1 1210, L240, 1290, 1360
EN10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 51X X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
o EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotly i zbiorniki ciénieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN 10025 cze4¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 cze$¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 1,6 Innerozmiary i opakowania na zapytanie
5 kg — szpula plastikowa S200 X X

16 kg — szpula B300 X X X X

16 kg — szpula BS300 X X

15 kg — szpula S300 X X X X

250 kg — beben Accutrak® X

X

500 kg — beben Accutrak® X X X l

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N = 3
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

Ultramag®:rev. C-PL27-01/12/16 ‘

o

1




MIG/MAG

DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

UltraMag® G4Si1

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15130
ENIS014341-A G465M4Si1/ G463 C4Si1 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut lity miedziowany do spawania pétautomatycznego i automatycznego
Dobre podawanie drutu i wasciwosci spawalnicze

Stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw

Wysoka wydajnos¢ procesu sp

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. 1SO 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
E E m a Gaz aktywny 100% (0O,

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR CE TOv
+ + + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si
0,08 1,70 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnog¢ 1S0-V [1)
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -50°C
Wartosci typowe M21 AW 490 530 27 90
a1 AW 460 560 25 70

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa ASTM AT31 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo EN10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 1210, 1240, 1290, 1360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1

o EN 10217-1 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki EN10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

cisnieniowe EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420, 5460

Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$c 4 S275M, S275ML, 5355M, S355ML, 5420M, S420ML, 5460, P460, S460ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 16 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X X

15 kg — szpula S300 X X X

250 kg — beben Accutrak® X X X

500 kg — beben Accutrak® X X X X

Ultramag® G4Sit: rev. (-PL27-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15125
ENISO14341-A G464 M3Si1/G 423 C3Si1 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY
Drut lity do spawania stali konstrukcyjnych Dobry wyglad spoiny
Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze  Najlepszy drut do zrobotyzowanego i wysoko zautomatyzowanego
Tolerancja parametréw spawania w szerokim zakresie spawania MIG/MAG
Waski i stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw Dostepny w bebnach Accutrak®

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. ISO 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (O,
E E m a Gaz aktywny 100% (0O,

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
w
DOPUSZCZENIA <
ABS BV DNV GL LR TOv DB CE %
+ + + + + + + + 5
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si
0,08 140 0,85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozciaganie Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 502 574 28 102
AW 486 570 29 n

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1.210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 51X X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
o EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotly i zbiorniki cisnieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 cze$¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, 5460

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 16 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X X
15 kg — szpula S300 X X X X
250 kg — beben Accutrak® X X X X
500 kg — beben Accutrak® X X X

l Supramig®: rev. -PL27-01/12/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

SupraMig® CF

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15125
ENIS014341-A G464 M3Si1/G423C3Si1  F-Nr 6
9606 FM 1
OPIS OGOLNY
Drut lity bez zawartosci Cu do spawania stali konstrukcyjnych Dobry wyglad spoiny
Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze  Najlepszy drut do zrobotyzowanego i wysoko zautomatyzowanego
Tolerancja parametréw spawania w szerokim zakresie spawania MIG/MAG
Waski i stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw Dostepny w bebnach Accutrak®

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

% m M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
— a Gaz aktywny 100% (O
_ =0 Py 0% O3

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora
w
< DOPUSZCZENIA
% ABS BV DNV GL LR TOv DB CE
g + + + + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si
0,08 140 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica ~ Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 502 574 28 102
1 AW 486 570 29 n

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, 1360
EN 10208-2 [ 240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 51X X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
o EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ciénieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 12 16
16 kg — szpula B300 X X X
16 kg — szpula BS300 X X X
15 kg — szpula S300 X X X
250 kg — beben Accutrak® X X X

Supramig® CF: rev. (-PL02-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

SupraMig®HD

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15125
ENIS014341-A G464 M3Si1/G 423 C3Si1 F-Nr 6
9606 FM 1
OPIS OGOLNY
Drut lity do spawania stali konstrukcyjnych Gtebokie przetop i ulepszona wytrzymatos¢ zmeczeniowa
Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze  Najlepszy drut MIG/MAG do ciezkich prac spawalniczych wymagajacych
tatwo Ine obszary krzemianéw duzej wydajnosci

Waski i stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

E m M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
— a Gaz aktywny 100% (O
=0 656 0

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
w
DOPUSZCZENIA <
ABS BV DNV GL LR TOv CE DB %
+ + + + + + + + g
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si
0,08 140 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [))
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 502 574 28 102
1 AW 486 570 29 ul

AW = po spawaniu
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, 1360
EN 10208-2 [240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 51X X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
o EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cinieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 czes¢ 3 S275, 5355, 5420

EN10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 13 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X X X

15 kg — szpula S300 X X X X

250 kg — beben Accutrak® X X

500 kg — beben Accutrak® X X

‘ Supramig® HD:rev. (-PL06-24/04/17 ‘

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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MIG/MAG

DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

SupraMig Ultra®

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15130
ENIS014341-A G505M4Si1/ G463 451 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut lity ze zwiekszona zawarto$cig manganu do spawania pétautomatycznego i automatycznego
Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze

Waski i stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw

Dostepny w bebnach Accutrak®

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

% = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
— a Gaz aktywny 100% CO,

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR Tlv CE
+ + + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si
0,08 1,70 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -50°C
Wartosci typowe M21 AW 500 650 26 80 80 70
(o] AW 490 620 30 60 50

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
. EN102171 P275T2, P355N
Stal na kotly i zbiorniki cisnieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 cze$¢ 3 S275, 5355, 5420, S460

EN10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, 5460, P460, S460ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 12 14 16

16 kg — szpula B300 X X X X X

16 kg — szpula BS300 X X

15 kg — szpula S300 X X

250 kg — beben Accutrak® X X X

500 kg — beben Accutrak® X X X Supramig® Ultra: rev. C-PL27-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

SupraMig Ultra® CF

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15130
ENIS014341-A G50 5 M 4Si1/ G 46 3 C 4Sil F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut lity ze zwiekszona zawarto$cig manganu i bez miedzi do spawania pétautomatycznego i automatycznego
Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze

Waski i stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw

Dostepny w bebnach Accutrak®

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

% = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
— a Gaz aktywny 100% CO,

PA/1G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA =
ABS BV DNV GL LR TOvV CE §
+ + + + + + + 9
=
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si
0,08 1,70 0,85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 500 650 26 80 80
(o] AW 490 620 30 60 50

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
o EN10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotly i zbiorniki cinieniowe  EN 19028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 cze$¢ 3 5275, 5355, 5420, 5460

EN10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, 5460, P460, S460ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X
15 kg — szpula S300 X X X

250 kg — beben Accutrak® X X

‘ Supramig® Ultra CF: rev. C-PL02-01/12/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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MIG/MAG

30

DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

SupraMig Ultra® HD

KLASYFIKACIA
AWS A58 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15130
ENISO14341-A G505M4Si1/ G463 C4SiT F-Nr 6
9606 FM 1
OPIS OGOLNY
Drut lity ze zwigkszong zawartosciag manganu do spawania Waski i stabilny fuk z bardzo matg iloscig odpryskow
pétautomatycznego i automatycznego Najlepszy drut MIG/MAG do cigzkich prac spawalniczych

Doskonate podawanie drutu i bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze  wymagajacych duzej wydajnosci
Dobry wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

E m M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0O,
— a Gaz aktywny 100% (O
=0 656 0

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR CE TOV
+ + + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si
0,08 1,70 0,85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozciaganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 500 650 26 80 80
] AW 490 620 30 60 50

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
EN10213-2 GP240R
Rury EN10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API'5LX X42, X46, X52, X60
EN10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN 10025 czes¢ 3 5275, 5355, 5420, 5460

EN10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, 5460, P460, S460ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 13 14 16 Innerozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X X

250 kg — beben Accutrak® X X X

500 kg — beben Accutrak® X X X

Supramig® Ultra HD: rev. C-PL04-24/04/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-G A-Nr 10
ENIS016834-A G Z Mn3 Ni1 Cu* F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali odpornej na czynniki atmosferyczne
Zawiera niewielka ilo$¢ miedzi, zapobiegajaca pézniejszemu utlenianiu spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSONOWE (wg. IS0 14175)
/ = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
NI El il & TR

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

MIG/MAG

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Ni Cu
01 14 0,75 08 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C
Wartosci typowe M21 AW 570 620 26 90 70

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie EN 10155 S235J0W

czynnikéw atmosferycznych S235J2W
S355J0W
S355J2W
S355K2G1W

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X

l LNM28: rev. (-PL24-01/12/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM MoNi

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ER1005-G A-Nr 12
ENIS016834-A G 624 M Mn3NiCrMo F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci i umownej granicy plastycznosci do 620 N/mm?
Dobra udarno$¢ do -40°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE [wg. ISO 14175)
% M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
- KL s0 T

w
; PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora
S
s TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
010 1,65 0,75 0,55 0,60 030 0,08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C -60°C
Wartosci typowe M21 AW 635 770 19 100 90 70

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Rury API-5LX X65, X70, X80
EN 10208-2 1480, L550
Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$¢ 6 S460, S500, S550, S620 S690

S620Gl1, S600MC, TstE620, Weldox 500, Hardox

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X

LNM MoNi: rev. C-PL25-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
31 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM MoNiVa

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER1M10S-G A-Nr 12
ENIS016834-A G 694 M Mn3Ni1CrM F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci i umownej granicy plastycznosci do 690 N/mm?
Dobra udarnos¢ do -40°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

E E m . M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
! N 1

[Gs)
PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra ;
-
=
DOPUSZCZENIA s
ABS DB TUV CE
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cr Mo v Cu
0,08 17 0,44 1,35 0,23 03 0,08 0,25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C
Wartosci typowe M21 AW 710 790 20 70

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Rury API-5LX X65, X70, X80
EN 10208-2 L480, L550
Stal drobnoziarnista EN 10025 czesc 6 S460, 5500, 5550, S620 5690

S620Gl1, S600MC, TstE620, Weldox 500, Hardox

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X

| LNMMoNiVa:rev. C-PL28-01/12/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM MoNiCr

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ER1205-G A-Nr 12
EN1S016834-A G 89 4 M Mn4Ni2CrMo F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci i umownej granicy plastycznosci do 830 N/mm?
Stosowany do spawania stali gatunku 5960 i pokrewnych
Dobra udarno$¢ do -60°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

E E m . M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
\ N 1

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

MIG/MAG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Ni Cr Mo

0,09 1.8 0,80 2,20 0,30 0,55

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V [))
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Wartosci typowe M21 AW >890 950 >15 70 >50

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal drobnoziarnista EN 10025 czes¢ 6 5890
5960 (i pokrewne)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X

LNM MoNiCr: rev. C-PL07-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
3] LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

,_
=
=
=

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-Ni1 A-Nr 10
ENIS014341-A G 46 5 M 3Nil F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali drobnoziarnistej i niskostopowej Ni
Wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach (-60°C)
Stosowany w przemysle morskim

Stabilny tuk i doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

u = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,

PANG PB/2F PC/2G PD/4aF PE/4G PF/3Ggéra w
<
DOPUSZCZENIA g
DB TOvV O
=
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si Ni
0,09 1,2 06 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymato$c Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C
Wartosci typowe M21 AW 480 580 30 60

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna EN 10025 5275, 5355

Blacha okretowa ASTM A131 ASTM A131

Staliwo EN10213-2 GP240R

Rury EN 10208-1 1290 GA, L360GA
EN 10208-2 290, L360, L415
API'5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN10216-1 P275T
EN10217-1 P275 T2, P355 N

Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$¢ 3/4 5275, 5355, 5420, 5460
EN 10028 P355NL-1, P460NL-1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 12 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

5 kg — szpula plastikowa S200 X
16 kg — szpula B300 X X

| LNMNi:rev. C-PL2B-01/12016 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

,_
=
=
=
)
U1

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ERB0S-Ni2 A-Nr 10
ENIS014341-A G 46 6 M 2Ni2 F-Nr 6
9606 FM 12

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali drobnoziarnistej i niskostopowej Ni
Wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach (do -60°C po spawaniu i do -90°C po wyzarzaniu odprezajacym 15h/580°C).
Stosowany w przemysle morskim

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

u = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

DOPUSZCZENIA

MIG/MAG

TUV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Ni
0] 11 0,55 24

14]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C
Wartosci typowe M21 AW 490 580 24 85

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 S355
Rury API-5LX X52, X56, X60, X65
EN 10208-2 L360, L4715, L445
Stal drobnoziarnista EN 10025 czesc 3/4 S355, 5420, 5460
Stal do pracy w niskiej EN 10028-4 11 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
temperaturze (12Ni14G1,G2
EN 10222-3 13 MnNi 6-3,15 NiMn 6

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 10 12 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X

LNMNi2.5: rev. C-PL26-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
37 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM12

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER70S-A1 A-Nr 2 Nrmat. 15424
ENIS014341-A G 463 M 2Mo F-Nr 6
9606 FM 1/3

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania odpornej na petfzanie stali zawierajacej 0,5% Mo i stali drobnoziarnistej stosowanej bez dalszej obrébki cieplnej,
pracujacych w temperaturach od -30°C do +500°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

/ = M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
E E m E “ Gaz aktywny 100% COZ

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

v
<
=
~
=
=

DOPUSZCZENIA

Tlv

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

‘ +

Mn Si Mo
01 112 06 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatosc Udarnoé¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wartosci typowe M21 AW 503 606 24 130 74

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal do pracy w podwyzszonej temperaturze EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 2
EN10222-2 17 Mo 3,14 Mo 6

Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$c 3 5275, 5355, 5420, S460
EN 10025 czesc¢ 4 5275, 5355, 5420, 5460

ZALECENIA DODATKOWE

Podgrzewat ztacza zgodnie z EN 10111
W razie potrzeby stosowac wyzarzanie odprezajace w temperaturze 580-650°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X X X l

LNM12:rev. C-PL27-01/12/16 |

=

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 315
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM19

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-B2* A-Nr 3 Nrmat. 17339
150 21952-A G CrMo1Si F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 3

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na petzanie i dziatanie wodoru (1,25% Cr — 0,5% Mo)
Temperatura pracy do 550°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
E E I g m E a Gaz aktywny 100% (O,
M13

i 950,
PAAG PB/2F PC/2G PD/aF PE/4G PF/3Ggtra Mieszanka gazowa Ar +>5-25% (0,

DOPUSZCZENIA

TOv

MIG/MAG

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Mo
01 1,0 05 12 0,5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V ()

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M21 PWHT 700°C/1h 530 635 23 160

PWHT = obrébka cieplna ztacza

PRZYKtADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal do pracy w podwyzszonej temperaturze  EN 10028-2 13 CrMo4-5
EN10083-1 25 (rMo 4
EN 10222-2 14 CrMo 4-5
Stal narzedziowa DIN 17210 16 MnCr 5

ZALECENIA DODATKOWE

Podgrzewac ztacza zgodnie z EN 1011-1
Wyzarzanie odprezajace w 660-700°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 0 12

Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

16 kg — szpula B300 X X

l LNM19:rev. C-PL27-01/12/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

31 LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.pl



DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNM 20

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER90S-B3* A-Nr 4 Nrmat. 17384
150 21952-A G CrMo2Si F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 3

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na petzanie i dziatanie wodoru [2,25% Cr — 1% Mo)
Temperatura pracy do 600°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
E E I § m a Gaz aktywny 100% (O,
M13

Mieszanka gazowa Ar+>0-3% (0O,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra =
<
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.) =
=
C Mn Si Cr Mo
0,08 09 0,6 25 1,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
i y Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M21 PWHT 690°C/1h 560 680 20 100

PWHT = obrdbka cieplna ztacza

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na petzanie i pekanie wodorowe EN 10028-2 10CrMo 9-10
EN 10222-2 12CrMo 9-10Inm 304l

ZALECENIA DODATKOWE

Podgrzewac zfacza zgodnie z EN 1011-1, 200-250°C
Wyzarzanie odprezajace w 630-740°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

16 kg — szpula B300 X X

l LNM20: rev. C-PL27-01/12/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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MIG/MAG

DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM 304LSi

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER308LSI A-Nr 8 Nrmat. 14316
150 14343-A G199LSi F-Nr 6

9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity o bardzo matej zawartosci wegla do spawania stali austenitycznych CrNi
Z podwyzszong zawartoscia Si dla poprawy zwilzalnosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. ISO 14175)

M1 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0, +0,5-5% H,
E E m M12  Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
M13  Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV GL LR Tlv
+ + + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,02 19 08 20 10 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnogé 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -196°C
Wartosci typowe M12 AW 394 568 40 85 Al

AW = po spawaniu
PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNin9-1 14306 (TP)304 L S30403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
302, 304 S30400
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 (TP304 S30409
GX5CrNi19 10 14308 CF-8 192600
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiTing-10 14541 (TP1321 $32100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 S34700
GX5 CrNiNb 1910 1.4552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

5 kg — szpula plastikowa S200 X X X

15 kg — szpula BS300 X X X

250 kg — beben Accutrak® X ‘ LNM304LSi:rev. C-PL25-03/01/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




LNM304L

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)
/| j —
— I= T

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Nr mat.

Drut lity o bardzo matej zawartosci wegla do spawania stali austenitycznych CrNi
Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng i utlenianie

DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE)

GAZY 0SEONOWE [wg. IS0 14175)

Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0, +0,5-5% H,
M12  Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Wytrzymatos¢
narozcigganie

Wydtuzenie

Udarnos¢ 1S0-V (1)
-196°C

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Nr mat.

50

UNS

Stal niskoweglowa (C < 0,03%)

Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)

Stal stabilizowana TiiNb

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

14306

1431

14301

14308

1.4541

1.4550
1.4552

Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

S30403
192500
530453
S30400

S30409
192600

532100
532109
S34700
192710

15 kg — szpula BS300

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.

LNM304LSi: re. C-PL25-03/0117 |

www.lincolnelectric.pl
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM 347Si

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER3475i A-Nr 8 Nrmat. 14551
1S014343-A G19 9 NbSI F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali nierdzewnej CrNi stabilizowanej Ti lub Nb
Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczn i utlenianie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ = M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PA/NG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
LD .
<t TUV DB
g + +
=
= W TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU [% wag)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0,05 14 0,7 19,2 99 01 0,6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe M12 AW 460 650 35 100 40

AW = po spawaniu
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP)321 532100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
(TP)347h 534709
GX5 CrNiNb 19-10 14552 CF-8C 192710
Stal niestabilizowana
302
X4CrNi18-10 14301 (TP)304 S30400
X2CrNi19-1 14306 (TP304L 530403
GX5 CrNi19-10 14308 F-8 192600
14312
(TP)304H 530409

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula BS300 X X X ‘ LNM3475:rev. C-PL23-01/02/% |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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LNM 316LSi

KLASYFIKACIA

DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE)

AWS A5.9 ER316LSI
150 14343-A 619123 LSi

OPIS 0GOLNY

A-Nr
F-Nr

9606 FM

Nrmat. 14430

oo

Drut lity o matej zawartosci wegla do spawania stali nierdzewnej CrNiMo
Patrz takze LNM 316L, wysoka zawartos¢ krzemu dla polepszenia zwilzalnosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

E E M1 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0, +0,5-5% H,
! N T
' M13

PANG PB/2F PC/2G

PD/4F

PE/4G  PF/3Ggs

GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)

M12  Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,

ra

Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV

+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si

Cr

001 18 08

18,5

12,2

25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -120°C -196°C
Wartosci typowe M12 AW 452 580 30 150 70 44

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TP)316L S31603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 [TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
GX5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316 Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316 Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 [TP)347 534700
GX5 CrNiNb 19-10 14552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 12 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
5 kg — szpula plastikowa S200 X X
15 kg — szpula BS300 X X X \ LNM316LS: rev, C-PL25-03/0117 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM 318Si

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER318* A-Nr
150 14343-A G 1912 3 NbSi F-Nr
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM

OPIS OGOLNY

Nrmat. 14576

oo

Drut lity do spawania stali nierdzewnej CrNiMo stabilizowanej Ti lub Nb
Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

= KIS0 T -

GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
(L} TOvV
<C
> +
5
= TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0,05 14 07 18,6 7 25 07

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

Udarno$¢ 1S0-V (1)

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 410 630 35 100

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L 531603
(C<0,03%) CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 531600
(C>0,03%) X4CrNiMo17-13-3 14436
G-X5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316Ti $31635
TiiNb X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316 Cb S31640
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
G-X5CrNiNb 19-10 14552 Cf-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula BS300 X X

| LNM318Si:rev. C-PL23-01025 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

32 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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LNM 4439Mn

KLASYFIKACIA

15014343-A G18165NL*
* Najblizsza klasyfikacja

DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE)

A-Nr 9* Nrmat. 14453
F-Nr 6*
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali 317L i 317LN (wg AISI) lub réwnowaznych stali nierdzewnych
Do spawania stali 316L jezeli istotna jest przyrost zawartosci molibdenu

Wysoka odpornos¢ na korozje wzerowg, miedzykrystaliczng i naprezeniowa

Stopiwo w petni austenityczne

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

AN Vap SN N =

PC/2G

PANG PB/2F

PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

GAZY 0SEONOWE (wg. IS0 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

C Mn

Si

Cr Ni Mo N

0,01 5,2

04

19 7 4,0 0,15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

Udarno$¢ 1S0-V 1)

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -196°C
Wartosci typowe M12 AW 400 600 30 70 32

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Austenityczna, odporna na korozje stal CrNiMo
X2CrNiMoN17-11-2 14406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429 [TP)316LN 531653
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 317L S31725
X2CrNiMoN17-13-5 14439 317LN S31726
G-X2CrNiMoN17-13-4 G-X2CrNiM017-13-4 14446
G-X6CrNiM017-13 G-X6CrNiM017-13 14448

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)

1,2

Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula BS300

X

[

LNM 4439Mn:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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MIG/MAG
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM 4455

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER316LMn A-Nr 9* Nrmat. 14455
1S014343-A G20163MnL F-Nr 6*
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania w petni austenitycznej stali nierdzewnej CrNiMnMo i stali do pracy w niskich temperaturach
Odporny na gorgce pekanie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. IS0 14175)

/ M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

DOPUSZCZENIA
TOv

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo N
0,015 7 04 20 16 3,0 015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -196°C
Wartosci typowe M12 AW 400 600 30 50

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal odporna na korozje CrNii CrNiMo z zawartoscig N
EN 10088-1/-2 X2CrNiN18-10 1431 [TP1304LN 530453
X2CrNiMoN17-11-2 14406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
X2CrNiMoN17-13-5 14439 317LN S31726
Stal austenityczna niemagnetyczna
SEW 390 X2CrNiMoN22-15 1.3951
X2CrNiMoN18-14-3 1.3952
X2CrNiMo18-15 13953
X8CrMnNi18-8 1.3965
Stal do pracy w niskiej temperaturze
SEW 685 G-X6CrNi18-10 1.6902
G-X5CrNiNb18-10 1.6905
EN10028-4 12Ni14 1.5637
X12Ni5 1.5680

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X

l LNM4455: rev. C-PL22-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE)

LNM 4362

KLASYFIKACIA

A-Nr 9* Nrmat. 14362
Nie sklasyfikowany F-Nr 6"
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stali nierdzewnej typu Lean Duplex
Odpornos¢ na korozje poréwnywalna z odpornoscia stali 316L dla wiekszosci zastosowan

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
/ = M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

w
PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora <
=
=
=
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo N
0,01 14 0,6 23 7 03 014

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wartosci typowe M12 AW 525 710 25 170 150

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. UNS
Stal nierdzewna typu duplex X2CrNiMoN21-5-1 1.4162 532101
X2CrNiN23-4 14362 532304

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X

l LNM4362: rev. C-PL05-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

,_
=
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N
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[
N

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2209 A-Nr 8 Nrmat. 14462
1S014343-A G2293NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stali nierdzewnej typu duplex
Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym wzerowg i naprezeniowg

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE (wg. IS0 14175)

E m M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
— M3 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0
S E & :

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora

DOPUSZCZENIA
w
< 6L V
s BV TUV
5 2209 44625 +
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo N
0,01 13 05 23 85 3,0 0,15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -46°C
Wartosci typowe M12 AW 621 803 29 10 40

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. UNS

Stal nierdzewna typu duplex

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 $31803

14417 S$31500
X2CrNiN23-4 14362 $32304
X3CrNiMoN27-5-2 1.4460 531200
X2CrNiMoN21-5-1 14162 $32101

Ztacza réznoimienne np. stali niestopowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng typu duplex

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 08 09 1,2 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X X X

LNM4462: rev. C-PL25-12/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE)

LNM 4500

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER385 A-Nr 9 Nrmat. 14519
150 14343-A G20255CulL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali austenitycznej 20%Cr / 25%Ni / 4,5%Mo / 1,5%Cu
Wysoka odpornos¢ na dziatanie kwasu siarkowego i fosforowego

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE (wg. IS0 14175)

E m M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
— M3 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0
S E & :

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
<
TUV =
. ~
=
=
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si Cr Ni Mo Cu
0,01 17 0,3 20 25 44 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 350 610 35 100

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat.
Stal w petni austenityczna NiCrMoCu i CrNiMoCu

G-X7NiCrMoCuNb25-20 1.4500
X5NiCrMoCuTi20-18 14506
G-X2NiCrMoCuN20-18 1.4531
G-X2NiCrMoCuN25-20 14536
XINiCrMoCuN25-20-5 1.4539
G-X7CrNiMoCuNb18-18 14585
X5NiCrMoCuNb22-18 14586

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X

l LNM4500: rev. (-PL23-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - k)
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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MIG/MAG

DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

,_
=
=
N
ol
=)
N

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2594 A-Nr 8
1S014343-A G2594NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Superduplex 2507 przeznaczony jest do zastosowan, w ktérych wymagana jest wysoka odpornos¢ na pekanie
i korozje naprezeniowa i wzerowa
Stosowany do spawania austenityczno-ferrytycznej stali nierdzewnej o zawartosci 25% Cr, 7% Ni, 4% Mo

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0OSLONOWE (wg. IS0 14175)
/ M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,
PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Cr Ni Mo Cu Nb P S \ w N
0,03 25 10 24,0-270 8,0-105 25-45 0,05 0,03 0,03 0,02 0] 10 0,20-0,30

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Wartosci typowe M12 AW 650 850 23 55

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali ASTM UNS
25%Cr Superduplex
A182 F53, F55 $32750, S32760
BS EN 10088-2 X2CrNiMoN25-7-4 (1.4410)
SAF 2507 (Sandvik/Avesta)
Uranus 47N(CL])

Staliwo
AB90 GrbA, 6A 193404
ACI CE3MN

ZALECENIA DODATKOWE

Platformy wydobywcze, przemyst chemiczny i petrochemiczny, rurociagi, przemyst papierniczy, kolektory itp.

Podgrzewanie wstepne nie jest zasadniczo wymagane. Zalecana temperatura miedzywarstwowa do maks. 150°C

Dopuszczalna energia liniowa 1,0-2,0 kJ/mm, jednak zaleznie od grubosci materiatu dla niektérych gatunkdw maksymalna wartos¢
wynosi 1,5 lub 1,75 kl/mm

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
16 kg — szpula B300 X

LNM2507: rev. C-PL02-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNM309LSi

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER309LSI A-Nr 8 Nrmat. 14332
1S014343-A G 2312 LSi F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut lity do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa
Wysoka zawartos¢ Si polepszajaca zwilzalnos¢

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

% m M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
— M3 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0
_ =0 :

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
(€n)
DOPUSZCZENIA <
=
ABS BV DB DNV 6L LR TV o
+ + + + + + + g

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,02 18 0,8 233 13,8 014

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C +20°C
Wartosci typowe M12 AW 436 582 37 80 87

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM UNS
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
X2CrNi1g-1 14306 [TP)304L 530403
CF-3 192500
X4CrNi1g-10 14301 (TP1304 S30400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stala nierdzewna
Napawanie stali niestopowych i niskostopowych

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 1,2 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X X X

250 kg — beben Accutrak® X X -
l LNM309LSi: rev. C-PL22-01/02/16 ‘

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM 307

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER307* A-Nr 8 Nrmat. 14370
1S014343-A G188 Mn F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali austenitycznej i ferrytycznej stali nierdzewnej, trudnospawalnej
Czesto stosowany do wykonania warstwy buforowej w napawaniu utwardzajacym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)
/ M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

DOPUSZCZENIA

TOvV

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni
0,07 Yl 0,8 18,6 8,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 400 630 40 80

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rézne rodzaje stali, takie jak:

- Blacha pancerna

- Stal utwardzalna, w tym trudnospawalna

- Stal niemagnetyczna

- Austenityczna stal manganowa, utwardzana przez zgniot
- Ztacza réznoimienne (stal CMn ze stalg nierdzewng)

- Systemy wentylacyjne

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X X
250 kg — beben Accutrak® X

LNM307:rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNM 304H

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308H A-Nr 8 Nrmat. 14948
1S014343-A G199 H F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali austenitycznej CrNi
Przeznaczony szczegélnie do zastosowan wysokotemperaturowych (do 730°C)
Niska wrazliwos¢ na wtracenia faz miedzymetalicznych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)
/ = M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

w
<
=
~
=
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,07 19 04 20 9,2 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe M12 AW 370 590 34

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%) 302
X4CrNi18-10 14301 [TP)304 530400
[TP)304H 530409
G-X5CrNi19-10 14308 (F8 192600
14948

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X

l LNM304H:rev. C-PL23-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

w

1




DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

LNM309H

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER309 A-Nr

Nrmat. 14829

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania elementéw pracujacych w wysokiej temperaturze, np. piecéw przemystowych
Wysoka odpornos¢ na utlenianie do 1050°C
Wysoka zawartos¢ wegla

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E I g m M13 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

o PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
<
=
o TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
=
C Mn Si Cr Ni Mo
0,08 18 04 236 13,2 0]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 400 640 35 10

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS

G-X30CrSi6 14710

X10CrAl7 14713 502

X10CrAN3 14724 410/414-TP405-CA15
G-X40CrSin3 14729
G-X40CrSin7 1.4740

X10CrANng 1.4742 430-TP430-CB30

X10CrAl24 14762 TP443
G25CrNiSig-9 1.4825 192502
G-X40CrNiSi22-9

X15CrNiSi20-12 1.4828 TP309 S30900
G-X25CrNiSi20-14 14832

X12CrNiTi18-9 1.4878

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X

LNM309H: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

-
=
=
wJ
'
o

KLASYFIKACJIA
AWS A5.9 ER310 A-Nr 9 Nrmat. 14812
1S014343-A G2520 F-Nr 6

9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali zaroodpornych Cr i CrNi 25%Cr-20%Ni)
Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do ok. 1100°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SLONOWE [wg. IS0 14175)

/ = M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
E E m M3 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0,

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora

w
<
g
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.) =
=

C Mn Si Cr Ni Mo

01 17 0,45 26 21 0]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 355 610 35 10

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
X10CrAl24 14762
G-X25CrNiSi8-9 1.4825
G-X40CrNiSi22-9 1.4826
X15CrNiSi20-12 14828
G-X25CrNiSi20-14 1.4832
X15CrNiSi25-20 14841 3105 531008
CK20 194202
X12CrNi25-21 1.4845
G-X40CrNiSi 25-20 1.4848 HK40

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X

l LNM310:rev. C-PL23-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNE]

-
=
=
wJ
-
N

KLASYFIKACJIA
AWS A5.9 ER312 A-Nr 8 Nrmat. 14337
1S014343-A G299 F-Nr 6

9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali zaroodpornych Cr i CrNi 25%Cr-20%Ni)
Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do ok. 1100°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE [wg. 1SO 14175)

% m M12 Mieszanka gazowa Ar+0,5-5% (0,
— M3 Mieszanka gazowa Ar+0,5-3% 0
_ =0 :

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

MIG/MAG

C Mn Si Cr Ni
0/ 18 04 30,7 89

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe M12 AW 355 610 35 10

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
X10CrAI24 14762
G-X25CrNiSi8-9 14825
G-X40CrNiSi22-9 14826
X15CrNiSi20-12 14828
G-X25CrNiSi20-14 14832
X15CrNiSi25-20 1.4841 3105 531008
K20 194202
X12CrNi25-21 1.4845
G-X40CrNiSi 25-20 14848 HK40

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X

LNM312: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNM NiCro 31/27

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER383 A-Nr 9 Nrmat. 14563
150 14343-A G27314CulL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stali NiCrMo zawierajgcej Cu
Doskonata odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa w Srodowisku kwasnym oraz alkalicznym
Przeznaczony do spawania elementéw narazonych na dziatanie kwasu fosforowego i siarkowego

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE [wg. 1SO 14175)

% n Gaz obojetny Ar (100%)
— 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
_ =0 1 ey ar205-55%

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
(Es)
<
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU [% wag.) %
C Mn Si Ni cr Mo Cu =
0,01 1,6 1,0 31 27 35 1,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 440 640 38 100 50

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal CrNiMo i NiCrMo z zawartoscig Cu
XINiCrMoCu31-27-4 1.4563 N08028
XINiCrMoCu25-20-5 14539 Stop 904L N08904
DIN 17744
NiCr 21 Mo 24858 Stop 825 N08825
NiCr 21 Mo 6Cu 2.6410 Stop 825 h Mo N08821
X3NiCrCuMoTi27-23 14503

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula BS300 X

[ nmnicrosv2zirev.cpLas-ovoans |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNM NiCro 60/20

KLASYFIKACJIA
AWS A514 ERNiCrMo-3 A-Nr - Nrmat. 24831
15018274 S Ni 6625 (NiCr22Ma9Nb) F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stopow niklu
Wysoka odpornos¢ na rdzne rodzaje korozji
Wysoka zawartos¢ chromu i molibdenu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

= ST T L :

GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

Gaz obojetny Ar (100%)
Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

PANG PB/2F PC/2G PD/4aF PE/4G PF/3Ggéra
g TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
§ C Mn Si Ni Cr Mo Nb Fe
9 0,02 0,06 0,07 64 219 9 35 04
=

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 520 770 34 80 60

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni DIN/EN Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal NiCrMo, stopy typu 625, réznoimienne ztacza stali wysokostopowych Ni-Cr-Mo, odporne na korozje i zaroodporne

XINiCrMoCuN25-20-6 14529 Stop 925 N08925
XINiCrMoCu25-20-5 14539 Stop 904L N08904
X1CrNiMoCuN20-18-7 14547 Stop 254 531254
X2NiCrAITi32-20 14558 Stop 800L N08800
G-X10NiCrNb32-20 14859
X10NiCrAITi32-20 14876 Stop 800/800H N08800/-10
NiCr22Mo6Cu 24618 Stop G N06007
NiCr22Mo7Cu 2.4619 Stop G-3 N06985
NiCr21Mo6Cu 2.4641 Stop 825hMo NO08821
NiCr20CuMo 24660 Stop 20 N08020
NiCr15Fe 24816 B168-Stop 600 N06600
NiCr22Mo9Nb 2.4856 B443-Stop 625 N06625
NiCr21Mo 24858 B424-Stop 825 N08825
NiCr20Ti 24951 Stop 75 N06075
NiCr20TiAl 24952 Stop 80A NO07080
Stal niskostopowa
10Ni14 3,5% Ni) 15637 ASTM A333 Gatunek 3 -
12Ni9, X12Ni5 15680 - K41583
Stal zawierajaca 9% Ni na zbiorniki LNG
X8Ni9 1.5662 A353/A353M -
X8Ni9 / 8%Ni 1.5662 A553/A553M Typ I/l -/ K71340

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)

08 10 12

15 kg — szpula BS300

336 [RLINCOLN B
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

X X X

[ umiicrosor20:rev.cpL2s-0voats |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl



DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNM NiCro70/19

KLASYFIKACIA

AWS A5.14 ERNiCr-3 A-Nr - Nrmat. 24806
1S0 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) F-Nr 43
9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stopéw na osnowie niklu, ztaczy réznoimiennych oraz do platerowania
Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz wysoka udarno$¢ w niskiej temperaturze

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar 100%)
E E m B bar Ubﬂjetn\/ Arr05-:95% e

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora
DOPUSZCZENIA
TiV =
+ =
=
(€]
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)) g
C Mn Si Ni Cr Nb Cu Fe
0,03 31 0,08 725 20,5 2,6 0,01 08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé Udarnos¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 390 640 35 150 50

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni BS3076 DIN 17744/17465 Nr mat. ASTM/ACI UNS
SEW 595 B366
Stop na osnowie niklu z wysoka zawartoscig Cr do stosowania w warunkach korozyjnych
NA NiCr15Fe 24816 B168-Stop 600 N06600
LC-NiCr15Fe 24817 Stop 600L N06600
NiCr20Ti 24951 Stop 75
NiCr20TiAl 24952 Stop 80A N07080
NA X10NiCrAITi32-20 14876 Stop 800/800H N0800/10
NiCr23Fe 24851 Stop 601(H) N06601
NA X12NiCrSi36-16 14864 330 N08330
G-X40NiCrNb35-25 1.4852
G-X40NiCrSi35-25 14857 HP

Niestopowa i niskostopowa stal zaroodporna i odporna na pefzanie oraz stal nierdzewna

ZALECENIA DODATKOWE

Maksymalna energia liniowa do 1,5 kl/mm i temperatura miedzywarstwowa do 150°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X X l

LNMNiCro70/19:ev. C-PL23-01/02/% |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

,_
=
=
=
=

KLASYFIKACIA

(U]
<
=
=
=

33

AWS A5.14 ERNi1 A-Nr Nr mat. 2.4155
1S0 18274 S Ni 2061 [NiTi3) F-Nr 4
9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania czystego niklu i stopéw niklu oraz taczenia tych materiatdw ze stalg niestopowa lub niskostopowa
Odpowiedni dla nap ia stali niestopowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE [wg. 1SO 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%]
E E m 8 oo Ubujemv Ar05-55% te
,5- o
g N A
PAAG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Gg6ra

DOPUSZCZENIA

Tlv

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

‘ +

o Mn Si Ni Ti Fe
0,02 04 0,2 reszta 31 0,06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il AW 250 460 35 120

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Klasyfikacja DIN ~ Nrmat. ASTM/ACI
Ni 99,6 24060

Ni 99,8 24050

Ni 99,6Si 24056

Ni 99,4Fe 24062

Ni 99,2 24066 Stop 200
LC-Ni99 24068 Stop 201
LC-Ni 99,6 24061 Stop 205
NiMn 10 24108

NiMn 5 24116

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X

LNMNiTi: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNM NiFe

KLASYFIKACIA
AWS A5.15 ENiFe-Cl A-Nr - Nrmat. 24560
1501071 S NiFe-Cl F-Nr

9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania ztgczy czotowych i napawania utwardzajacego zeliwa
Odpowiedni do wykonywania zfaczy réznoimiennych zeliwo/stal

Twardos$c¢ ok. 200HB

Optymalne charakterystyki spawalnicze

w
<
=
~
=
=

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)
/ = il Gaz obojetny Ar (100%)
E E m 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cu Fe
0,05 0,83 014 55 04 reszta

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢
[wartosci typowe)

2 warstwy, po spawaniu  ok. 200 HB

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
15 kg — szpula BS300 X

l LNM NiFe:rev. C-PL22-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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DRUT LITY NA OSNOWIE CU

LNM CuAl8

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCUAI-A1 A-Nr - Nrmat.  2.0921
EN 14640 S Cu 6100 (CuAlg) F-Nr 36
9606 FM -

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stopéw miedz-aluminium, np. bragzéw aluminiowych
Wysoka odpornos¢ na korozje oraz zuzycie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SLONOWE [wg. IS0 14175)

E E = m i Gaz obojetny Ar (100%)
= 13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
: ]

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
w
<C
=
=
= TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Cu Al Mn
reszta 8 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Twardoé¢
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) HB
Wartosci typowe il AW 185 430 30 95

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Cu Norma Oznaczenie/gatunek Nr mat.

Stopy Cu-Al kute DIN 17665 CuAI5As 2.0918
CuAlg 2.0920

Stopy Cu-Al odlewnicze DIN 1714 G-CuAlgMn 2.0962

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [mm) 0,8 1,0 1,2 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
12 kg — szpula B300 X X X X

| LNM CulB:rev. C-PL23-01/02116
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT LITY NA OSNOWIE CU

LNM CuAl8Ni6

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCuNiAl A-Nr - Nrmat.  2.0923
ENIS024373 S Cu 6328 [CUAIONiS) F-Nr 37
9606 FM -

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania brazéw aluminiowych (kutych i odlewanych)
Wysoka odporno$¢ na korozje oraz zuzycie (kawitacje)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. 1SO 14175)

/ 1 Gaz obojetny Ar 100%)
E E m . bar Ubﬂjet”\/ Ar05:95% He

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

w
<
=
~
=
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Cu Al Mn Ni Fe
reszta 9,0 25 5,0 4,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Twardoé¢
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) HB
Wartosci typowe il AW 380 500 20 150

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Cu np. stopy CuAl oraz stopy CuNiAl z7-9% Al
Typowe zastosowania:

- Elementy wyposazenia statkéw i sruby napedowe

- Zawory regulacyjne elektrowni i elektrocieptowni

- Ekrany wlotowe

- Pompy wydobywcze ropy naftowej

- Obudowy przektadni sruby napedowej

- Systemy napedowe okretow

- Instalacje rurociggow

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
12 kg — szpula BS300 X

[ mcoms:rev.cpLos-ovoars |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
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DRUT LITY NA OSNOWIE CU

LNM CuNi30

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCuNi A-Nr - Nrmat.  2.0837
EN 14640 S Cu 7158 (CuNi30) F-Nr 34
9606 FM -

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stopdw miedz-nikiel zawierajacych 10-30% Ni

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ = n Gaz obojetny Ar (100%)
E E m E B Gaz Uijetn‘/ Ar+05-95% He

) PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
<
=
€s)
= TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
Cu Ni Mn
reszta 31 0,8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Twardoé¢
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
i y Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) HB
Wartosci typowe n AW 220 380 30 70

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Cu Norma Oznaczenie/gatunek Nr mat. UNS
Stopy Cu-Ni kute
DIN 17664 CuNiloFelMn 2.0872 (70600
CuNi3oMn1Fe 2.0882 C 71500
CuNi30Fe2Mn2 2.0883 C 71600
Stopy Cu-Ni odlewnicze
DIN 17658 G-CuNino 2.0815
G-CuNi30 2.0835

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula BS300 X

LNM CuNi30: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY NA OSNOWIE CU

LNM CuSn

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCu A-Nr - Nrmat. 21006
EN 14640 Cu 1898 (CuSn1) F-Nr 31
9606 FM

OPIS OGOLNY
Drut lity do spawania miedzi metoda MIG/MAG

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SLONOWE (wg. IS0 14175)
/ 1 Gaz obojetny Ar (100%)
E E m 13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora g
=
~
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.) =
Cu Mn Si Sn Ni
reszta 0,2 03 08 [oA]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Twardoé¢
Gaz plastycznosci narozciaganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) HB
Wartosci typowe il AW 100 220 60 35

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Cu Norma Oznaczenie/gatunek Nr mat.
Miedz
DIN 1787 OF-Cu 2.0040
SE-Cu 2.0070
SW-Cu 2.0076
SF-Cu 2.0090
Niskostopowy stop Cu kuty
DIN 17666 CuFe2P 2.1310
CuspP 21498
CuTeP 21546

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 10 12
12 kg — szpula B300 X X

l LNM CuSn: rev. C-PL25-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
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DRUT LITY NA OSNOWIE CU

LNM CuSi3

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCuSI-A A-Nr - Nrmat. 21461
ENIS024373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) F-Nr 32
9606 FM

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania niskostopowych stopéw miedzi metoda TIG
Odpornos¢ na wysoka temperature i na korozje

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ = n Gaz obojetny Ar (100%)
N E = D B

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

MIG/MAG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Cu Sn Mn Si Zn
reszta 01 1,0 3,0 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Twardos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) HB +20°C
Wartosci typowe i AW 120 350 40 95 60

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Miedz, niskostopowe stopy miedzi i stopy Cu—Zn

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
5 kg — szpula plastikowa S200 X
12 kg — szpula BS300 X X X

LNM CuSi3:rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 1070

KLASYFIKACIA

A-Nr -
15018273 S AI1070 (AI99,7) F-Nr 21
Nrmat. 3.0259

OPIS OGOLNY

Wysoka odpornos¢ na korozje spowodowana czynnikami chemicznymi oraz dobra odpornosc na pekanie

Odpowiedni do zastosowan wymagajacych dobrej przewodnosci elektrycznej lub zgodnosci sktadu chemicznego, wykorzystujacych
aluminium z niewielka zawarto$cig dodatkdw stopowych lub bez dodatkdw stopowych, takich jak stopy 1xxx

Al1070 jest bardzo miekkim drutem aluminiowym i wymaga zachowania duzej ostroznosci, niezbednej dla zapewnienia stabilnego
podawania drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
LR T L o

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggédra

w
<
=
~
=
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Vv Ti Be
min. 99,7 maks. 0,2 maks. 0,25 maks. 0,04 maks. 0,03 maks. 0,03 0 maks. 0,04 maks. 0,05 maks.0,03 maks.0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,03%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymatosc na rozcigganie ~ Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe 1 AW 20-30 65-80 29-35

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 647-658°C

Gestos¢ - ok. 2700 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Spajanie stopow Txxx ze sobg lub stopami innymi gatunkéw Przemyst metalurgiczny

Szyny zbiorcze i skrzynki rozdzielcze Przemyst elektrotechniczny, chemiczny, budownictwo
Wymienniki ciepta i przemyst spozywczy

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 12 16 24

0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg - szpula drewniana X X X X

125 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg — szpula drewniana X X X X l Superglaze® MIG1070: rev. C-PL02-01/02/16 |

5)

o

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
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MIG/MAG

DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 1100

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 ERT100 A-Nr -
15018273 S AI1100 (AI99,0Cu) F-Nr 21
EN5733 EN AW-AI99,0Cu Nrmat. -

OPIS OGOLNY

Wysoka odpornos¢ na korozje spowodowana czynnikami chemicznymi oraz dobra odpornosc na pekanie

Odpowiedni do zastosowar wymagajacych dobrej przewodnosci elektrycznej lub zgodnosci sktadu chemicznego,
wykorzystujacych aluminium z niewielka zawartoscig dodatkéw stopowych lub bez dodatkéw stopowych, takich jak stopy 1xxx.
AI1100 jest bardzo migkkim drutem aluminiowym i wymaga zachowania duzej ostroznosci, niezbednej dla zapewnienia stabilnego
podawania drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

u r% n Gaz obojetny Ar 100%)
E E m IE Przeptyw  14,2-23,6/min

PA/G PB/2F PC2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
min. 99,0 A A 0,05-0,20 maks. 0,05 0 0 maks. 0,10 0 maks. 0,0003

Uwaga: A = Si+Fe maks. 0,95
Pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%)

Wartosci typowe il AW 20-30 65-80 29-35
AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia  : 647-658°C

Gestos¢ - ok. 2700 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Spajanie stopow Txxx ze sobg lub stopami innymi gatunkéw Przemyst metalurgiczny

Szyny zbiorcze i skrzynki rozdzielcze Przemyst elektrotechniczny, chemiczny, budownictwo
Wymienniki ciepta i przemyst spozywczy

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 1,0 12 16 24

0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg — szpula drewniana X X X X

125 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg - SZDUIa drewniana X X X X Superglaze® MIG1100: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 2319

KLASYFIKACJA

AWS A5:10 ER2319 A-Nr -
1S0 18273 S Al 2319 (AICu6MNZrTi) F-Nr 25
EN573,3 EN AW-AICubMn Nrmat. -

OPIS 0GOLNY

St y gtéwnie do wyk ia ztaczy sp ych, ktére moga by¢ poddane obrébce cieplnej, ulepszajacej wytrzymatos¢
Przy spawaniu stopdw 2xxx zapewnia wysoka wytrzymatosc i lepsza plastyczno$¢ w poréwnaniu ze stopami 4xxx
Wysoka odpornos¢ na pekanie, spowodowane korozjg naprezeniowa w wysokiej temperaturze

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. 1SO 14175)

E m n Gaz obojetny Ar (100%)
= Przeptyw  14,2-2361/min
=0 o

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,2 maks. 0,3 58-6,8 0,2-0,4  maks. 0,02 - maks. 0,1 01-0,2 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz Stan Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymato$¢ na rozcigganie Wydtuzenie
ostonowy (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe il AW 160-180 240-270 ok.3

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia  : 543-643°C
Gestosé - ok. 2768 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Przemyst lotniczy
Przemyst kosmiczny

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 12 16 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
7,26 kg — szpula S300 X X X X
7,0 kg — szpula BS300 X X X

l Superglaze® MIG 2319:rev. C-PL01-01/02/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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MIG/MAG

DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 4043

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 ER4043 A-Nr -
15018273 S Al 4043A (AISi5) F-Nr 23
EN5733 EN AW-AISi5 Nrmat. 3.2245

OPIS 0GOLNY

Przeznaczony do spawania stopéw podawanych obrdbce cieplej np. stopow 6xxx
Nizsza temperatura topnienia i ptynno$¢ w poréwnaniu ze stopami 5xxx

Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopéw 6xxx

Do dtugotrwatej pracy w podwyzszonej temperaturze powyzej 65°C

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. 1SO 14175)

u n Gaz obojetny Ar (100%)
E E m Przeptyw  14,2-236//min

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
DOPUSZCZENIA
ABS DB TOvV
+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 4,5-6,0 maks. 0,6 maks. 0,3 maks. 0,05 maks. 0,05 - maks. 01  maks. 0,2 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci Wytrzymatos¢ na rozcigganie Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan (N/mm?2) (N/mm2) (%)

Wartoécitypowe 1 AW 20-40 120-165 3-18

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 573-625°C
Gestosé : ok. 2680 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Do spawania stopdw 6xxx i stopdw odlewniczych
Podzespoty samochoddw np. ramy i waty napedowe
Ramy rowerowe

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 09 1,0 1,2 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg — szpula drewniana X X X X

125kg — Gem-Pak X X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg - szpula drewniana X X X X Superglaze® MIG 4043:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 4047

KLASYFIKACJA

AWS A5:10 ER4047 A-Nr -
1S0 18273 S Al 4047 [AISi12) F-Nr 23
EN573,3 EN AW-AICubMn Nrmat. 3.2585

OPIS 0GOLNY

Nizsza temperatura topnienia i ptynno$¢ w poréwnaniu z drutami 4043

Moze by¢ stosowany jako zamiennik drutu 4043, zwiekszajacy zawarto$c krzemu w spoinie
Duza odpornos¢ na pekanie i wysoka wytrzymato$c spoiny pachwinowej na $cinanie
Mozliwos¢ uzycia do lutospawania

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE [wg. 1SO 14175)

u n Gaz obojetny Ar (100%)
E E m Przeptyw  14,2-236//min

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggora g

=

>

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr In Ti Be =
reszta n-13 maks. 0,8 maks. 0,30  maks. 0,5 010 0 maks. 0,20 0 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymatos$c na rozcigganie ~ Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan N/mm?2) N/mm?) %)

Wartosci typowe il AW 60-80 130-190 5-20
AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 573-585°C
Gestosé : ok. 2680 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Do spawania stopdw 6xxx i stopdw odlewniczych
Zbiorniki do pracy w niskich temperaturach
Podzespoty samochoddw, systemy chtodzenia i klimatyzacji

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg — szpula drewniana X X X X

136 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg - SZPUIa drewniana X X X X l Superglaze® MIG5087: rev. -PL03-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5087

KLASYFIKACIA

MIG/MAG

35

A-Nr -
15018273 S Al '5087 (AIMg4,5MnZr] F-Nr 22
EN573,3 EN AW-AIMg4,5MnZr Nrmat. 33546

OPIS OGOLNY

Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie stopéw o wysokiej zawartosci magnezu
Do spawania materiatow zawierajacych maks. 5% Mg

Obecnos¢ cyrkonu zapewnia drobnoziarnistg strukture spoiny

Niska podatnos¢ na pekanie gorace w utwardzanej spoinie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

E E . m IE : G 055
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
u [\
\ 14,2-23,61/min

PA/IG PB/2F PC/2G  PD/4F PE/4G  PFi3Ggora Przeptyw
DOPUSZCZENIA
GL LR DB TOV WIWeb
+* +* + + + *réwniez dla gazow 11 13

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Zr Be
reszta  maks. 0,25 maks. 0,4 maks. 0,05  0,7-1] 4,5-52  0,05-0,25 maks. 0,25 maks. 0,5 010-0,20 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymato$¢ na rozcigganie Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan (N/mm?) N/mm?) %)

Wartosci typowe n AW 125-140 275-300 17-30

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia :1568-638°C

Gestosé : ok. 2660 kg/m?

ZASTOSOWANIA
Budowa i naprawa statkdw Przemyst kolejowy
Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze Przemyst samochodowy
Przemyst okretowy i inne, wymagajace zastosowania Przemyst morski

strukturalnych blach aluminiowych o wysokiej wytrzymatosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 12 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg — szpula drewniana X X X X

136 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg — szpula drewniana X X X X Superglaze® MIG 5087: rev. -PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5183

KLASYFIKACIA

AWS A510 ER5183 A-Nr -
15018273 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) F-Nr 22
EN573,3 EN AW-AIMg4,5Mn Nrmat. 33548

OPIS OGOLNY

Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie stopéw o wysokiej zawartosci magnezu
Do spawania stopdw 5083 i 5654

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0SEONOWE [wg. 1SO 14175)

% n Gaz obojetny Ar (100%]
— 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
1l = 0T oy 0555

Przeptyw  14,2-23,6l/min

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra
[Gs)
<
DOPUSZCZENIA =
-
ABS GL LR DB Tlv DNV BV WIWeb &
+ + + + + + + + =

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 04 maks. 0,4 maks.01 0510  43-52 0,05-0,25 maks. 0,25 maks. 0,5 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci Wytrzymato$¢ na rozcigganie Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan g[N/mmpzl v virzy N/mm?) 3 V[%]
Wartosci typowe n AW 125-165 270-290 16-25

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 568-638°C

Gestos¢ - ok. 2660 kg/m?
ZASTOSOWANIA
Budowa i naprawa statkdw Przemyst wojskowy
Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze Przemyst kolejowy i samochodowy
Przemyst okretowy i inne, wymagajace zastosowania Przemyst morski

strukturalnych blach aluminiowych o wysokiej wytrzymatosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 08 10 1,2 16 24  Innerozmiary i opakowania na zapytanie
0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X
7,26 kg — szpula S300 X X X X X
7,0 kg — szpula BS300 X X X X X
23-27 kg — szpula drewniana X X X X
136 kg — Accupak X
159 kg - SZFUIa drewniana X X X X l Superglaze® MIG5183: rev. (-PL24-01/02/16 |
227 kg — szpula drewniana X X X X ¢ —
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. LI IchE?:#II:;\: 351
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MIG/MAG

DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5356

KLASYFIKACIA

AWS A510 ER5356 A-Nr -
15018273 S Al'5356 (AIMg5Cr(A)) F-Nr 22
EN573,3 EN AW-AIMg5 Nrmat. 33556

OPIS OGOLNY

Drut ogdInego przeznaczenia do spawania warstw wypetniajacych stopow 5xxx, stosowany gdy nie jest wymagana
Wytrzymatos¢ na rozcigganie 276 N/mm?
Niemal identyczny kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
E E I g m 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
14,2-23,61/min

PA/G PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra Przeptyw
DOPUSZCZENIA
ABS GL LR DB Tlv DNV BV
+ + + + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks. 0,4 maks.0]  005-02  45-55 0,05-0,20 maks.0] 0,06-0,2 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan (N/mm3) (N/mm3) %)
Wartosci typowe il AW 10-120 240-296 17-26

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 562-633°C

Gestos¢ - ok. 2640 kg/m?
ZASTOSOWANIA
Blacha strukturyzowana do budowy statkdw Przemyst samochodowy i budowa naczep
Wyposazenie statkéw. Cysterny Panele naczep
Przemyst kolejowy Zderzaki samochodowe i wsporniki
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 08 09 10 12 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X
7,26 kg — szpula S300 X X X X X
7,0 kg — szpula BS300 X X X X X
23-27 kg — szpula drewniana X X X X
136 kg — Gem-Pak X X X
159 kg — szpula drewniana X X X X
227 kg — szpula drewniana X X X X

Superglaze® MIG 5356: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG5356 TM™

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 ER5356 A-Nr -
15018273 S Al'5356 (AIMg5Cr) F-Nr 22

OPIS 0GOLNY

Doskonata zwilzalnos¢ — niespotykany ksztatt i wyglad spoin czotowych i pachwinowych, majacy krytyczne znaczenie
w konstrukgji skrzyni tadunkowej naczepy.

e jeziorko spawalnicze umozliwiajace lepsza kontrolg

Doskonata stabilnos¢ i parametry tuku

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
E E I g m 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw  14,2-23,61/min

PA/G PB/2F PC/2G PD/4aF PE/4G PF/3Ggéra )
<

=
DB TV CWB =

+ + + =

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks.04  maks.01  0,05-02 4555 0,05-0,20 maks.01 0,06-0,2 maks.0,0008

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci Wytrzymatos¢ na rozcigganie Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan (N/mm3) (N/mm?) (%)

Wartosci typowe il AW 110-120 240-296 17-26

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1562-633°C
Gestosé : ok. 2640 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Duza predkos$¢ spawania przy produkcji paneli naczep
Wielowarstwowe spawanie spoin pachwinowych na ztgczach zaktadkowych stopéw 6xxx
Zrobotyzowane spawanie spoin pachwinowych cystern, wymagajace jedynie niewielkiego czyszczenia po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,9 1,2 1,6 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
7,0 kg — szpula BS300 X X X
136 kg — Gem-Pak X X X

Superglaze® MIG5356TM™: rev. (-PL02-01/02/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN -
ELECTRIC
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MIG/MAG

‘
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5556

KLASYFIKACIA

AWS A510 ER5556 A-Nr -
15018273 S Al 5556 (AIMg5MNTTi) F-Nr 22

OPIS OGOLNY

Zwiekszona zawartos¢ magnezu i manganu
Zapewnia spoiny o wytrzymatosci odpowiedniej dla stopdw 5xxx, np. 5083 lub 5684
Odpornosc¢ na korozje spowodowang wodg morska

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
E E I § m 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
14,2-23,61/min

PA/1G PB/2F PC/2G PD/4F PE/AG  PF/3Ggora Przeptyw

DOPUSZCZENIA
ABS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks. 04 maks.01 00510 47-55 0,05-0,20 maks.0,25 0,05-0,20 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci Wytrzymatosc¢ narozcigganie ~ Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm2) (%)

Wartosci typowe 1 AW 125-145 275-295 17-25

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia :1562-633°C

Gestos¢ : 0k. 2660 kg/m’?
ZASTOSOWANIA
Blacha strukturyzowana do budowy statkéw Przemyst samochodowy i budowa naczep
Wyposazenie statkéw. Cysterny Panele naczep
Przemyst kolejowy Zderzaki samochodowe i wsporniki
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 08 10 1,2 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X
7,26 kg — szpula S300 X X X X X
7,0 kg — szpula BS300 X X X X X
23-27 kg — szpula drewniana X X X X
136 kg — Accupak X X
159 kg — szpula drewniana X X X X
227 kg - szpula drewniana X X X X

Superglaze® MIG 5556: rev. -PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5556A

KLASYFIKACIA

15018273 S AI'5556A [AlMg5Mn) A-Nr -
EN573,3 EN AW AlMg5Mn F-Nr 22

OPIS OGOLNY

Drut o wysokiej zawartosci magnezu
Pozwala na uzyskanie spoiny o wyzszej wytrzymatosci w poréwnaniu z drutem 5356
Dobra plastycznosc i odpornosc na pekanie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
E E m IE 13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

PANG  PB2F  PC/2G  PD/F  PE/4G  PF3Getra Przeptyw  14,2-236/min

w
<
=
~
=
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks. 04 maks. 01  0,6-10 50-55 0,05-0,20 maks.0,2 0,05-0,20 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymatos¢ narozcigganie ~ Wydtuzenie

Gaz ostonowy Stan N/mm?2) N/mm?) )

Wartosci typowe il AW 125-140 275-300 15-17
AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 562-633°C
Gestos¢ : 0k. 2660 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Przemyst lotniczy i wojskowy

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg — szpula drewniana X X X X

136 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg - szpula drewniana X X X X

| Superglaze® MIG5556A: rev. -PL02-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC
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DRUT ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® MIG 5754

KLASYFIKACIA

A-Nr -
15018273 S Al 5754 (AIMg3) F-Nr 22
EN573,3 EN AW AlMg3 Nrmat. 33536

OPIS 0GOLNY

Drut stopowy aluminium z magnezem, przeznaczony do spawania stopéw zawierajgcych maks. do 3,5% Mg
Dobra odpornos¢ na korozje i niemal identyczny kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu
Odpowiedni do spawania konstrukcji ogdlnego przeznaczenia i blach strukturalnych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

/ n Gaz obojetny Ar (100%)
E E I g m 3 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He
14,2-23,61/min

PAAG PB/2F PC/2G PD/4F PE/AG  PF/3Ggéra Przeptyw

DOPUSZCZENIA
Tlv

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be Mn+Cu
reszta maks. 0,4  maks. 04 maks. 0] maks.0,5 2,6-36 maks.0,3 maks.0,20 maks. 0,15 maks. 0,0003 0,0-0,6

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz Stan Umowna granica plastycznosci ~ Wytrzymato$¢ na rozcigganie Wydtuzenie
ostonowy (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe il AW 70-80 180-200 15-20

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia : 580-642°C
Gestos¢ - ok. 2660 kg/m?
ZASTOSOWANIA

Budowa konstrukcji ogdlnego przeznaczenia
Zderzaki samochodowe i wsporniki

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0,8 1,0 1,2 16 24 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie
0,5 kg — szpula plastikowa S100 X X X X

7,26 kg — szpula S300 X X X X X

7,0 kg — szpula BS300 X X X X X

23-27 kg - szpula drewniana X X X X

136 kg — Accupak X X

159 kg — szpula drewniana X X X X

227 kg - szpula drewniana X X X X

Superglaze® MIG 5754: rev. (-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT LITY DO NAPAWANIA

LNM 420FM

KLASYFIKACIA
EN14700 SFe8 Nrmat. 14718

OPIS 0GOLNY

Drut lity do uzyskiwania powtok odpornych na Scieranie

Wysoka odpornos¢ na korozje, Scieranie oraz odksztatcenia wywotane obcigzeniami dynamicznymi
Twardos$¢ ok. 55-60HRC

Optymalna spawalno$¢

Struktura martenzytyczno-ferrytyczna

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)
E E m M21 . Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
~ N |

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

w
<
=
~
=
=

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Cr Si
05 04 9,0 30

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
2 warstwy, po napawaniu:  ok. 60 HRC
Zaroodpornos¢ do 450°C

ZASTOSOWANIE

Sztance

Matryce

Czesci urzadzen rolniczych
Rolki transportowe
Pompy ptuczkowe

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula B300 X X

| LNM420FM:rev. C-PL24-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
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DRUT LITY DO NAPAWANIA

—
=
=
S
=

KLASYFIKACIA
EN14700 SFe2 Nrmat. 18405

OPIS OGOLNY

Drut lity do napawania

Twardos$¢ ok. 325-375 HB

Optymalne charakterystyki spawalnicze
Struktura martenzytyczna

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
~ N |

PANG PB/2F PC/2G PD/4F PE/4G PF/3Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr
0,7 19 05 1,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
2 warstwy, po napawaniu : ok. 38 HRC

ZASTOSOWANIE

Ksztattowniki
Sztance
Narzedzia o wysokiej odpornosci udarowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 Inne rozmiary i opakowania na zapytanie

15 kg — szpula B300 X

LNM4M: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PROCES TIG

PRETY TIG
Stal niestopowa
LNT 25 360
LNT 26 361

Stal niskostopowa
LNT 28
LNT Ni1

LNT NiMof ... ..364
LNT Ni2,5. ..365
LNT12.. ..366
LNT19..

LNT20.

Stal nierdzewna
LNT 304LSi...
LNT 304L..
LNT 347Si.
LNT 316LSi....
LNT 316L ..
LNT 318Si.
LNT 4439Mn
LNT 4500.

LNT 309LHF....
LNT 309LS:i ..
LNT 309L.
LNT 304H.
LNT310....

PORADY | WSKAZOWKI

Stopy niklu

LNT NiCro 60/20........cccoveerrurenne 386
LNT NiCro 70/19...... .

LNT NiCroMo 59/23
LNT NiCu 70/30...
LNT NiTi

Stopy miedzi
LNT CuNi30
LNT CuSné...
LNT CuSi3.....

Stopy aluminium

SuperGlaze® TIG 1070
SuperGlaze® TIG 1100
SuperGlaze® TIG 4043 ...
SuperGlaze® TIG 4047 ...
SuperGlaze® TIG 5087 ...
SuperGlaze® TIG 5183
SuperGlaze® TIG 5356
SuperGlaze® TIG 5554 ...
SuperGlaze® TIG 5754

Prety do spawania gazowego
LNGI....
LNGII...

SPAWANIE TG

ALUMINIUM

N

[
=
b




PRET LITY DO STALI NIESTOPOWE)

LNT 25

KLASYFIKACIA

AWS A58 ER70S-3
ENISO636-A W 425 W2Si

A-Nr 1
F-Nr 6
9606 FM 1

Nrmat. 15112

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania konstrukcji ze stali niestopowej

Wysoka udarnos¢

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tlv CE

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si

0,08 11 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

TIG

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -50°C
Wartosci typowe Il AW 450 560 26 170 100

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1210, L240, 1290, 1360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5L X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 czes¢ 3 S275, 5355, 5420
EN 10025 cze$¢ 4 S5275M, S275ML, $355M, S355ML, S420M, S420ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,6

20 24 32

Uwaga: dtugos¢ ciecia=1000 mm

5 kg — tuba PE X

X X X

l LNT25:rev. C-PL25-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

36 LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

www.lincolnelectric.pl



PRET LITY DO STALI NIESTOPOWE)

LNT 26
T —
wsvrRaon .

KLASYFIKACIA

AWS A518 ER70S-6 A-Nr 1 Nrmat. 15125
ENISO636-A W 425 W3Sil F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania konstrukcji ze stali niestopowej
Gtadkie lico spoiny

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tov CE

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si
01 15 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 150-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -30°C -50°C
Wartosci typowe n AW 460 580 26 170 170 120

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH 36.
Staliwo EN10213-2 GP240R
Rury EN10208-1 1210, L240, 1.290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe £ 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista EN10025 czes¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,6 2,0 24 32 Uwaga: dfugos¢ ciecia=1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X

l LNT26: rev. (-PL25-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

KLASYFIKACIA

-
=
-
N
o

AWS A5.28 ER80S-G A-Nr 10
F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali odpornej na czynniki atmosferyczne
Doskonate wtasnosci mechaniczne

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

(=)
“

Si Ni Cu
14 0,75 08 03

(o)
=
S

o

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

TIG

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C
Wartosci typowe il AW 570 620 26 80

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie EN 10155 S235J0W

czynnikéw atmosferycznych S235)2W
S355J0W
S355J2W
S355K2G1W

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 2,4 Uwaga: dfugosc¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X

LNT28: rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

-
=
-
=
-

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ERB0S-Ni1 A-Nr 10
ENISO636-A W 426 W3Nil F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali drobnoziarnistej i niskostopowej Ni
Wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach (-60°C)
Stosowany w przemysle morskim

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA
6L TV CE DNV
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni
01 12 06 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C
Wartosci typowe il AW 480 580 30 60

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5275, S355
Blacha okretowa ASTM A131 Gatunek A, B, D, E, AH32 do EH36
Staliwo EN 10213-2 GP240R
Rury EN 10208-1 1290 GA, L360GA
EN 10208-2 L1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1 P275T1
EN10217-1 P275 T2, P355 N
Stal drobnoziarnista EN 10025 czesc 3 S275, 5355, 5420, 5460
EN 10025 czes¢ 4 5275, 5355, 5420, S460
EN 10028 P355NL-1, P460NL-1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 30 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5kg - tuba PE X X X X LNT Nit:rev. C-PL29-T1/01/17
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. LI N COLN = 36
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT NiMo1

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ER100S-G A-Nr 2
150 16834-A W Mn3NiiMo F-Nr
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Pret stopowy TIG do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie
Doskonate wtasnosci mechaniczne

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Mo Ti
0,08 17 0,7 09 0,35 0,17

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
t y Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe n AW 760 800 18

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Rury EN 10208-2 1480, L550
API'5LX X65, X70, X80
Stal drobnoziarnista EN 10025 czesc¢ 6 S460, S500, 5550, 5620

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24

5 kg — tuba PE X X

LNT NiMo1: rev. (-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

I—
=
—
=
N
(8]

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ERB0S-Ni2 A-Nr 10
ENISO636-A W2 Ni2 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali drobnoziarnistej i niskostopowej Ni
Wysoka udarno$¢ w niskich temperaturach (do -60°C po spawaniu i do -90°C po wyzarzaniu odprezajacym 15h/580°C).
Stosowany w przemysle morskim

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tov CE

+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Ni
01 11 0,55 24

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -62°C -90°C
Wartosci typowe il AW 525 605 28 280 133

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna EN 10025 5355
Rury EN 10208-2 1360, L415, L445
API 5 LX X52, X56, X60, X65
Stal drobnoziarnista EN 10025 czesc 3 $355, 5420, 5460
EN 10025 czesc 4 S355, 5420, 5460
Stal do pracy w niskiej temperaturze EN10028-4 1 MnNi 5-3, 13 MnNi 6-3, 15 NiMn 6
(12Ni14G1,G2
EN 10222-3 13 MnNi 6-3,15 NiMn 6

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24 30 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X
LNTNi2.5: rev. C-PL26-01/02/16
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. LI N COLN = 36
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT 12

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER70S-A1 A-Nr 2 Nrmat. 15424
1S0 21952-A W MoSi F-Nr 6
9606 FM 1/3

OPIS OGOLNY

Pret lity do spawania odpornej na petzanie stali zawierajacej 0,5% Mo i stali drobnoziarnistej, stosowanych bez dalszej obrébki cieplnej
do pracy w temperaturze od -20°C do +500°C

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA
Tov DNV GL DB
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Mn Si Mo
0/ 1,2 0,6 05

o
— Bl WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -20°C
Wartosci typowe il AW 635 670 22 170 1o

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek

Stal do pracy w podwyzszonej temperaturze  EN 10028-2 P295 G H, P355 G H, 16 Mo 2
EN 10222-2 17 Mo 3,14 Mo 6

Stal drobnoziarnista EN 10025 cze$c 3 S275, S355, 5420

EN 10025 czg$¢ 4 5275, 5355, 5420

ZALECENIA DODATKOWE

Podgrzewac zfacza zgodnie z EN 1011-1
W razie potrzeby stosowac wyzarzanie odprezajace w temperaturze 580-650°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1,6 2,0 24 30 Uwaga: dtugos¢ ciecia=1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X

l LNT12:rev. C-PL25-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT 19
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-B2* A-Nr 3 Nrmat. 17339
150 21952-A W CrMoTSi F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 3

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na petzanie i dziatanie wodoru (1,25% Cr — 0,5% Mo)
Temperatura pracy do 550°C

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tov

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Mo
0/ 1,0 0,6 12 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il PWHT 700°C/h 540 640 22 250

PWHT = obrdbka cieplna ztacza spawanego

PRZYK:ADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal do pracy w podwyzszonej temperaturze  EN 10028-2 13 CrMo4-5

EN 10083-1 25CrMo 4

EN 10222-2 14 CrMo 4-5
Stal narzedziowa DIN 17210 16 MnCr 5

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 30 Uwaga: dtugosc ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X

l LNT19: rev. (-PL26-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT 20
T —
wsvraon

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER90S-B3* A-Nr 4 Nrmat. 17384
1S0 21952-A W CrMo2Si F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 4

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali Cr-Mo odpornych na petzanie i dziatanie wodoru (2,25% Cr — 1% Mo)
Temperatura pracy do 600°C

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Mo
0,08 1,0 0,6 25 10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

w Umowna grapi.ca Wytrzy'maioéc’ L Udarnoé¢ 1S0-V ())
- Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il PWHT 700°C/h 560 640 22 140

PWHT = obrdbka cieplna ztacza spawanego

PRZYK:ADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na pefzanie i pekanie wodorowe EN 10028-2 10CrMo 9-10
EN 10222-2 12CrMo 9-10

ZALECENIA DODATKOWE

Podgrzewac zfacza zgodnie z EN 1011-1, 200-250°C
Wyzarzanie odprezajace w 630-740°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 Uwaga: dtugosc ciecia=1000 mm
5 kg — tuba PE X X

LNT20: rev. (-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
36 LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT 502
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-B6 A-Nr 4 Nrmat. 17373
1S0 21952-A W CrMo5Si* F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 4

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali odpornej na pefzanie i pekanie wodorowe, zawierajgcej 5% Cr i 0,5% Mo
Temperatura pracy do 550°C

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Mo
0,09 0,6 03 5,7 0,6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il PWHT 750°Chh 560 650 20 80

PWHT = obrdbka cieplna ztacza spawanego

PRZYKtADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na pefzanie i pekanie wodorowe SEW 028 12CrMo 19-5 i podobne

ASTM A182 F5

ASTM A213 T5

ASTM A335 P5

ASTM A336 F5

ASTM A369 FP5

ASTM A387 Gatunek 5

ZALECENIA DODATKOWE

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego i miedzywarstwowa: 200-300°C
Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 675-750°C (czas zalezny od grubosci materiatu)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,4 Uwaga: dfugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X

| LNT502: rev. -PL26-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNT 9Cr(P91)

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 ER90S-B9 A-Nr 5
150 21952-A W CrMo91 F-Nr 6
9606 FM 4

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali odpornej na petzanie i pekanie wodorowe, zawierajgcej 9% Cr i 1% Mo
Temperatura pracy do 650°C

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Mo Ni Nb \ Cu
on 08 0,25 89 10 05 0,06 0,2 0,06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

w Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoé¢ 1S0-V (1)
= Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
Wartosci typowe il SR750°C/3h 500 700 18 70
SR =wyzarzanie odprezajace
PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek Norma Oznaczenie/gatunek
Stal odporna na pefzanie EN10222-2 Stal X10CrMo V9-1
i pekanie wodorowe ASTM A199 Gatunek T91 ASME SA182-F91
A200 Gatunek T91
A213 Gatunek T91 SA 213-T91
A335 Gatunek P91 SA 335-P91
A336 Gatunek F91 SA 336-F91
SA 369-FP91

SA 387-Gatunek 91
SA 387-Gatunek 91

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X

LNT9Cr(P91): rev. C-PL27-12/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 304LSi

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308LSI A-Nr 8 Nrmat. 14316
15014343-A W199LSi F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity o bardzo matej zawartosci wegla do spawania stali austenitycznej CrNi
Z podwyzszong zawartoscia Si dla poprawy zwilzalnosci

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DOPUSZCZENIA
DNV TOv CE DB
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,02 2,0 08 20 10 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 467 622 37 147 67

AW = po spawaniu

PRZYKtADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNi19-1 14306 [TP1304 L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 [TP1304LN 530453
302,304 530400
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 [TP)304 530409
G-X5CrNi19-10 14308 CF-8 192600
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiTi18-10 1.4541 [TP)321 S32100
[TP)321H 532109
X6 CrNiNb18-10 14550 [TP)347 534700
G-X5CrNiNB19-10 1.4552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0 12 16 20 24 32 Uwaga: dtugo$¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X X X

[ nT3oaLsiren.cPL3-0v021 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 304L
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308L A-Nr 8 Nrmat. 14316
1S014343-A W199L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY
Pret lity o bardzo matej zawartosci wegla do spawania stali austenitycznej CrNi

Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng i utlenianie

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
Il Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

[}
“

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Cr
0,01 17 04 20 10 0]

=
=
o

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe Il AW 472 692 34 120 91

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNi19-1 14306 (TP1304 L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TP1304LN 530453
302,304 530400
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNi18-10 14301 (TP)304 530409
G-X5CrNi19-10 14308 CF-8 192600
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP)321 S32100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 S34700
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16 20 24 32 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X X

l LNT304L:rev. C-PL24-01/02/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN - dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 347Si

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER3475i A-Nr 8 Nrmat. 14551
1S014343-A W19 9 NbSi F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej CrNi stabilizowanej Ti lub Nb
Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng i utlenianie

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
Il Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA
Tov CE DB

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0,05 14 07 19,5 95 0,01 0,6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe Il AW 400 650 35 80 45

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiTi18-10 14541 (TP)321 $32100
[TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 S34700
[TP)347h 534709
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710
Stal niestabilizowana
302
X4CrNi8-10 14301 (TP)304 530400
X2CrNi19-1 14306 (TP)304L S30403
G-X5CrNi19-10 14308 CF-8 192600
14312
(TP)304H 530409

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) %6 20 24 32 Uwaga: dtugo$¢ cigcia=1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X l

LNT 3475k rev. C-PL24-0V025 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 316LSi

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER316LSI A-Nr 8 Nrmat. 14430
1S014343-A W 19123 LSi F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity o matej zawartosci wegla do spawania stali nierdzewnej CrNiMo
Patrz takze LNT 316L, wysoka zawartos¢ krzemu dla polepszenia zwilzalnosci

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar (100%)
DOPUSZCZENIA
DNV TOv DB CE ABS
+ + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,03 19 08 185 12,0 2,7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 484 624 32 100 82

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo1712-2 14404 (TP)316L S31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 (TP)316L S31603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 14401 (TP)316 S31600
X4CrNiMo17-13-3 14436
G-X5CrNiMo19-11 1.4408 CF 8M 192300
Stal stabilizowana TiiNb
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316 Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316 Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 (TP)347 S34700
G-X5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 10 12 16 20 24 32 Uwaga: dtugos¢ cigcia=1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X X X

[ nTaLsirev.cpL2-0v02r1 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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LNT 316L

KLASYFIKACIA

PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

AWS A5.9 ER316L A-Nr 8 Nr mat.
1S0 14343-A W19123L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity o bardzo matej zawartosci wegla do spawania stali austenitycznej CrNiMo

Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

GAZY 0SEONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si Cr Ni

0,01 15 05 18,5 12

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos¢

Udarno$¢ 1S0-V (1)

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (%) +20°C -120°C -196°C
Wartosci typowe il AW 400 35 100

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiM017-12-2 14404 (TP)316L S31603
CF-3M 192800
X2CrNiMo018-14-3 14435 (TP)316L S31603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiM017-12-2 14401 (TP)316 S31600
X4CrNiM017-13-3 14436
G-X5CrNiMa19-1 1.4408 CF 8Mm 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMaTi17-12-2 14571 316 Ti $31635
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 316 Cb 531640
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 S34700
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [(mm) 16 2,0 24 32

5kg - tuba PE X X X X

[

LNT316LSi rev. C-PL25-010215 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 318Si

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER318* A-Nr 8 Nrmat. 14576
150 14343-A W 19 12 3 NbSi F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej CrNiMo stabilizowanej Ti lub Nb
Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym miedzykrystaliczng

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0,05 14 0,7 18,7 n7z 25 0,7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 420 680 35 70 45

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 [TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 14435 [TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 14406 [TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMo17-12-2 1.4401 [TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
G-X5CrNiMo19-11 14408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiMoTi7-12-2 14571 316 Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316 Cb 531640
X6CrNiNb18-10 14550 [TP)347 S34700
G-X5CrNiNb19-10 14552 CF-8C 192710

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32
5 kg — tuba PE X X X X

| LNT318Si:rev. CPL24-0V/02116 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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LNT 4439Mn

Najblizsza klasyfikacja

GAZY OSLONOWE (wg. IS0 14175)
Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU

14453

Pret lity do spawania stali 317L i 317LN, wg AISI lub odpowiednich stali nierdzewnych
Do spawania stali 316L jezeli istotna jest przyrost zawartosci molibdenu

Wysoka odpornos¢ na korozje wzerowa, migdzykrystaliczng i naprezeniowa
Stopiwo w petni austenityczne

PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

0,15

Wytrzymatos¢
narozcigganie

Wydtuzenie

Udarnos¢ 1S0-V (1)
-196°C

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Nr mat. ASTM/ACI UNS
Austenityczna, odporna na korozje stal CrNiMo

1.4406 (TP)316LN 531653

14429 [TP)316LN 531653

14435 (TP)316L 531603

14438 317L S31725

14439 317LN 531726
G-X2CrNiMoN17-13-4 G-X2CrNiMa17-13-4 14446

14448

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.

LNT 4439Mn:rev. C-PL23-01/02/16 |

www.lincolnelectric.pl
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 4500
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER385 A-Nr 9
1S014343-A W20255CulL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali austenitycznej 20%Cr / 25%Ni / 4,5%Mo / 1,5%Cu
Wysoka odpornos¢ na dziatanie kwasu siarkowego i fosforowego

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

TOv

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

‘ +

C Mn Si Cr Ni Mo Cu
0,01 17 04 20 25 4,5 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

[€s} . o
= Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ I1S0-V ()
= Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -196°C
Wartosci typowe il AW 380 560 35 80

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat.
Stal w petni austenityczna NiCrMoCu i CrNiMoCu

G-X7NiCrMoCuNb25-20 1.4500
X5NiCrMoCuTi20-18 14506
G-X2NiCrMoCuN20-18 14531
G-X2NiCrMoCuN25-20 14536
XINiCrMoCuN25-20-5 14539
G-X7CrNiMoCuNb18-18 14585
X5NiCrMoCuNb22-18 1.4586

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24
5 kg — tuba PE X X

LNT4500: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 4462
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2209 A-Nr 8 Nrmat. 14462
1S0 14343-A W2293NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej typu duplex
Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

TOv

‘ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo N
0,01 16 05 225 85 3,0 015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -60°C
Wartosci typowe il AW 675 829 27 200

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. UNS
Stal nierdzewna typu duplex
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 531803
14417 $31500
X2CrNiN23-4 1.4362 532304
X3CrNiMoN27-5-2 14460 $31200
X2CrNiMoN21-5-1 14162 $32101

Ztacza réznoimienne np. stali niestopowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng typu duplex

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X

| LNT4462:rev. -PL24-01/02/16 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT Zeron® 100X

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2594 A-Nr 8
1S014343-A W2594NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali Zeron® 100 i innych stali nierdzewnych typu super duplex
Wysoka odpornos¢ na korozje wzerowa i szczelinowa na skutek dziatania wody morskiej

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tov

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo Cu w N
0,02 06 0,23 25 93 3,6 06 0,6 0,22

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [))
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -50°C
Wartosci typowe il AW 655 934 42 100

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. UNS
Stal nierdzewna zwykta i typu super duplex
X2CrNiMoN25-7-4 14410
X4CrNiMoN27-5-2 14460
X2CrNiMoN22-5-3 14462 2205 531803
GX6 CrNiMo 24-8-2 14463
CD-4MCu $32550
Zeron® 100 $32760

Stal nierdzewna typu super duplex, przyblizony sktad chemiczny:
24-27% Cr, 6-9% Ni, 3-4% Mo, 0,10-0,25% N a takze z Cu i/lub W

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X

LNT Zeron®100X: rev. -PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 309LHF

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER309L A-Nr 8 Nrmat. 14332
150 14343-A W2312L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej z niestopowg
Dobra odpornos¢ na kruchosé
Minimalna liczba ferrytowa dla spoiny wynosi 18FN

GAZY 0SEONOWE [wg. ISO 14175)

i Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo

0,02 2,0 0,35 24 3 0]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc¢

Udarnos¢ 1S0-V 1)

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C +40°C
Wartosci typowe il AW 488 608 33 167 7

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP1304LN 530453
X2CrNing-1 14306 [TP)304L S30403
CF-3 192500
X4CrNi18-10 14301 [TP)304 S30400

Zfacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna
Napawanie stali niestopowej i niskostopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 24

5 kg — tuba PE X X

LNT309LHF: rev. C-PL26-22/08/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 309LSi

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER309LSI A-Nr 8 Nrmat. 14332
15014343-A W 2312 LSi F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej z niestopowg
Wysoka zawartosc¢ Si polepszajaca zwilzalnos¢

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

TOvV CE

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,02 2,0 08 235 3 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

O Umownagranica ~ Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
= Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -120°C
Wartosci typowe Il AW 400 600 35 65

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP1304LN 530453
X2CrNin9-1 14306 [TP)304L 530403
CF-3 192500
X4CrNig-10 14301 (TP)304 530400

Zfacza réznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stalg nierdzewna
Napawanie stali niestopowej i niskostopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 20 24 32 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
5 kg — tuba PE X X X X

LNT309LSi: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
38 LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 309L
T —
wsvrRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER309L A-Nr 8 Nrmat. 14332
1S0 14343-A W2312L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stali nierdzewnej z niestopowg

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

P
“

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni
0,01 1,65 05 24 13

=
5

o
=

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe il AW 390 600 35

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS

Stal platerowana odporna na korozje

X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
X2CrNi19-1 14306 (TP1304L 530403

CF-3 192500
X4CrNi18-10 14301 (TP)304 530400

Ztacza roznoimienne (stal niestopowa i niskostopowa ze stala nierdzewna
Napawanie stali niestopowej i niskostopowej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) %6 20 24
5 kg — tuba PE X X X

l LNT309LHF: rev. C-PL04-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
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PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 304H

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308H A-Nr 8 Nr mat. 14948
150 14343-A W199H F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Pret lity do spawania stali austenitycznej CrNi
Przeznaczony szczegdlnie do zast i wysokotemperaturowych [do 730°C)
Niska wrazliwos¢ na wtracenia faz miedzymetalicznych

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,07 19 04 20 9,2 01
=
}_
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica ~ Wytrzymato$c Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il AW 370 600 35 80

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%) 302
X4CrNing-10 14301 (TPI304 530400
(TP)304H $30409
G-X5CrNi19-10 14308 CF8 192600
1.4948 [TP1347H

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24
5 kg — tuba PE X X

LNT304H:rev. (-PL24-23/09/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER310
15014343-A W 2520

OPIS 0GOLNY

A-Nr
F-Nr

9606 FM

[C e Wt

Nr mat. 1.

4812

PRET LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNT 310
T —
wsvrRaon

Pret lity do spawania stali zaroodpornych Cr i CrNi (25% Cr — 20% Ni)
Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz tworzenie zgorzeliny do ok. 1100°C

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)
1 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn

Si

Cr

Ni Mo

01 17

05

26

21 01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢

Udarnos¢ 1S0-V ()]

Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il AW 360 600 35 100

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA

Gatunek stali EN 10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
X10CrAI24 1.4762
G-X25CrNiSi18-9 1.4825
G-X40CrNiSi22-9 14826
X15CrNiSi20-12 1.4828
G-X25CrNiSi20-14 14832
X15CrNiSi25-20 1.4841 3105 531008
(K20 194202
X12CrNi25-21 1.4845
G-X40CrNiSi25-20 1.4848 HK40

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)

1,6

2,0

24

5 kg — tuba PE

X

X

X

[

LNT 310:rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl
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PRET LITY NA OSNOWIE Ni

LNT NiCro 60/20

KLASYFIKACIA

AWS A5.14 ERNiCrMo-3 A-Nr - Nrmat. 24831
1S0 18274 S Ni 6625 NiCr22Ma9Nb) F-Nr 43
9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stopéw niklu
Wysoka odpornos¢ na rdzne rodzaje korozji
Wysoka zawarto$¢ chromu i molibdenu

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

DOPUSZCZENIA
TovV

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr
0,03 01 0] reszta 22 9 35

04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 520 800 35 130 100

TIG

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni DIN/EN ASTM/ACI UNS
Stal NiCrMo, stopy typu 625, réznoimienne zfacza stali wysokostopowych Ni-Cr-Mo, odporne na korozje i zaroodporne

Nr mat.

XINiCrMoCuN25-20-6 14529 Stop 925 N08925
XINiCrMoCu25-20-5 14539 Stop 904L N08904
X1CrNiMoCuN20-18-7 14547 Stop 254 S31254
X2NiCrAITi32-20 1.4558 Stop 800L N08800
G-X10NiCrNb32-20 14859
X10NiCrAITi32-20 14876 Stop 800/800H N08800/-10
NiCr22Mo6Cu 24618 Stop G N06007
NiCr22Mo7Cu 24619 Stop G-3 N06985
NiCr21Mo6Cu 24641 Stop 825hMo NO08821
NiCr20CuMo 2.4660 Stop 20 N08020
NiCr15Fe 24816 B168-Stop 600 N06600
NiCr22Mo3Nb 24856 B443-Stop 625 N06625
NiCr21Mo 24858 B424-Stop 825 N08825
NiCr20Ti 24951 Stop 75 N06075
NiCr20TiAl 2.4952 Stop 80A NO07080
Stal niskostopowa
10Ni14 3,5% Ni) 15637 ASTM A333 Gatunek 3 -
12Ni9, X12Ni5 15680 - K41583
Stal zawierajgca 9% Ni na zbiorniki LNG
X8Nig 1.5662 A353/A353M -
X8Ni9 / 8%Ni 1.5662 A553/A553M Typ I/l -/ K71340

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)

1,6 2,0 24

3,2

Uwaga: dtugos¢ ciecia=1000 mm

2,5kg —tuba PE

385 [RLINCOLN B
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

X X X

X

[ NThicros0r20:rev.cpL23-0v0215 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl



PRET LITY NA OSNOWIE Ni

LNT NiCro70/19

KLASYFIKACIA

AWS A514 ERNiCr-3 A-Nr - Nrmat.  2.4806
15018274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) F-Nr 43
9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stopéw na osnowie niklu, ztaczy réznoimiennych oraz do platerowania
Wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz wysoka udarno$¢ w niskiej temperaturze

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

DOPUSZCZENIA
Tov

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr Nb Cu Fe
0,03 3,0 0,2 reszta 20 25 0/ 1,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 400 680 40 150 120

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni BS3076 DIN 17744/17465 Nr mat. ASTM/ACI UNS
SEW 595 B366
Stop na osnowie niklu z wysoka zawartoscia Cr do stosowania w warunkach korozyjnych
Na 14 NiCr15Fe 2.4816 B168-Stop 600 N06600
LC-NiCr15Fe 24817 Stop 600L N06600
NiCr20Ti 2.4951 Stop 75
NiCr20TiA1 24952 Stop 80A NO07080
Na 15 X10NiCrAITi32-20 1.4876 Stop 800/800H N0800/10
NiCr23Fe 24851 Stop 601(H) N06601
Na17 X12NiCrSi36-16 1.4864 330 NO08330
G-X40NiCrNb35-25 14852
G-X40NiCrSi35-25 1.4857 HP

Niestopowa i niskostopowa stal zaroodporna i odporna na petzanie oraz stal nierdzewna

ZALECENIA DODATKOWE

Maksymalna energia liniowa do 1,5 kl/mm i temperatura miedzywarstwowa do 150°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32 Uwaga: dtugo$c cigcia =1000 mm
2,5kg — tuba PE XX X [ Thicro70rts:rev. CpLa4-0v021 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostgpne na naszej stronie internetowej. LI N COLN = 3
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PRET LITY NA OSNOWIE Ni

LNT NiCroMo 59/23

KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ERNiCrMo-13 A-Nr - Nrmat.  2.4607
15018274 S Ni 6059 (NiCr23Mal6) F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stopéw na osnowie niklu z wysoka zawartoscia CrMo

Doskonata odpornos¢ na korozje naprezeniowa, wzerowa i szczelinowa w Srodowisku poddanym dziataniu kwasu siarkowego
i fosforowego oraz chloru

Odpowiednia do spawania ztacz réznoimiennych

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)
11 Gaz obojetny Ar (100%)

DOPUSZCZENIA

Tov

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cr Mo Al Fe
0,015 05 0,06 59 23 16 04 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe il AW 400 700 25 90

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIAtLY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni DIN 17744 Nr mat. ASTM/ACI UNS
Stopy na osnowie niklu z wysokg zawartoscig CrMo
NiCr23Mo16 24605 N06059
NiMo16Cr16Ti 24610 C-4 N06455
NiMo16Cr15Ti 24819 C-276 N10276
NiCr21Mo14W 24602 C-22 N06022
NiCr22Mo3Nb 24856 625 N06625

Stal nierdzewna o wysokiej zawartosci Mo do stosowania w warunkach korozyjnych
EN10088-1/-2
XINiCrMoCuN25-20-7 1.4529 904hMo N08925
X1CrNiMoCuN20-18-7 14547 531254

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 Uwaga: dtugos¢ ciecia =1000 mm
2,5kg —tuba PE X X X

LNT NiCroMo59/23: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET LITY NA OSNOWIE Ni

LNT NiCu70/30

KLASYFIKACIA

AWS A514 ERNiCu-7 A-Nr - Nrmat. 24377
15018274 S Ni 4060 (NiCu30MnTi) F-Nr 42
9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania stopu niklu z miedzig i monelu ze stalg niestopowa i niskostopowg
Stosowany do spawania stali niestopowej i niskostopowej ze stopem NiCu
Wysoka odpornos¢ na korozje spowodowang wodg morska

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

DOPUSZCZENIA

Tlv

‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cu Fe Ti
0,06 35 05 65 30 11 2,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarno&¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -196°C
Wartosci typowe il AW 350 560 40 160 140

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Ni BS3076 DIN 17743 Nr mat. ASTM/ACI UNS
NA 13 NiCu30Fe 2.4360 Monel 400 N04400
G-NiCu30Nb 24365
NA 18 NiCu30Al 24375 Monel K500 N05500

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 Uwaga: dtugosc cigcia =1000 mm
2,5kg —tuba PE X X X X

[ LNThicu0r30:rev.CPL26-0v0216 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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TIG

PRET LITY NA OSNOWIE Ni

LNT NiTi

KLASYFIKACIA

AWS A5.14 ERNi1 A-Nr - Nrmat. 24155
15018274 S Ni 2061 (NiTi3) F-Nr 4
9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Pret lity do spawania czystego niklu i stopu niklu oraz faczenia tych materiatow ze stala niestopowa lub niskostopowa
Odpowiedni dla nap ia stali niestopowej

GAZY 0SEONOWE (wg. IS0 14175)

1 Gaz obojetny Ar 100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Ti Fe
0,03 05 04 reszta 2,8 0,06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$c Udarnoéé 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe n AW 250 460 30 120

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Klasyfikacja DIN Nr mat. ASTM/ACI
Ni 99,6 2.4060

Ni 99,8 2.4050

Ni 99,65i 2.4056

Ni 99,4Fe 2.4062

Ni 99,2 2.4066 Stop 200
LC-Ni99 24068 Stop 201
LC-Ni 99,6 2.4061 Stop 205
NiMn10 2.4108

NiMn5 24116

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 Uwaga: dtugos¢ ciecia=1000 mm
2,5kg —tuba PE X X

LNT NiTi: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET LITY NA OSNOWIE CU

LNT CuNi30

KLASYFIKACJIA
AWS A5.7 ERCuNi A-Nr - Nrmat. 2.0837
EN 14640 S Cu 7158 [CuNi30) F-Nr 34

9606 FM -

OPIS OGOLNY

Pret lity do spawania stopéw miedz-nikiel zawierajacych 10-30% Ni

GAZY 0SEONOWE [wg. ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar 100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

DOPUSZCZENIA

Tov

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

‘

Cu Mn Ni Si Ti Fe
reszta 075 30 0,05 0,35 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Twardos¢  Udarnos¢ 150-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) HB +20°C
Wartosci typowe il AW 250 400 30 70 100

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Stopy na osnowie Cu Norma Oznaczenie/gatunek Nr mat. UNS
Stopy Cu-Ni kute

DIN 17664 CuNi10Fe1Mn 2.0872 (70600
CuNi3oMniFe 2.0882 C71500
CuNi30Fe2Mn2 2.0883 71600
Stopy Cu-Ni odlewnicze
DIN 17658 G-CuNi10 2.0815
G-CuNi30 2.0835

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 20 24
2,5 kg — tuba PE X X X

| LNT CuNi30:rev. C-PL25-T0/0117 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



TIG

PRET LITY NA OSNOWIE CU

LNT CuSné

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCuSn-A A-Nr - Nrmat. 21022
ENIS024373 S Cu 5180 (CuSn6P) F-Nr 33
9606 FM -

OPIS OGOLNY

Pret lity do spawania stopdw miedzi i cyny

GAZY 0SLONOWE [wg. ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar 100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Cu Sn P
reszta 6,0 0,2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Twardo$¢ Udarno$¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) HB +20°C
Wartosci typowe 13 AW 150 260 20 75 80

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Stopy na osnowie Cu Norma Oznaczenie/gatunek Nr mat.

Stopy Cu-Sn kute

DIN 17662 CuSn4 2.1016
CuSné 2.1020
CuSn8 2.1030
Stopy Cu-Sn odlewnicze
DIN 1705 G-CuSn2ZnPb 2.1098
G-CuSn5ZnPb 2.1096
G-CuSn6ZnNi 21093

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32
2,5 kg — tuba PE X X X

LNT CuSné: rev. C-PL28-10/01/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET LITY NA OSNOWIE CU

LNT CuSi3

KLASYFIKACIA

AWS A5.7 ERCuSI-A A-Nr - Nrmat. 21461
ENIS024373 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) F-Nr 32
9606 FM -

OPIS 0GOLNY

Pret lity do spawania niskostopowych stopéw miedzi metoda TIG
Odpornos¢ na wysoka temperature i na korozje

GAZY 0SEONOWE [wg. ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar 100%)
13 Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Cu Sn Mn Si Zn
reszta 0] 1,0 3,0 0]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Twardo$¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) HB +20°C
Wartosci typowe 1 AW 120 350 40 95 60

AW = po spawaniu

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Miedz, niskostopowe stopy miedzi i stopy Cu—Zn

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24
2,5 kg — tuba PE X X

| LNT Cusiz:rev. C-PL25-T0/0117 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 1070

KLASYFIKACIA

A-Nr -
15018273 S AI1070 (AI99,7) F-Nr 21
Nrmat. 3.0259

OPIS OGOLNY

Wysoka odpornos¢ na korozje spowodowana czynnikami chemicznymi oraz dobra odpornosc na pekanie

Odpowiedni do zastosowar wymagajacych dobrej przewodnosci elektrycznej lub zgodnosci sktadu chemicznego,
wykorzystujacych aluminium z niewielka zawartoscia dodatkéw stopowych lub bez dodatkéw stopowych, takich jak stopy 1xxx
Al11070 jest bardzo miekkim drutem aluminiowym i wymaga zachowania duzej ostroznosci, niezbednej dla zapewnienia stabilnego
podawania drutu

GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

n Gaz obojetny Ar (100%)
Przeptyw  14,2-23,61/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Vv Ti Be
min. 997 maks. 0,2 maks. 0,25 maks. 0,04 maks. 0,03 maks. 0,03 0  maks. 0,04 maks. 0,05 maks.0,03 maks.0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,03%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc¢
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe n AW 20-30 65-80 29-35

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia : 647-658°C
3

Gestosc
ZASTOSOWANIA
Spajanie stopow Txxx ze sobg lub stopami innymi gatunkéw Wymienniki ciepta
Szyny zbiorcze Przemyst metalurgiczny
Skrzynki rozdzielcze Przemyst elektrotechniczny, chemiczny, budownictwo
i przemyst spozywczy
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 2,0 24 3,2 Uwaga: dtugo$¢ ciecia=1000 mm

5kg —karton X X X

Superglaze® TIG1070: rev. -PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 1100

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 R1100 A-Nr -
15018273 S AI1100 (AI99,0Cu) F-Nr 21
EN5733 EN AW-AI99,0Cu Nrmat. -

OPIS OGOLNY

Wysoka odpornos¢ na korozje spowodowana czynnikami chemicznymi oraz dobra odpornosc na pekanie

Odpowiedni do zastosowar wymagajacych dobrej przewodnosci elektrycznej lub zgodnosci sktadu chemicznego,
wykorzystujacych aluminium z niewielka zawartoscia dodatkéw stopowych lub bez dodatkéw stopowych, takich jak stopy 1xxx
AI1100 jest bardzo migkkim drutem aluminiowym i wymaga zachowania duzej ostroznosci, niezbednej dla zapewnienia stabilnego
podawania drutu

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

n Gaz obojetny Ar (100%)
Przeptyw  14,2-23,61/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
min. 99,0 A A 0,05-0,20 maks. 0,05 0 0 maks. 0,10 0 maks. 0,0003

Uwaga: A= Si+Fe maks. 0,95
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wartosci typowe n AW 20-30 65-80 29-35

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 647-658°C
3

Gestosc
ZASTOSOWANIA
Spajanie stopow Txxx ze sobg lub stopami innymi gatunkéw Wymienniki ciepta
Szyny zbiorcze Przemyst metalurgiczny
Skrzynki rozdzielcze Przemyst elektrotechniczny, chemiczny, budownictwo
i przemyst spozywczy
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) %6 20 24 32 40 Uwaga: dtugo$¢ cigcia =1000 mm

5kg —karton X X X X X

lSupergIaze"TlGﬁuu:rev.E-PLUI-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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TIG

PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 4043

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 R4043 A-Nr -
15018273 S Al 4043A (AISi5) F-Nr 23
EN5733 EN AW-AISi5 Nrmat. 3.2245

OPIS OGOLNY

Przeznaczony do spawania stopéw podawanych obrdbce cieplej np. stopow 6xxx
Nizsza temperatura topnienia i ptynno$¢ w poréwnaniu ze stopami 5xxx

Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopow 6xxx

Do dtugotrwatej pracy w podwyzszonej temperaturze powyzej 65°C

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

Il Gaz obojetny Ar (100%)
Przeptyw 14,2-23,61/min

DOPUSZCZENIA
ABS DB TV
+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 4,5-6,0 maks. 0,6 0,05-0,020 maks. 0,05 0 - maks. 0,1 0 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzy'ma+o§c Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozcigganie %)
ostonowy Stan (N\/mm?) (N/mm3) ©
Wartoscitypowe I AW 20-40 120-165 3-18

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 573-625°C
Gestos¢ - ok. 2680 kg/m3

ZASTOSOWANIA

Do spawania stop6w 6xxx i stopéw odlewniczych
Podzespoty samochoddw np. ramy i waty napedowe
Ramy rowerowe

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 40 48 ywaga: dtugosc ciecia=1000 mm
5 kg — karton X X X X X X

Superglaze® TIG4043: rev. (-PL22-01/02/16
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN - dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 4047

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 R4047 A-Nr -
15018273 S Al 4047 [AISI2) F-Nr 23
EN5733 EN AW-AISi12 Nrmat. 3.2585

OPIS OGOLNY

Nizsza temperatura topnienia i ptynno$¢ w poréwnaniu z drutami 4043

Moze by¢ stosowany jako zamiennik drutu 4043, zwiekszajacy zawartosc krzemu w spoinie. Duza odpornosc na pekanie i wysoka
wytrzymatosc spoiny pachwinowej na $cinanie

Mozliwos¢ uzycia do lutospawania

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

Il Gaz obojetny Ar (100%)
Przeptyw 14,2-23,6 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 1-13 maks. 0,8 maks. 0,30 maks. 0,15 070 0 maks. 0,20 0 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tqcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ -
Gaz plastycznosci narozcigganie Wyd[t;z]eme
ostonowy Stan (N/mm3) (N/mm?3) °
Wartosci typowe i AW 60-80 130-190 5-20

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 573-585°C
Gestosc : 0k. 2680 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Do spawania stop6w 6xxx i stopéw odlewniczych
Podzespoty samochoddw, systemy chtodzenia i klimatyzacji

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40 Uwaga: dtugo$¢ ciecia =1000 mm

5 kg —karton X X X X

l Superglaze® TIG4047: rev. (-PL22-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 5087

KLASYFIKACIA

A-Nr -
15018273 S Al '5087 (AIMg4,5MnZr] F-Nr 22
Nrmat. 33546

OPIS 0GOLNY

Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie stopdw o wysokiej zawartosci magnezu
Do spawania materiatow zawierajacych maks. 5% Mg

Obecnos¢ cyrkonu zapewnia drobnoziarnistg strukture spoiny

Niska podatnos¢ na pekanie gorace w utwardzanej spoinie

GAZY 0SEONOWE (wg. IS0 14175)

1 : Gaz obojetny Ar (100%)
13 : Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw :8-15 l/min

DOPUSZCZENIA
GL LR DB TOV WIWeb
o +* + + + *réwniez dla gazow I1i I3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Zr Be
reszta maks. 0,25 maks.0,4 maks.0,05  0,7-1]1 45-52 0,05-0,25 maks. 0,25 maks.0,5 0,10-0,20 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc

- N N Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozciaganie %)
ostonowy Stan (\/mm?) (N\/mm3) ©
Wartosci typowe il AW 125-140 275-300 17-30

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia  :568-638°C

Gestos¢ : ok. 2660 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Budowa i naprawa statkéw Przemyst kolejowy
Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze Przemyst samochodowy
Przemyst okretowy i inne, wymagajace zastosowania Przemyst morski

strukturalnych blach aluminiowych o wysokiej wytrzymatosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) %6 20 24 32 40 48

5kg — karton X X X X X X

l Superglaze® TIG5087: rev. -PL02-01/02/15 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 5183

KLASYFIKACIA

AWS A510 R5183 A-Nr -
15018273 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) F-Nr 22
EN573,3 EN AW-AIMg4,5Mn Nrmat. 33548

OPIS OGOLNY

Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie stopdw o wysokiej zawartosci magnezu
Do spawania stopdw 5083 i 5654

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 : Gaz obojetny Ar (100%)
13 : Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw :8-15 I/min

DOPUSZCZENIA
ABS GL LR DB TV DNV BV WIWeb
+ + + + + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,4 maks. 04 maks. 01  05-10 43-52 0,05-0,25 maks. 0,25 maks. 015 maks. 0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekracza¢ tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzy_maio?c Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozcigganie %)
ostonowy Stan (\/mm?) (N\/mm3) ©
Wartosci typowe il AW 125-165 270-290 16-25

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 568-638°C

Gestosc - ok. 2660 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Budowa i naprawa statkéw Przemyst wojskowy

Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze Przemyst kolejowy i samochodowy
Przemyst okretowy i inne, wymagajace zastosowania strukturalnych Przemyst morski

blach aluminiowych o wysokiej wytrzymatosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 20 24 32 40

5kg — karton X X X X X

lSupergIaze' TIG5183:rev. C-PL23-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 3
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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TIG

PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 5356

KLASYFIKACIA

AWS A510 R5356 A-Nr -
15018273 S Al'5356 (AIMg5Cr(A]) F-Nr 22
EN573,3 EN AW-AIMg5 Nrmat. 33556

OPIS OGOLNY

Drut ogdInego przeznaczenia do spawania warstw wypetniajacych stopdw 5xxx, stosowany gdy nie jest wymagana
Wytrzymato$¢ na rozcigganie 276 N/mm?
Niemal identyczny kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu

GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)

11 : Gaz obojetny Ar (100%)
13 : Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw :8-15 I/min

DOPUSZCZENIA
ABS GL LR DB Tlv DNV BV
+ + + + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks. 0,4 maks.01 0,05-02 45-55 0,05-0,20 maks.01 0,06-0,2 maks.0,0003

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzy.mafo?c Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozcigganie %)
ostonowy Stan (N/mm3) (N/mm?) °
Wartosci typowe n AW 10-120 240-296 17-26

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE
Temperatura topnienia 1 562-633°C

Gestos¢ - ok. 2640 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Blacha strukturyzowana do budowy statkéw Przemyst samochodowy i budowa naczep
Wyposazenie statkéw. Cysterny Panele naczep

Przemyst kolejowy Zderzaki samochodowe i wsparniki

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) %6 20 24 32 40 50 Uwaga: dtugos¢ cigcia =1000 mm
5 kg — karton X X X X X X

Superglaze® TIG 5356: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl




PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 5554

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 R5554 A-Nr -
1S0 18273 Al 5554 F-Nr
Nr mat.

OPIS OGOLNY

GAZY OSEONOWE (wg. IS0 14175)

11 : Gaz obojetny Ar (100%)
13 : Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw :8-15 I/min

DOPUSZCZENIA
ABS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta maks. 0,25 maks.04 maks.01 0510  47-55 0,05-0,20 maks. 0,25 0,05-0,20 maks. 0,0003

‘ +

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastRki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzy.mafo?c Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozcigganie %)
ostonowy Stan (N/mm3) (N/mm?) °
Wartosci typowe il AW 125-145 275-295 17-25

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 562-633°C

Gestos¢ : ok. 2660 kg/m?

ZASTOSOWANIA

Blacha strukturyzowana do budowy statkow Przemyst samochodowy i budowa naczep
Wyposazenie statkdw. Cysterny Panele naczep

Przemyst kolejowy Zderzaki samochodowe i wsparniki

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24
5kg —karton X X X

l Superglaze® TIG5554: rev. -PL01-01/02/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 4
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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PRET ALUMINIOWY LITY

SuperGlaze® TIG 5754

KLASYFIKACIA

AWS A5.10 Al 5754 A-Nr -
15018273 S Al 5754 (AIMg3) F-Nr 22
Nrmat. 33536

OPIS 0GOLNY

Drut stopowy aluminium z magnezem, przeznaczony do spawania stopéw zawierajgcych maks. do 3,5% Mg
Dobra odpornos¢ na korozje i niemal identyczny kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu
Odpowiedni do spawania konstrukcji ogdlnego przeznaczenia i blach strukturalnych

GAZY 0StONOWE (wg. IS0 14175)

11 : Gaz obojetny Ar (100%)
13 : Gaz obojetny Ar+0,5-95% He

Przeptyw :8-15 I/min

DOPUSZCZENIA
Tov

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr In Ti Be
reszta maks. 04  maks. 0,4 maks. 0] maks.05 26-36 maks.03  maks. 0,20 maks. 0,5  maks. 0,0003

‘ +

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%

TIG

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzy(maio?c Wydtuzenie
Gaz plastycznosci narozciaganie %)
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?)
Wartosci typowe n AW 70-80 180-200 15-20

AW = po spawaniu

WEASNOSCI FIZYCZNE

Temperatura topnienia 1 580-642°C
Gestos¢ - ok. 2660 kg/m?
ZASTOSOWANIA

Budowa konstrukcji ogéInego przeznaczenia
Zderzaki samochodowe i wsporniki

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,6 2,0 24 32 40 Uwaga: dtugos$¢ ciecia=1000 mm

5kg — karton X X X X X

Superglaze® TIG5754: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI N COLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS® www.lincolnelectric.pl
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PRET DO SPAWANIA GAZOWEGO

KLASYFIKACJIA
AWS A5.2 R45* A-Nr 1 Nrmat. 10324
EN12536 0l F-Nr 6

* Najblizsza klasyfikacja Nrmat. -

OPIS 0GOLNY

Prety do spawania gazowego acetylenowo-tlenowego stali konstrukcyjnej
Odpowiedni do stali niestopowej
Maksymalna temperatura pracy 350°C

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si P S Cr Ni Mo
0,07 05 0] 0,01 0,01 0,04 0,03 0,01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica ~ Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V ()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe AW 280 390 16 50

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Oznaczenie/gatunek
Rury 1210 do L290
Stal konstrukcyjna S185 do 5275

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 30

5 kg — karton X X

\ LNG :rev.C-PL23-01/02116 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 4
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PRET DO SPAWANIA GAZOWEGO

KLASYFIKACJIA
AWS A5.2 R60* A-Nr 1 Nrmat. 1.0349
EN 12536 ol F-Nr 6

* Najblizsza klasyfikacja Nrmat. -

OPIS OGOLNY

Prety do spawania gazowego acetylenowo-tlenowego stali konstrukcyjnej
Odpowiedni do stali niestopowej

Maksymalna temperatura pracy 350°C

Wyzsza wytrzymato$¢ w poréwnaniu z LNG |

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si P S
0,10 11 015 0,01 0,01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie 150-v (]
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe AW 320 430 17 60

AW = po spawaniu

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Oznaczenie/gatunek
Rury 1210 do L290
Stal konstrukcyjna S185 do S275

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) %6 20 25 30 40
5 kg — karton X X X X X

LNG l:rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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PRET DO SPAWANIA GAZOWEGO

LNGIV
T —
wsveRaon

KLASYFIKACIA

AWS A5.2 R65* A-Nr 2 Nr mat. 15425
EN12536 o F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja Nrmat. -

OPIS 0GOLNY

Pret o zawartosci 0,5% Mn do sp ia acetyl tl go stali drobnoziarnistej i stali odpornej na petzanie
Maksymalna temperatura pracy 500°C

DOPUSZCZENIA
Tov

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si P S Mo
0,09 1,0 0,19 0,01 0,01 0,50

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie 150-v (]
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wartosci typowe AW 380 500 22 60

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali Norma Oznaczenie/gatunek
Rury EN 10208-2 210 do L290
Stal konstrukcyjna 185 do 5275
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe P295, P355, 16M03

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 25 30 40

5 kg — karton X X X X

| LNG IV:rev. CPL23-01/02/% |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne s3 na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) s3 dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 4
ELECTRIC
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Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PROCES FCAW

DRUTY PROSZKOWE
OUTERSHIELD INNERSHIELD LINCORE
[druty samoostonowe) [napawanie, samoostonowe)

Z rdzeniem metalicznym,

do stali niestopowej Innershield® NR®-152..... .. 464 Lincore®33... ..510
i niskostopowej Innershield® NR®-203 NiC ....... 466 Lincore® 40-0 .. ..512
Outershield® MC700 Innershield® NR®-203Ni1 .468 Lincore®50 .. ..514
Outershield® MC710-H .410 Innershield® NR®-211-MP........ 470 Lincore® 55... ..516
Outershield® MC710C-H . 412 Innershield® NR®-232..... .472 Lincore® 60-0.. ..518
Outershield® MC715-H .414 Innershield® NR®-233. .474 Lincore® T&D ... ..520
Outershield® MC715Ni1-H........ 416 Innershield® NR®-207- .476 Lincore® 15CrMn .. .. 522
Outershield® MC420N-H .418 Innershield® NR®-208-H .478 Lincore® 420..... ..524
Outershield® MC460VD-H....... 420 Innershield® NR®-305.... .480 Lincore® M

Rutylowe i zasadowe,
do stali niestopowej

Outershield®70-H
Outershield® 71E-H.
Outershield® 71M-H
Outershield® 71IMS-H.. .
Outershield® T55-H................. 430

Rutylowe, do stali niskostopowej,
spawanie w ostonie gazowej
Outershield® 81Ni1-H...............
Outershield® 81Ni1-HSR.
Outershield® 8INi1C-H
Outershield® 81K2-H...
Outershield® 81K2-HSR ..
Outershield® 91Ni1-HSR.
Outershield® 91K2-HSR..
Outershield® 101Ni1-HSR
Outershield® 690-H........
Outershield® 690-HSR ...

Rutylowe i z rdzeniem
metalicznym, do stali odpornej na
warunki atmosferyczne
Outershield® 500CT-H....
Outershield® 555CT-H.... .
Outershield® MC555CT-H........ 456

Rutylowe, do stali zaroodpornej
i odpornej na petzanie

Outershield® 12-H
Outershield®19-H
Outershield® 20-H

Innershield® NR®-311..
Innershield® NR®-400....
Innershield® NS®-3M...............

COR-A-ROSTA
[stal nierdzewna,
spawanie w ostonie gazowej)

Cor-A-Rosta® 304L,
Cor-A-Rosta® P304L
Cor-A-Rosta®347....
Cor-A-Rosta® 316L ..
Cor-A-Rosta® P316L
Cor-A-Rosta®309L .
Cor-A-Rosta® P309L...
Cor-A-Rosta® 309MoL
Cor-A-Rosta® P309MoL..
Cor-A-Rosta® 4462......
Cor-A-Rosta® P4462

e T

Jakosc przemystowa

Outershield®MC710-H

w beczce AccuTrack




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC700

KLASYFIKACIA

AWS A518 E70C-6M H8 A-Nr 1

ENIS017632-A T 462 M M2 H10 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach z wysoka wydajnoscia
Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Bardzo mata ilo$¢ odpryskéw i zuzla, duza predkosc¢ spawania, doskonate podawanie drutu

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

] DC+
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar+(>15-25%] (O,

PANG  PB/2F  PC/2G PF/3Ggéra PE/AG Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0,05 135 0,6 0,015 0,023 5ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

>
= Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1SO-V (J)
g Gaz plastycznosci  narozciaganie  Wydtuzenie

N ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) %) -20°C -30°C
8 Wymagania: AWS A58 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
g EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47

— Wartosci typowe M21 AW 475 560 24 75 45
)

o@

(=

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® MC700: rev. C-PL06-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
408 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® MC700

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo

EN 10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,
290MB, L360MB, L415MB, L415NB

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 5275, S355, 5420

EN 10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S356ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACII

] Wolny wylot Predkos¢ Napiecie Wydajnos¢

Srednica Rodzajtuku elektrody  podawania drutu Prad tuku stapiania  kgdrutu/
(mm) [mm) [cm/min) (A) V) (kg/h) kg stopiwa

12 fuk zwarciowy 15 230 100 15 11 110

320 120 16 14 1,10

400 150 7 19 110

12 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 27 110

940 275 31-34 48 110

1420 340 35-38 6,8 110

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar +[>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A  230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 1517V 16-17V

LINCOLN !
s

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC710-H

KLASYFIKACJA

AWS A5.18 E70C-6M H4 A-Nr 1

ENIS017632-A T 463 MM 2H5 (g1,2i1,6 mm) F-Nr 6
T462MM2H5 (@2,02,4 mm) 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach z wysoka
wydajnoscia

Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Bardzo mata ilos¢ odpryskéw i zuzla, duza predkosc spawania, doskonate podawanie drutu

Doskonaty dla blach ze zgorzeling, dobra odporno$¢ na porowatosc

Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne (CVN > 47) przy -30°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OS£ONOWY (IS0 14175)
/]
N M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PA/IG  PBI2F  PC/2G  PF3Ggera PE/AG Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS BV DB DNV GL LR RINA RMRS TV
M21 3YSAH5  SA3YMH5 + IYMS[HB)  3YH5S  3YSH5 3YS 3YSH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0,05 135 0,6 0,015 0,023 3ml/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

>
= Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)

G - A > —
@) az plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
= ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C/-30°C -40°C
8 Wymagania: AWS A518 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
o EN IS0 17632-A 1,2-1,6) min. 460 530-680 min. 20 min. 47
ax Wartosci typowe — M21 AW 495 570 26 90 60
'5 M21 SR 430 530 28 105 75
DD: AW = po spawaniu

SR = wyzarzanie odprezajace: 15h/580°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0 12 14 16
5 kg — szpula plastikowa S200 X X

16 kg — szpula B300 X X X X
25 kg — szpula B435 X X
200 kg — beben Accutrak® X X X X
270 kg — szpula metalowa X

Outershield® MC710-H: rev. C-PL24-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
a1 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® MC710-H

PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 G P240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T72, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 S275, S355, 5420, 5460
EN 10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
) Wolny wylot Predkos¢ Napiecie ~ Wydajnos¢
Srednica Rodzaj tuku elektrody  podawania drutu Prad tuku stapiania kg drutu/
(mm) [mm) [cm/min) (A) v) (kg/h) kg stopiwa
1,2 fuk zwarciowy 15 230 100 15 11 110
320 120 16 14 110
400 150 17 1,9 110
1,2 tuk natryskowy 20 940 275 31-34 4,8 110
1420 340 35-38 6,8 110
445 170 27-29 2,5 110
14 tuk natryskowy 25 890 270 29-32 5,0 110
1400 355 32-34 8,1 110
635 325 29-32 5,0 110
1,6 tuk natryskowy 25 890 400 34-37 7,0 110
145 460 36-38 91 110
320 290 25-27 37 1,05 Z
2,0 tuk natryskowy 28 510 385 28-31 6,1 1,05 %
760 510 32-35 93 1,05 Y
400 28-32 N
24 tuk natryskowy 30 475 28-32 o
550 30-34 =
'_
PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +(>15-25)% CO, 5
Srednica Pozycje spawania o
(mm) PANNG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/4G
12 230-380A 230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 15-17V 16-17V
14 240-385A 240-385A 240-340A 160-180A 175-185A
26-36V 26-36V 26-31V 14-15V 15-16V
16 280-460A 280-460A 270-300A
28-36V 28-36V 28-30V
2,0 300-510A 300-510A
28-33V 28-33V
24 400-550A 400-550A
32-36V 32-36V

LINCOLN Sey ..
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC710C-H

KLASYFIKACIA

AWS A518 E70C-6C H4 A-Nr 1

ENIS017632-A T463MC2H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania w ostonie CO, we wszystkich pozycjach z wysoka wydajnoscig
Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Mata ilos¢ odpryskéw i zuzla, duza predko$¢ spawania, doskonate podawanie drutu

Doskonaty dla blach zagruntowanych lub ze zgorzeling, wysoka odpornos¢ na porowatos¢ dla blach zagruntowanych
Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne (CVN > 47) przy -30°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (IS0 14175)
/ DC+
E E m a : Gaz aktywny 100%
Przeptyw :15-25 I/min

PANG PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra PE/4G

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS BV DNV GL LR RINA TOvV
a 3YSAH5 3YHs  II1YMS 3YH5 3YH5 3YShs *

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
a 0,05 135 0,6 0,015 0,023 3mlf100g
>
=
2 | WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
N
S Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
g Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
|_ ostonowy  Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -29°C/-30°C
i \Vymagania: AWS A518 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
QDf EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe (o] AW 490 585 27 90 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® MC710C-H: rev. (-PL26-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
M Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® MC710C-H

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2
Blacha okretowa

ASTM A131
Staliwo

EN 10213-2
Rury

EN 10208-1
EN 10208-2
API'5LX

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACII

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

G P 240R

1210, L240, L290, L360
L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

X42, X46, X52, X60

S275, 5355, 5420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460

i Wolny wylot Predkosc Napiecie ~ Wydajnosc

Srednica Rodzaj tuku elektrody podawania drutu Prad tuku stapiania kg drutu/
(mm]) (mm]) [cm/min]) (A) \Y] (kg/h) kg stopiwa

1,2 tuk zwarciowy 15 230 100 15 11 110

320 120 16,5 1,4 110

400 150 7 19 110

1,2 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 2,7 110

940 275 31-34 4,8 110

1420 340 35-38 6,8 110

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
12 230-380A 230-380A 230-300A 100-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 16-17V 16-17V

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC715-H

KLASYFIKACIA

AWS A518 E70C-6M H4 A-Nr 1

ENIS017632-A T464MM2H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach
Mata ilos¢ odpryskow i zuzla, duza predkos¢ spawania, doskonate podawanie drutu

Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Doskonate wtasnosci mechaniczne (CVN > 47 J przy -40°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Dobra alternatywa dla zasadowych drutéw proszkowych dla réznych zastosowarn

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/GAZ OSLONOWY (ISO 14175)
Vi
N M21 : Mieszanka gazowa Ar +[>15-25%) (0,

PANG  PB/2F  PC/2G  PFA3Ggora PE/4G Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy BV DB DNV GL RINA
M21 SA33YMHH + IVYAQHS ~ 4Y40HRS  4YSH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM

M21 0,04 15 04 0,012 0,020 3ml/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
'_
=)
o
(am]

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C  -40°C  -50°C
Wymagania: AWS A518 min. 400 min. 480 min. 22
EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 480 580 27 120 110 80
M21 SR 430 485 30 120 90

AW = po spawaniu
SR = wyzarzanie odprezajace: 2h/640°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0 12 14 16
5 kg — szpula plastikowa 5200 X X

16 kg — szpula B300 X X X X
200 kg — beben Accutrak® X X X X

Outershield® MC715-H: rev. C-PL29-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC715-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 G P 240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB,
L290MB, L360MB, L415MB, L415NB, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P27572, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S356ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
Wolny wylot Predkos¢ Napiecie ~ Wydajnos¢
Srednica elektrody  podawaniadrutu  Prad tuku stapiania kg drutu/
[mm) Rodzaj tuku (mm) [cm/min) (A) V) (kg/h) kg stopiwa
1,2 tuk zwarciowy 15 230 100 15 11 1,10
320 120 16 14 1,10
400 150 17 19 110
1,2 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 27 1,10
940 275 31-34 4,8 1,10
1420 340 35-38 6,8 110
14 tuk zwarciowy 15 205 105 14,5 12 1,10
255 125 15,0 15 1,10
280 135 15,5 1,6 110
14 tuk natryskowy 20 445 170 27-29 25 1,10 >
890 270 29-32 5,0 1,10 =
1400 355 32-34 8,1 1,10 o
1,6 tuk zwarciowy 18 180 145 15 15 1,10 ﬁ
205 160 16 17 1,10 8
230 170 18 19 1,10 &
16 tuk natryskowy 25 380 235 25-26 2.9 1,10 o
635 325 29-32 5,0 1,10 =
890 400 34-37 7,0 1,10 =
1145 460 36-38 9, 1,10 o

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0S£ONOWY Ar +(>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G

12 230-380A 230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 15-17V 16-17V

14 240-385A 240-385A 240-340A 160-180A 175-185A
26-36V 26-36V 26-31V 14-15V 15-16V

1,6 280-460A 280-460A 270-300A
28-36V 28-36V 28-30V

LINCOLN 8

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NISKOSTOPOWE)

Outershield® MC715Ni1-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 E80C-NiM H4 A-Nr 10

ENIS017632-A T 4651INiM M2 H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajgcy 1% Ni do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,

stosowany w przemysle morskim

Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Praktycznie bez odpryskéw, duza predkosc¢ spawania, doskonate podawanie drutu

Doskonate wtasno$ci mechaniczne [CVN > 47 ) przy -50°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Zawartosc Ni jest dobrana tak, aby sprosta¢ wymaganiom odpornosci na korozje siarkowodorowa np. NACE MR0175

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OS£ONOWY (IS0 14175)

DC+
E E IE m M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PANG  PBI2F  PC/2G PF/3Ggsra PE/4G Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 005 13 045 0020 0,020 095 3 ml/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

>
=

@) Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V (J)
ﬁ Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie

& ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C  -50°C  -60°C
i \Wymagania: AWS Ab.28 min. 470 min. 550 min.24  min.27

o EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47

'5 Wartosci typowe — M21 AW 530 600 25 100 80 60
o@

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16

16 kg — szpula S300 (folia aluminiowa) X X
16 kg — szpula B300 X

Outershield® MC715Ni1-H: rev. C-PL05-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
M Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NISKOSTOPOWE)

Outershield® MC715Ni1-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 cze$¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355, S460

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65

EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML

DANE DO KALKULACII

. Wolny wylot Predkosc Napiecie  Wydajnosc
Srednica Rodzajtuku elektrody podawania drutu Prad tuku stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) (A) (V) (kg/h) kg stopiwa
1,2 tuk zwarciowy 15 230 100 15 11 1,10
320 120 16 14 110
400 150 17 19 1,10
1,2 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 2,7 1,10
940 275 31-34 4,8 1,10
1420 340 35-38 6,8 1,10
1,6 tuk zwarciowy 18 180 145 15 15 1,10
205 160 16 1,7 110
230 170 18 19 1,10 >
16 tuk natryskowy 25 380 235 25-26 2,9 1,10 =
635 325 29-32 50 1,10 S
890 400 34-37 7,0 1,10 ~N
145 460 36-38 91 1,10 A
o
@
o
'_
=
PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEL£NIAJACE, GAZ OSLONOWY Ar +(>15-25)% CO, =
Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF3Gdogéry  PE/4G
12 230-380A 230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 15-17V 16-17V
1,6 280-460A 270-300A
28-36V 28-30V

LINCOLN 8

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO ZASTOSOWAN WYMAGAJACYCH NORMALIZOWANIA

Outershield® MC420N-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 E70C-GM H4 A-Nr 10

ENIS017632-A T38ZZMM2H5 F-Nr 6
9606 FM 1

Uwaga: przedstawiona wyzej klasyfikacja dotyczy wtasnosci spoiny po spawaniu, jednak Outershield MC420N-H jest przeznaczony jedynie do spawania
materiatéw normalizowanych. Ani AWS ani EN nie uwzgledniaja wtasnosci spoiny po normalizowaniu, drut nie moze by¢ klasyfikowany wedtug warunkéw
przeznaczenia.

OPIS 0GOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania w ostonie mieszanki gazowej we wszystkich pozycjach

z wysoka wydajnoscig

Doskonata charakterystyka tuku, mata ilo$¢ odpryskéw i zuzla, duza predkos¢ spawania, doskonate podawanie drutu
Wysoka odpornosc na porowatosc¢

Dobrze znosi normalizowanie w temperaturze 900°C przez 4 godzin

Po normalizowaniu wtasnosci mechaniczne spoiny jak dla materiatu rodzimego

Stosowac tylko dla materiatéw normalizowanych!

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU / GAZ OStONOWY (IS0 14175)
1= |4
N I M21 : Mieszanka gazowa Ar+[>15-25%) (0,

PANG  PB/I2F  PC/2G  PF/3Ggéra PE/AG Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Cr Ni HDM
M21 0,03 0,6 045 0,017 0,023 0,03 29 3mlf100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -50°C
Wartosci typowe M21 NO 353 493 32 57

NO = normalizowanie: 900°C/4h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,6
16 kg — szpula B300 X
200 kg — beben Accutrak® X

Outershield® MC420N-H: rev. (-PL28-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
8 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO ZASTOSOWAN WYMAGAJACYCH NORMALIZOWANIA

Outershield® MC420N-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 S185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
EN10028-3 P275N, P355N

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL

Drut jest stosowany tylko dla materiatéw, ktére bedg normalizowane po spawaniu

DANE DO KALKULACI

. Wolny wylot Predkosc Napiecie  Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad tuku stapiania  kgdrutu/
[mm]) Rodzaj tuku [mm) [cm/min) (A) \] (kg/h) kg stopiwa

1,2 tuk natryskowy 20 635 180 28-30 2,7 110

940 275 31-34 4,8 110

1420 340 35-38 6,8 110

1,6 tuk natryskowy 25 380 235 25-26 29 110

635 325 29-32 5,0 110

890 400 34-37 7,0 110

145 460 36-38 9,1 110

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar +[>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
12 230-380A 230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 1517V 16-17V

LINCOLN !
a9

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE]J

Outershield® MC460VD-H

KLASYFIKACIA

AWS A518 E70C-6M H4 A-Nr 10

ENIS017632-A T462MM1H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym do spawania spoin pachwinowych z wysoka wydajnoscia
Szczegdlnie przeznaczona do spawania cienkich blach w pozycji pionowej z géry na dét

Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Brak zuzla, nieliczne obszary krzemiandéw, bardzo dobre podawanie drutu

Wysoka odpornosc na porowato$¢ w blachach pokrytych podktadem

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0SLONOWY (IS0 14175)

DC -
E E IE m M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PAAG PB/2F PC/2G  PF3Ggera  PGAGASt  PE/4G Przeptyw : 15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS BV DNV GL LR
M21 3YSAH5 SA3YMHHH  1IIYMSH5 3YH5S 353YSH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0,05 1,25 0,6 0,015 0,015 3mlf100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

>

% . L. Udarnos¢ ISO-V
mowna granica Wytrzymatos¢

& u Wyt t [N}

N Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie

— ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -29°C

g Wymagania: AWS A518 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27

|_ EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min.20  min. 47

a Wartosci typowe M21 AW 510 600 25 90 60

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® MC640VD-H: rev. (-PL26-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
a2 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® MC460VD-H

.|
PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo

EN 10213-2 G P240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360Q8B, L240MB,

L290MB, L360MB, L415MB, L415NB, L445

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275N, S355N, S420N

EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACI

) Wolny wylot Predkos¢ Napiecie ~ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad tuku stapiania kg drutu/
(mm) (mm]) [cm/min) (A ] (kg/h) kg stopiwa
1,2 20 635 180 28-30 2,7 1,10
940 275 31-34 4,8 1,10
1420 340 35-38 6,8 1,10

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
[mm) PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
12 250-300A 250-300A 200-220A 200-220A
26-30V 26-30V 21-24V 23-25V

LINCOLN !
G
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 70-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-1C-H4/ E70T-TM-H4 A-Nr 1

ENISO17632-A T460RC3H5/T46 0RM3H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania pétautomatycznego lub automatycznego w ostonie gazowej w pozycji podolnej
Mata ilos¢ odpryskow, tatwo odchodzacy zuzel, gtadkie lico, doskonaty dla wymagajacych spawaczy

Duza wydajnosc stapiania i gtebokie wtopienie, dobra odpornos¢ na korozje i tworzenie sie zgorzeliny
Gwarantowane wtasnosci spoiny

Doskonate podawanie drutu

Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym skfadzie chemicznym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/GAZ OStONOWY (IS0 14175)

DC+
E E M21 : Mieszanka gazowa Ar + (>15-25%) (0,

PANG  PBI2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

Gaz ostonowy DB
M21 +
(o] +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0,06 1,70 0,35 0,015 0,010 <5ml100 g
§ a 006 130 050 0015 0,010 <5mlA00 g
<
w WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
)
o Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$c 1S0-V [J)
o Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
'5 ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) 0°C -18°C_ -30°C
e \Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
9 EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min.20  min. 47
Wartosci typowe a AW 480 560 26 80 50
M21 AW 530 610 27 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24

25 kg — szpula B435 X
270 kg — szpula drewniana X

Outershield® 70-H:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
42 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 70-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 cze$¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACJI

. X Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) U-% ) (kg/h) kg stopiwa
24 28 320 340 24-27 4,5 1,15
510 450 28-31 73 115
635 510 30-32 9,1 1,15
700 535 31-34 10,0 115
825 585 33-35 1,8 1,15

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ 0S£tONOWY 100% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F
24 410-560A 410-510A

27-34V 28-32V

LINCOLN !
423

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71E-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-IM-JH4 / EINT-1C-H4 A-Nr 1

ENISO17632-A T 463PM1H5/T420P C1H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej wysokiej jakosci spoin we wszystkich pozycjach

Doskonaty wyglad spoin

Wysoka wydajnosc stapiania przy spawaniu w pozycjach wymuszonych

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne i udarnos¢ (CVN > 47 J przy -30°C z zastosowaniem gazu ostonowego M21)
Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Szczegdlnie odpowiedni dla spawania warstw graniowych z podktadkami ceramicznymi

Zalecany do uzycia z mieszankg gazowg M21 Ar +15-25%C0,, mozna réwniez stosowac C1ze 100% CO,

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)
7 j DC+
L iial &= M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%] (O,
a . Gaz aktywny 100% (O,

PANG  PBI2F PF/3Ggs 6 PE/4G v
PC/2G - PR3Ggtra PGAGASH Przeptyw : 15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS BV DB DNV GL LR RINA RMRS TOV
M21 3YSAH5  SA3YMHS5 + [1'YMS[HE) 3YH5S 3YSH5  3YSH5  3YSH5 +
a 2YSA H5 [IYMS(H5) 2YS Hb
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0,04 14 0,6 0,013 0,010 3mlf100g
N a 0,05 13 0,6 0,015 0,010 3ml00g
=
g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
N
8 Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1S0-V (J)
[od Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
o ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C -30°C  -40°C
'5 Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 ) min. 27
o EN 1S017632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
= Wartosci typowe  M21 AW 570 620 25 30 65 40
a AW 520 575 24 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16
5 kg — szpula plastikowa S200 X

16 kg — szpula B300 X X
16 kg — szpula 5300 § X

200kg — beben Accutrak®

Outershield®71E-H:rev. C-PL32-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
42 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71E-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 5185, 5235, 5275

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo

EN 10213-2 G P 240R

Rury

API 5LX X42, X46, X52, X60, X65

1S0 3183 X42-X60; L245-L415N, L245-1450Q, L245M-L450M
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1

EN10217-1 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2 P235-355 GH

EN10028-3 P235-460 N, NH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czedc 3 5275, 5355, 5420, 5460

EN 10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napigcietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) [I:] \Y] (ke/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 1,6 1,20

700 180 23-25 2,3 1,20

950 220 25-27 3,2 1,20

1270 265 27-29 4,3 1,20

1590 305 30-32 5,4 1,20

16 20 320 160 20-22 2,2 1,20

' 510 230 21-24 3,3 1,20

635 280 23-25 4,2 1,20

760 300 24-26 5,0 1,20

890 340 26-28 5,8 1,20

1015 360 27-29 6,5 1,20

1080 390 28-30 7,0 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ OSEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PG/3Gdodotu  PE/AG
12 230-260A  230-260A 200-240A 200-240A 160-220A 160-220A
' 26-32V 26-32V 25-30V 25-28V 23-26V 26-28V

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN !
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THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71IM-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-1/9C-H4 / E7T1T-1/9M-H4 A-Nr 1
ENIS017632-A T463PC1H5/T462PM2H5  F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej z wysoka wydajnoscia i jakoscia
Doskonaty wyglad spoin i fatwe usuwanie zuzla

SzczegéblInie przeznaczony do spawania w czystym CO,, fagodny tuk z matg iloscig odpryskéw
Odpowiedni do spawania blach powlekanych

Doskonaty do wykonywania warstw przetopowych z podktadkami ceramicznymi

Dobre wtasnosci mechaniczne [(CVN > 47) przy -30°C ze 100% C0,)

Duza obcigzalnos¢ pradowa, szczegdlnie w pozycjach wymuszonych

Niezmienne wtasciwosci mechaniczne w szerokim zakresie energii liniowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME]) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

DC+
% P4 M21 - Ar+(15-25%) (0,
N I &l : Gaz aktywny 100% CQO,
PANG  PB/2F  PC/2G PF/3Ggora PG/3Gd6t PE/AG Przeptyw :15-25 I/min
DOPUSZCZENIA

Gaz ostonowy ABS BV DNV GL LR RINA PRS
a 3YSAH5 SA3YMH5 3YH5S I1YMS[H5) 3YH5S 3YSH5 3YSH5
M21 3Y400SAH5 SA3YAOMH5 3Y40H5S [1YAOMS(H5) 3Y40MS[H5)  3Y40SH5 3Y40SMH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
a 0,05 13 04 0,015 0,009 3ml/100g
M21 0,05 147 0,5 0,015 0,009 4mlhoog

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
'_
=)
o
(am]

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -30°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22
EN 1S017632-A min. 460 530-680 min. 20 min.47  min. 47
Wartosci typowe (] AW 530 530 25 70
M21 AW 595 650 26 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16

5 kg — szpula 5200 X
16 kg —szpulaB300 X X
16 kg —szpulaS300 X X

Outershield®71M-H: rev. C-PL31-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71IM-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5185, 5235, S275

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 5275, 5355, 5420, 5460

EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACII

] Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) (A) WY (kg/h) kg stopiwa
1,2 20 445 130 21-23 1,75 1,16
700 170 22-24 2,54 116
955 220 25-27 3,45 1,16
1270 260 27-29 473 116
1590 290 30-32 6,2 1,16
1,6 20 320 180 21-23 2,2 116
510 255 22-25 3,3 1,16
635 300 24-26 4,2 116
760 335 25-27 5,0 1,16
890 370 27-29 5,8 116
1015 395 28-30 6,5 1,16
1080 415 29-30 7,0 116

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLtONOWY C11M21

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF3Gdogéry PG/3Gdodotu  PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A 160-220A
26-32V 26-32V 25-30V 25-28V 23-26V 26-28V
1,6 250-380A 250-380A 230-280A 220-260A 170-240A 170-240A
24-32V 24-32V 24-30V 22-28V 22-28V 22-28V

LINCOLN !
7
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71MS-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-9C-JH4 A-Nr 1

ENIS017632-A T464P C2H5 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej z wysoka wydajnoscia i jakoscia
Bardzo dobre skupienie tuku i charakterystyki spawalnicze

Doskonaty do wykonywania warstw przetopowych z podktadkami ceramicznymi
Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne i udarnos¢ (CVN > 47 ) przy -40°C)

Duza obcigzalnos¢ pradowa, szczegdlnie w pozycjach wymuszonych

Niezmienne wtasciwosci mechaniczne w szerokim zakresie energii liniowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/GAZ OStONOWY (IS0 14175)

8= |-
. | a : Gaz aktywny 100% (O,

PANG  PB/2F  PC/2G PFA3Ggéra PE/AG Przeptyw : 15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS DNV
a 4YSA Hp IVY40MS[H5)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Ni Si P S HDM

Q 0,05 135 04 04 0,015 0,010 3mlf100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
'_
=)
o
(am]

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22
EN IS0 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe a AW 540 610 25 75

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16

5 kg — szpula S200 X
16 kg —szpulaB300 X X
16 kg — szpula S300 X X

7IMS-H:rev. C-PL07-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® 71MS-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN10027-1

Blacha okretowa
ASTM, ABS, DNV

5235-5460; J2, K2, N'i NL, M oraz ML

Rury

1SO 3183 1210, L240, L290, L360
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2 P235-355GH

EN 10028-3 P235-460, N, NH, NL

Stal drobnoziarnista
EN 10025 -2, -3, -4
EN 10025

EN 10025-6

S355G, 54206
5460Q, QL

DANE DO KALKULACJI

Gatunek A, D, EH32 do 40; NV A,D,E 32-40; NV A,D,E 420-460

S235, S275; 5355, 5420, 5420, S460, 5460, S460, S460 N, NL, M, ML

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) l/f] v (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 21-23 1,75 116

700 170 22-24 2,54 116

955 220 25-27 3,45 116

1270 260 27-29 4,73 116

1590 290 30-32 6,2 116

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ 0SLONOWY CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogdéry  PE/4G
12 160-280A  160-280A  160-230A  200-240A  150-220A
24-32V 24-32V 24-30V 24-271V 23-28V

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN B
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DRUT PROSZKOWY ZASADOWY DO STALI NIESTOPOWEJ

Outershield® T55-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-5C-JH4 / E7T1T-5M-JH4 A-Nr 1

ENISO17632-A T424BC2H5/T424BM2H5  F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Zasadowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach
Dobra spawalnos¢, réwniez w pozycji pionowej z dotu do géry (3G)

Doskonate wtasno$ci mechaniczne [CVN > 47 J przy -50°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0SEONOWY (IS0 14175)
/
N M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PANG  PB/2F  PC/2G PFA3Ggora PE/4G a : Gaz aktywny 100% (O,
Przeptyw :15-25 I/min

Gaz ostonowy ABS BV DB DNV GL LR RINA
M21 3SA3YSA SA3.3YMHH + IVYMSH5 ~ 4YH10S  4Y40SH15
O 35A3YSA  SA33YMHH + IVYMSH5  4YH10S  4YAQSH15 3YS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM

a 0,05 15 055 0,012 0,010 3mlnoo g

M21 0,06 15 0,6 0,012 0,010 3 mlf100 g
>
= o
S WLEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
N
8 Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (J)
o Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
o ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C  -50°C
'5 Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
o EN IS0 17632-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
2 Wartosci typowe  M21 AW 480 570 27 130 85 60

SR 425 550 27 80

SR = wyzarzanie odprezajace: 15h/580°C

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16
16 kg — szpula B300 X X

Outershield® T55-H: rev. (-PL29-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
43 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY ZASADOWY DO STALI NIESTOPOWE)

Outershield® T55-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3 5275, 5355, 5420

EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML

DANE DO KALKULACII

3 . Wolny wylot Predkos¢ podawania Wydajnos¢
Srednica elektrody drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) [I-G e[\/l (kg/h) kg stopiwa
1,2 20 510 130 25-27 1,6 1,20
760 185 26-28 2,5 1,20
1015 225 27-29 33 1,20
1270 260 28-30 4] 1,20
1525 290 29-31 5,0 1,20
1780 310 30-32 58 1,20
1,6 20 380 170 24-26 2,5 115
510 225 25-27 31 115
760 310 27-29 47 115
1015 380 29-31 6,3 115
1270 430 31-33 79 115

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +[>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry

1,2 215-290A 215-290A 215-250A 110-150A
28-34V 28-34V 28-30V 17-20V

1,6 320-390A 320-390A 280-350A 130-180A
28-34V 28-34V 28-32V 18-22V

2,4 350-550A 350-550A
30-34V 30-34V

LINCOLN !
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1-H

KLASYFIKACJA

AWS A5.29 E81T1-NiTM-JH4 [wszystkie druty) A-Nr 10

ENIS017632-A T 50 51Ni P M2 H5 [tylko drut o $rednicy 1,2 mm)  F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,
stosowany w przemysle morskim

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne [CVN > 47 przy -50°C)

Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym skfadzie chemicznym

Bardzo dobre podawanie drutu

Spetnia wymagania NACE MR-0175

Gdy wymagane jest wyzarzanie odprezajace nalezy stosowac drut Outershield 81Ni1-HSR

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0StONOWY (IS0 14175)

] DC +
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PANG  PB/2F  PC/2G PF/3Geora PE/4G Przeptyw :15-25 I/min
DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy RINA BV DNV GL LR

M21 4YSH5 SA33YMHH IVYMSH5  4YH10S ~ 4Y40SH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM

M21 0,05 14 0,2 0,013 0,010 0,95 3ml00g
=
g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
3 Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)
= Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
a ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) %) -40°C  -50°C
= Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27
a EN IS0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
(&) Wartosci typowe M21 AW 530 600 24 30 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 0 12 14 16 20
4,5 kg — szpula plastikowa S200 X X
16 kg — szpula 5300 (folia aluminiowa) X X X X
16 kg — szpula B300 X X
16 kg — szpula BS300 X

Outershield® 81Ni1-H: rev. (-PL30-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
43 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN10213-2 G P 240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 cze$¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML

DANE DO KALKULACJI

i X Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napigcietuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) [/3 \Y)] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 1,6 1,20

700 180 23-25 2,5 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

1,6 20 320 170 21-23 1,9 1,20

510 235 22-24 3,1 1,20

635 275 24-25 3,9 1,20

760 310 25-27 4,7 1,20

890 350 27-29 5,6 1,20

1015 385 28-30 6,4 1,20

1080 400 30-31 6,8 1,20

g
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PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V
16 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-32V 24-32V 24-32V 24-28V 22-28V
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1-HS

R

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EB1T1-NiTM-JH4 A-Nr 10

ENIS017632-A T505INiPM2H5T F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach

Stosowany w przemysle morskim; przeznaczony dla zastosowar wymagajacych obrébki cieplnej po spawaniu,
gwarantowana udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajacym

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Wyjatkowe wtasno$ci mechaniczne (CVN>47)
Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym
Bardzo dobre podawanie drutu

Spetnia wymagania NACE MR-0175

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME])

przy -50°C)
sktadzie chemicznym

RODZA) PRADU/ GAZ OS£ONOWY (IS0 14175)

DC+

w= L= 1-TTT) -

M21 : Mieszanka gazowa Ar+(>15-25%) (0,

PA/G PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra PE/4G  PH/5Ggor:

Przeptyw :15-25 I/min

a

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy BV DNV GL LR
M21 4YSDH5 IVYMSH5  4YH5S 4YSH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM

M21 0,05 14 0,2 0,03 0010 0,95 3ml/100g

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajgce:

>

= : :

o WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

3 Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V ()]

g Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie

a ostonowy  Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -50°C

@ \Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27

a EN IS0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47

(&) Wartosci typowe M21 AW 530 600 24 90 60
SR 525 590 25 70

1h/600°C, 3G do gdry — V45°

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 16
16 kg — szpula S300 (folia aluminiowa)] X X
16 kg — szpula B300 X

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka po:

Outershield® 81Ni1-HSR: rev. (-PL28-01/12/16

siadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

43 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1-HSR

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 S185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, C, D, AH32 do DH36

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 L 240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL

EN 10025 czes¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML S460ML

DANE DO KALKULACJI

) i Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm]) [cm/min) U-% (V] (ke/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

1,6 20 320 170 21-23 19 1,20

510 235 22-24 31 1,20

635 275 24-25 39 1,20

760 310 25-27 47 1,20

890 350 27-29 5,6 1,20

1015 385 28-30 64 1,20

1080 400 30-31 6,8 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0S£ONOWY Ar +(>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF3Gdogéry  PE/AG
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V
16 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-3V 24-3V 24-32V 24-28V 22-28V
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1C-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EB1TI-Ni1C-JH4 A-Nr 10

ENIS017632-A T 504 1NiP C2H5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni do spawania w ostonie gazowej 100% €O, we wszystkich pozycjach, stosowany
w przemysle morskim

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne [CVN > 47 ) przy -40°C)

Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym skfadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Spetnia wymagania NACE MR-0175

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OStONOWY (IS0 14175)
% |
\ — a : Gaz aktywny 100% (O,

PANG PB/2F PC/26  PF3Ggora  PG3GASt  PE/4G Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
a 0,05 14 0,2 0,013 0,010 0,95 4 mlhoo g

g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()
N Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

— ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C

a4 \\Vymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27

& EN IS0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47

a Wartosci typowe a AW 530 600 24 80

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® 81Ni1C-H: rev. C-PL04-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
43 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81Ni1C-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2 $185, S235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40
Staliwo
EN 10213-2 G P 240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API'5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML

DANE DO KALKULACII

. Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) [mm) [cm/min) [/f] eI\/] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

LINCOLN 5
ELECTRIC
www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81K2-H

KLASYFIKACJA

AWS A5.29 E81T1-NiTM-JH4 [wszystkie druty) A-Nr 10

ENIS017632-A T 50 615Ni P M2 H5 [tylko drut o srednicy 1,2 mm)  F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1,5% Ni z dodatkami Ti i B, do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach
Stosowany w przemysle morskim

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne [(CVN >80 J przy -60°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Gdy wymagane jest wyzarzanie odprezajace nalezy stosowac drut Outershield 81K2-HSR

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

] DC +
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PANG  PB/2F  PC/2G PF/3Geora PE/4G Przeptyw :15-25 I/min
DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy DNV RINA LR RMRS CwB

M21 IVY46MSH5 4YS AYAOSH5  4Y50SH5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM

M21 0,04 14 0,2 0,012 0,010 14 3mlf100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
o
pV4
N
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Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos$¢ 1SO-V (J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy Stan [N/mm3) (N/mm?) (%) -40°C  -50°C  -60°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 min. 27
EN IS0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe — M21 AW 590 630 23 130 100 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 16
4,5 kg — szpula plastikowa 5200 X
16 kg — szpula S300 [folia aluminiowa) X
16 kg — szpula B300 X
25 kg — szpula B435 X

Outershield® 81K2-H: rev. C-PL28-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81K2-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 cze$¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
EN 10025 czes¢ 6 S460Q, 54600QL, 5460QL1, S500S, S5000QL, S500QL1

DANE DO KALKULACJI

i Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) (A) Y] (kg/h) ke stopiwa
1,2 20 445 130 20-22 1,6 1,20
700 180 23-25 2,5 1,20
950 220 25-27 3,4 1,20
1270 265 27-29 4,5 1,20
1590 305 30-32 5,9 1,20
1,6 20 320 170 21-23 1,9 1,20
510 235 22-24 3,1 1,20
635 275 24-25 3,9 1,20
760 310 25-27 4,7 1,20
890 350 27-29 5,6 1,20
1015 385 28-30 6,4 1,20
1080 400 30-31 6,8 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
12 230-280A  230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V
16 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-32V 24-32V 24-32V 24-28V 22-28V

LINCOLN !
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81K2-HSR

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EB1T1-K2M-JH4
ENIS017632-A T50615NiPM2HT

OPIS OGOLNY

A-Nr 10
F-Nr 6
9606 FM 2

Drut proszkowy zawierajacy 1,5% Ni do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,

stosowany w przemysle morskim

Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych obrdbki cieplnej po spawaniu;
gwarantowana udarnosc¢ po wyzarzaniu odprezajagcym

Bardzo dobra spawalnos$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny
Wyjatkowe witasno$ci mechaniczne (CVN >80 J przy -60°C)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

i v S| i)

PANG PB/2F PC/2G  PF3Ggéra PE/4G  PH/5Ggora

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

DC+
M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%] (0,
Przeptyw :15-25 I/min

Gaz ostonowy C Mn Si P

S Ni HDM

M21 0,06 13 03 0,012 0,010 14 3ml100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz
ostonowy  Stan

Wymagania: AWS A5.29
EN IS0 17632-A

Wartosci typowe M21 AW
SR

g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
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=)
o
(am]

Umowna granica Wytrzymatosc¢ Udarnos¢ ISO-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
[N/mm3) [N/mm?) (%) -40°C  -50°C  -60°C
min. 470 550-690 min.19  min. 27
min. 500 560-720 min. 18 min. 47
590 630 23 140 100 80
570 620 23 85

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace: 1h/600°C, 3G do gory — V45°

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
4,5 kg — szpula plastikowa 5200 X
16 kg — szpula B300 X

Outershield® 81K2-HSR:rev. C-PL28-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 81K2-HSR

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH40

Staliwo

EN10213-2 G P 240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, 1290, L360

EN 10208-2 L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
API 5LX X42, X46, X52, X60, X65, X70

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
EN 10025 czesc¢ 4 S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
EN 10025 czes¢ 6 S460Q, 54600QL, S460QL1, S500S, S5000QL, S500QL1

DANE DO KALKULACJI

) i Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [/3 ) (ke/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 1,6 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

LINCOLN 5 441
ELECTRIC
www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 91Ni1-HSR

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E91T1-GM-H4
150 18276-A T5541NiMo P M 2 H5

OPIS OGOLNY

A-Nr 10
F-Nr 6
9606 FM 2

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni i 0,4% Mo do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,
stosowany do spawania rur i w przemysle morskim
Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych obrdbki cieplnej po spawaniu,

gwarantowana udarno$¢ po wyzarzaniu odprez

ajacym

Bardzo dobra spawalnos$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Bardzo dobre podawanie drutu

Szczegédlnie przeznaczony do zastosowari wymagajacych wysokiej energii liniowej

Spetnia wymagania NACE MR-0175

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

- L2 i 1 )

RODZA) PRADU/ GAZ OSLONOWY (IS0 14175)

DC+
H M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PH/5Ggéra

PE/4G Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P

S Ni Mo HDM

M21 0,05 14 0,2 0,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

13 0010 095 04 3ml/100 g

AW = po spawaniu

>
% Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ ISO-V ()
ﬁ Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie

wn ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C

S Wymagania: AWS A5.29 min. 540 620-760 min. 17

o 1S0O 18276-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47

'_

a Wartosci typowe M21 AW 640 700 19 60

(=

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2

16 kg — szpula S300 X
16 kg —szpulaB300 X

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posi

Outershield® 91Ni1-HSR: rev. C-PL13-01/12/16

iadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

442 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 91Ni1-HSR

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 2

Blacha okretowa

ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/

EN 10217-1

5185, 5235, 5275, 5355
Gatunek A, B, C, D, AH32 do DH36
G P 240R

1210, L240, L290, 1360

L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
X42, X46, X52, X60, X65, X70, X80

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4
EN 10025 czes¢ 6

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, P420GH, P460GH

S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
5460Q, 5460QL1, S500Q, 5500QL1, 5550Q, S550QL1

DANE DO KALKULACJI

i . Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [13 ] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl

THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 91K2-HSR

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E91T1-GM-H4 A-Nr 10

150 18276-A T5541,5NiMo P M2 H5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1,5% Ni i 0,4% Mo do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,
stosowany do spawania rur i w przemysle morskim

Bardzo dobra spawalnos$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Szczegédlnie przeznaczony do zastosowari wymagajacych wysokiej energii liniowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OSLONOWY (IS0 14175)

= |2 )=
N ) T ﬂ M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PA/1G PB/2F PC/2G  PF3Ggéra  PH/sGgora  PE/4G Przeptyw :15-25 I/min

E|

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM

M21 0,05 14 0,2 0,03 0,010 14 04 3ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
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Umowna granica Wytrzymatosc Udarnos¢ 1SO-V (1)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 540 620-760 min. 17
1S0 18276-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 640 700 19 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
4,5 kg — szpula plastikowa 5200 X
16 kg — szpula S300 X
16 kg — szpula B300 X

Outershield® 91K2-HSR: rev. (-PL08-15/05/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI PRACUJACE) W NISKIEJ TEMPERATURZE

Outershield® 91K2-HSR

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 2

Blacha okretowa

ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/

EN 102171

5185, 5235, 5275, 5355
Gatunek A, B, C, D, AH32 do DH36
G P 240R

1210, L240, L290, L360

L240NB, L290NB, L360NB, L360QB, L240MB, L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
X42, X46, X52, X60, X65, X70, X80

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3
EN 10025 czes¢ 4
EN 10025 czes¢ 6

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH, P420GH, P460GH

S275N, S275NL, S355N, S355NL, S420N, S420NL, S460N, S460NL
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML, S460M, S460ML
54600, 5460QL1, S500Q, S500QL1, S550Q, S550QL1

DANE DO KALKULACII

. . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napigcietuku  stapiania kg drutu/
(mm) [mm) [cm/min) [A‘?] Y] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

www.lincolnelectric.pl
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THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAEQSCI

Outershield® 101Ni1-HSR

KLASYFIKACJIA

AWS A5.29 E101T1-G-H4 A-Nr il
F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy z mikrododatkami stopowymi do spawania we wszystkich pozycjach,
szczegodlnie stali wysokoweglowych, niskostopowych stali o wysokiej wytrzymatosci np. jak SAE 4130
Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych obrdbki cieplnej po spawaniu

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne i udarnos¢ [CVN >50) przy -40°C)
Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym skfadzie chemicznym

Dobre podawanie drutu
Spetnia wymagania NACE MR-0175

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

RODZA) PRADU/ GAZ OSLONOWY (IS0 14175)

e K2 I= b= T )=

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

DC+
M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,
Przeptyw :15-25 I/min

Gaz ostonowy C Mn Si P S

Ni Mo HDM

M21 0,06 2,0 03 0,013 0,010

095 04 3mlnoog

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace: 4h/645°C

g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

S Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
= Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

o ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -50°C
ol \Wymagania: AWS A5.29 min. 610 830 min. 16 min. 27
— Wartosci typowe M21 AW 750 810 7 60 40
2 SR 690 780 18 50
o@

(=

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2

16 kg — szpula S300 X

Outershield® 101Ni1-HSR: rev. C-PL07-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

446 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAtQSCI

Outershield® 101Ni1-HSR

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc 6 S500Q do 5620QL1

AISi/SAE 4130-4140
ASTM A1031 Gatunek 4130
ASTM A519 Gatunek 4130

DANE DO KALKULACI

3 X Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm]) [cm/min) [:] Q[V] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-30V

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN B
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAEQSCI

Outershield® 690-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EMT1-K3M-JH4 A-Nr 10

150 18276-A T694ZPM2H5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkewy do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali o wysokiej wytrzymatosci
np. 5690

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Doskonate wtasnosci mechaniczne i udarno$¢ (CVN >70 J przy -40°C)

Bardzo dobra jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Dobre podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ OSLONOWY (IS0 14175)

AEIE I
N ) H £ M21 : Mieszanka gazowa Ar+(>15-25%) (O,

PA/G PB/2F PC/2G  PF3Ggora  PE/AG  PH/SGgéra Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS DNV LR GL RINA
M21 4YQ690H5  IVYBISHS 4YE9SHS  4YB9H5S  4YB9SH5

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM

M21 0,06 15 0,2 0,015 0,010 2,0 03 3mlA00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

g
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Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$c 1S0-V ()
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C  -40°C  -46°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 680 760-900 min.15  min. 27
150 18276-A min. 690 770-940 min. 17 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 780 810 18 85 80 65

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 16
4,5 kg — szpula plastikowa 5200 X

16 kg — szpula S300 (folia aluminiowa) X
16 kg — szpula B300 X X

Outershield® 690-H: rev. C-PL29-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAtQSCI

Outershield® 690-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 6 S5000Q do S690QL1

API 51 X100

MIL-S-162164 HY100

ASTM A514 Gatunek F

ASTM A517 Gatunek A, B, F, H,D

ASTM A709 Gatunek 690 typ F, gatunek 100W typ F

DANE DO KALKULACI

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) [:] V) (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

1,6 20 320 170 21-23 19 1,20

510 235 22-24 31 1,20

635 275 24-25 39 1,20

760 310 25-27 47 1,20

890 350 27-29 5,6 1,20

1015 385 28-30 64 1,20

1080 400 30-31 6,8 1,20
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PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A  230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-30V
1,6 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-29V 24-29V 24-28V 24-26V 22-26V

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAEQSCI

Outershield® 690-HSR

45

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EMT1-K3M-JH4 A-Nr 10

150 18276-A T694ZPM2H5T F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkewy do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali o wysokiej wytrzymatosci
np. 5690

Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych obrdbki cieplnej po spawaniu; gwarantowana udarnos¢ po wyzarzaniu
odprezajgcym

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Doskonate wtasnosci mechaniczne i udarno$¢ (CVN >50) przy -40°C)

Bardzo dobra jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Dobre podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OStONOWY (IS0 14175)
WEIT
N i T M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PA/1G PB/2F PC/2G  PF3Ggora  PE/AG  PH/SGgira Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM

M21 0,06 15 0,2 0,015 0,010 2,0 05 3ml/00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos$¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C/-30°C  -40°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 680 760-900 min. 15 min. 27
1SO 18276-A min. 690 770-940 min. 17 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 740 790 19 75 70
SR 720 770 20 60

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace: 1h/580°C, 3G do géry — V60°

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 12 16

]

16 kg —szpulaB300 X X

Outershield® 690-HSR: rev. (-PL28-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY O PODWYZSZONEJ WYTRZYMAtQSCI

Outershield® 690-HSR

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 6 S5000Q do S690QL1

API 51 X100

MIL-S-162164 HY100

ASTM A514 Gatunek F

ASTM A517 Gatunek A, B, F, H,D

ASTM A709 Gatunek 690 typ F, gatunek 100W typ F

DANE DO KALKULACI

3 X Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecie tuku stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [ﬁ% v (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

1,6 20 320 170 21-23 19 1,20

510 235 22-24 31 1,20

635 275 24-25 39 1,20

760 310 25-27 47 1,20

890 350 27-29 56 1,20

1015 385 28-30 64 1,20

1080 400 30-31 6,8 1,20
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PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
[(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-30V
16 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-29V 24-29V 24-28V 24-26V 22-26V

LINCOLN 8

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
'_
=)
o
(am]

DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® 500CT-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EB1T1-GM-H4 A-Nr 10

150 18276-A T505ZPM2HS5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 0,8% Ni i 0,4% Cu do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali odpornej
na warunki atmosferyczne (CorTen)

Bardzo dobra spawalno$¢ we wszystkich pozycjach

Dobra spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Doskonate wtasnosci mechaniczne (CVN > 47 J przy -50°C)

Bardzo dobra jednorodnos¢ spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Do zastosowari wymagajacych podwyzszonej temperatury (np. kominy) zalecany jest drut Outershield 555CT-H

RODZAJ PRADU / GAZ 0StONOWY (IS0 14175)

DC+
M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,
Przeptyw :15-25 I/min

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

iy Yap S0 i

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cu HDM
M21 0,04 13 0,2 0,014 0,010 0,84 0,39 4mlhoog

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) %) -50°C
Wymagania: AWS Ab.29 min. 470 550-690 min. 19 nie wymagane
EN IS0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe  M21 AW 580 610 23 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® 500CT-H:rev. C-PL27-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
452 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® 500CT-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych
EN 10025 czes¢ 5

ASTM A242 Typ1

ASTM A588 Gatunek A, B, C

ASTM A595 Wszystkie gatunki stali odpornej na korozje atmosferyczng
ASTM A709 Gatunek HPS 50W & HPS 70W

1SO 5952 HSA 235W, 245W, 355W1, 355W2, 365W

5235 JOW, S235 J2W, S355 JOWP, S355 J2WP, 5355 JOW, S355 J2W, S355 K2W

Stal odporna na dziatanie czynnikdw atmosferycznych, np. Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37 i podobne,

zawierajgce Ni- i Cu

DANE DO KALKULACJI

. R Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu P[;ad NapieIcie fuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) V) (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar +[>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® 555CT-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E81T1-W2M-JH4 A-Nr 2

150 18276-A T555T1-IMA-NCCT-UH5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 0,6% Ni, 0,5% Cr i 0,5% Cu do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali
odpornej na czynniki atmosferyczne (CorTen)

Bardzo dobra spawalno$¢ we wszystkich pozycjach

Dobra spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Doskonate wtasnosci mechaniczne (CVN > 47 J przy -50°C)

Bardzo dobra jednorodnos¢ spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/GAZ OS£ONOWY (IS0 14175)

15 |-
N ) M21 : Mieszanka gazowa Ar + (>15-

PAAG PB/2F PC/2G PF/3Ggora  PE/4G 25%) (0,
Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0,03 1,1 04 0,015 0,010 0,60 0,55 0,55 4 mlhoo g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

>

% . .. Udarnos¢ 1SO-V
mowna granica rzymatos¢

. u Wytrzymat 0)

N Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

— ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C  -50°C

g Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min.19  min. 27

|_ EN 1S017632-B min. 460 550-740 min. 17 min. 47

a Wartosci typowe M21 AW 600 660 20 140 100

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® 555CT-H: rev. (-PL04-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
454 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® 555CT-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych

EN 10025 czes¢ 5 5235 JOW, S235 J2W, S355 JOWP, 5355 J2WP 5355 JOW, 5355 J2W, S355 K2W
ASTM A242 Typ1

ASTM A588 Gatunek A, B, C

ASTM A595 Wszystkie gatunki stali odpornej na korozje atmosferyczng

ASTM A709 Gatunek HPS 50W & HPS 70W

IS0 5952 HSA 235W, 245W, 355W1, 355W2, 365W

Stal odporna na dziatanie czynnikdéw atmosferycznych, np. Cor-Ten®, Patinax®-F, Patinax®-37
i podobne, zawierajace Ni- i Cu

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosc
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) [/f] e[v] [kg/h) kg stopiwa
1,2 20 445 130 20-22 16 1,20
700 180 23-25 25 1,20
950 220 25-27 34 1,20
1270 265 27-29 45 1,20
1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogéry  PE/AG
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® MC555CT-H

KLASYFIKACIA

AWS As5.28 EBOC-W2 H4 A-Nr 2

ENIS017632-B  T554T15-0MA-NCC1-UH5 F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 0,5% Ni, 0,5% Cr i 0,5% Cu do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali
odpornej na czynniki atmosferyczne (CorTen)

Doskonata charakterystyka tuku zapewnia znakomity wyglad spoiny

Praktycznie bez odpryskéw, duza predkosc spawania, doskonate podawanie drutu

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne [CVN > 47 ) przy -40°C)

Bardzo dobra jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy TOV
M21 +

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ OSLONOWY (IS0 14175)

1 \d [
~ I M21 : Mieszanka gazowa Ar + [>15-

PAIG PB/2F PC/2G PF/3Ggora  PE/4G 25%) (0,
Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0,03 13 04 0,015 0,020 055 0,55 0,55 3ml/100g
>
=
ﬁ WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
(V]
o Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
g Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
= ostonowy  Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C  -40°C  -50°C
N \\'ymagania: AWS A5.28 min. 470 min. 550 min. 19 min. 27
= EN IS0 17632-B min. 460 550-740 min. 17 min. 47
Wartosdci typowe  M21 AW 650 680 22 80 70 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® MC555CT-H: rev. (-PL03-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
45 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM DO STALI ODPORNEJ NA KOROZJE ATMOSFERYCZNA

Outershield® MC555CT-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na dziatanie
czynnikéw atmosferycznych

EN 10155 /100025-5 S 355 J2G2W, S 355 K2G1W, S 355 K2G2W

ASTM A242 Typ1

ASTM A588 Gatunek A, B, C, K

ASTM A709 Gatunek HPS 50 & WHPS 70W

IS0 5952 HSA 235W, 245W, 355W1, 355W2, 365W
Poza klasyfikacja Granica plastycznosc do 550 N/mm?
[wg specyfikacji: CVN do -50°C

DANE DO KALKULACI

S235 JOW, S235 J2W, 5355 JOW, S 355 JOWP, S 355 J2 W, S 355 J2WP, S 355 J2GTW,

i X Wolny wylot Predkosc Napiecie  Wydajnos¢

Srednica elektrody  podawania drutu Prad tuku stapiania kg drutu/
[mm) Rodzaj tuku (mm] [cm/min) [,L% ) (kg/h) kg stopiwa

1,2 tuk zwarciowy 15 230 100 15 11 1,10

320 120 16 1,4 110

400 150 17 19 1,10

tuk natryskowy 20 635 180 28-30 2,7 1,10

940 275 31-34 4,8 1,10

1420 340 35-38 6,8 1,10

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SEONOWY Ar +[>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
12 230-380A 230-380A 230-300A 130-170A 140-175A
26-36V 26-36V 26-30V 1517V 16-17V

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 12-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 EB1T1-AIM-H4 A-Nr 2
150 17634-A T MoLPM2H5 F-Nr 6
9606 FM 1/3

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy rutylowy zawierajacy 0,5% Mo do spawania w ostonie mieszanki gazowej we wszystkich pozycjach
Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym skfadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0SEONOWY (IS0 14175)

] DC +
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PA/G PB/2F PC/2G PF3Ggera  PE/AG Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy TOV
M21 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Mo HDM

M21 0,065 0,8 0,2 0,014 0,010 0,46 3mlf100g
=
g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
A Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()]
= Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
a ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
[ \Wymagania: AWS A5.29 SRY min. 470 550-690 min.19  nie wymagane
= 1SO 17634-A SRY min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
=)

Wartosci typowe  M21 SR® 540 600 27 160 79

SR = wyzarzanie odprezajgce: SR” = 620 +15°C/1h, SR? = 570-620°C/1h, SR? = 620°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield®12-H: rev. C-PL27-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
45 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 12-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na petzanie
EN 10028-2

EN 10222-2

ASTM A335

ASTM A209

ASTM A250

ASTM A336

ASTM A204

ASTM A217

ASTM A352

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

DANE DO KALKULACI

P295GH, P355GH, 16Mo3 i podobne

17Mo3, 14Mo6 i podobne
Gatunek P1

Gatunek T1

Gatunek T

Gatunek F1

Gatunek A, B, C
Gatunek WQ1

Gatunek LC1

S275, 5355, 5420
S275, 5355, 5420

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecie tuku stapiania kg drutu/
[mm) [mm]) [cm/min) [:] th] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0StONOWY Ar +(>15-25)% CO,)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-3V 25-28V 23-28V

UWAGI/ZALECENIA

Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 570-630°C

Czas zalezy od grubosci materiatu

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 19-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E 81T1-B2M-H4 A-Nr 3

150 17634-A T CrMo1P M 2 H5 F-Nr 6
9606 FM 3

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy rutylowy zawierajacy 1,25% Cr i 0,5% Mo do spawania w ostonie mieszanki gazowej we wszystkich
pozycjach

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Bardzo dobra jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0SEONOWY (IS0 14175)

DC+
E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +[>15-25%) (Q,

PAAG PB/2F PC/2G  PF3Ggea  PE/AG Przeptyw : 15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy TOV
M21 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Cr Mo HDM

M21 0,07 0,74 0,24 0,013 0,010 1,24 0,52 3ml/100g
S
S WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
A Umowna granica Wytrzymato$é Udarnos¢ 1S0-V ()]
g Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
a ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%, +20°C -20°C
=g \Wymagania: AWS A5.29 SR min. 470 550-690 min.19  nie wymagane
= 150 17634-A SR® min. 355 min. 510 min. 20 min. 47
)

Wartosci typowe M21 SR¥ 545 635 21 150 80

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 630 + 15°C/1h, SR? = 660-700°C/1h, SR? = 630°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® 19-H: rev. C-PL26-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
46 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 19-H

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na petzanie

EN 10028-2 13CrMo4-5 i podobne
EN 10083-1 25CrMo4 i podobne
EN 10222-2 14CrMo4-5 i podobne
ASTM A387 Gatunek 11 &12
ASTM A182 Gatunek F1 & F12
ASTM A217 Gatunek WC6 & W(n
ASTM A234 Gatunek WP11 & WP12
ASTM A199 Gatunek T

ASTM A200 Gatunek TN

ASTM A213 Gatunek TN & T12
ASTM A335 Gatunek P11 & P12
Stal narzedziowa

DIN 17210 16MnCr5 i podobne

DANE DO KALKULACI

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm]) [cm/min) [:] Y] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +[>15-25)% CO,)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3Gdogéry  PE/AG
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-250°C

Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 660-700°C

Czas zalezy od grubosci materiatu

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 20-H

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E 91T1-B3M-H4 A-Nr 4

150 17634-A T CrMo2 P M 2 H5 F-Nr 6
9606 FM 3

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy rutylowy zawierajacy 2,25% Cr i 0,5% Mo do spawania w ostonie mieszanki gazowej
we wszystkich pozycjach

Dobra spawalno$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniana i chetnie stosowana przez spawaczy

Bardzo dobra jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)

DC+
E E E m M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%] (O,

PA/G PB/2F PC/2G PFA3Ggera  PE/AG Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy TOV
M21 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Cr Mo HDM
M21 0,07 0,75 0,21 0,013 0,008 2,23 1,09 3ml/100g
>
=
<
m WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
)
o Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$c 1S0-V [J)
o Gaz plastycznosci  narozcigganie Woydtuzenie
'5 ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) +20°C -20°C
o4 \Wymagania: AWS A5.29 SRY min. 540 620-760 min.17  nie wymagane
= 1S0 17634-A SR? min. 400 min. 500 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 SRY 570 680 19 150 60

SR = wyzarzanie odprezajace: SR” = 690 + 15°C/1h, SR? = 690-750°C/1h, SR = 630°C/1h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
16 kg —szpulaB300 X

Outershield® 20-H:rev. C-PL27-01/12/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
46 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE

Outershield® 20-H

PRZYKEADOWE MATERIAtY DO SPAWANIA
Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal odporna na petzanie

EN 10028-2 10CrM09-10 i podobne
EN 10222-2 12CrM09-10 i podobne
ASTM A387 Gatunek 21 & 22

ASTM A182 Gatunek F22

ASTM A217 Gatunek W(9

ASTM A234 Gatunek WP22

ASTM A199/A200 Gatunek T21 & T22
ASTM A213 Gatunek T22

ASTM A335 Gatunek P22

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) l/:] q[\/] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPE£NIAJACE, GAZ 0SLONOWY Ar +>15-25)% CO,

Srednica ‘ Pozycje spawania
[mm) PAIG PB/2F PC/2G PF/3G do gory PE/4G
12 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V

UWAGI/ZALECENIA

Zalecana temperatura podgrzania wstepnego: 200-250°C

Zalecane wyzarzanie odprezajace w zakresie temperatur: 630-750°C

(Czas zalezy od grubosci materiatu

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®152

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-14 A-Nr 1
AWS A5.36 E7NT-14S F-Nr 6
ENIS017632-A T42ZZN5 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Przeznaczony do spawania stali galwanizowanej z duza predkoscia
Miekki i skupiony tuk

Odpornos¢ na porowatos¢

Doskonate spawanie ztgczy naktadkowych

Idealny do prac zrobotyzowanych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

- L =1

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Al Ti N
0,30 0,99 0,24 0,013 0007 163 0003 0,051

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

7

T Umownagranica  Wytrzymatos¢

g plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

a Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) Udarno$¢ 1S0-V (J)

g \Wymagania: AWS A5.20 nie wymagane 480 nie nie wymagane

a wymagane

o Wartosci typowe AW 525*

* Badania wytrzymatosciowe na prébkach ptaskich
AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16
22,68 kg — szpula 50C X

Innershield® NR® 152: rev. (-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
464 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®152

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2
Blacha okretowa
ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/

EN 102171

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

5185, 5235, 5275, S355

Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
GP240R

210, L240, 290, L360

1240, L290, L360

X42, X46, X52

P235T1, P235T2, P275T1

P27572, P355N

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

$275, 5355
S275, 5355

DANE DO KALKULACI

i . Wolny wylot Predkosc Wydajnosc
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) lﬁ% V) (kg/h) kg stopiwa
1,6 3 75 90 13 0,55 m
125 150 15 09 m
280 250 19 2,0 m

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)
Pozycje spawania

Srednica

PANG
(mm) PB/2F PC/2G PG/3G na dét
16 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 180 150 200
Prad (A) 205 170 220
Napiecie (V) 16,5 18,5 19,5

UWAGI/ZALECENIA

Spawanie punktowe materiatéw o grubosci od 0,75 mm do 1,5 mm

Procedury obejmuja procesy automatyczne, gdy wymagana jest doskonata zajarzalnosc

Stal galwanizowana lub cynkowana moze by¢ spawana drutem Innershield NR-152 z predkoscig od 75 do 100 cm/min.
Konstrukcja ztacza musi pozwala¢ parom tlenku cynku dyfundowac przez ciekte jeziorko lub do atmosfery

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®203 NiC

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E61T8-K6 A-Nr 1
F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Spawanie we wszystkich pozycjach

Dobra spawalnos¢ w pozycji pionowej z dotu do gory
Wszystkie rodzaje spoin

Dobra udarnosc¢ i plastycznosé¢ CTOD

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

D))

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdét  PH/5Ggéra  PJ/5Gdot

RODZAJ PRADU

DOPUSZCZENIA
ABS DNV LR
3SA [1IMSH15 3SH15

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Cr Al v Mo
0,06 0,83 005 0,004 0003 057 008 073 <071 <0]1

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

~

> Umowna granica  Wytrzymatosc Udarnos¢ 1S0-V ()

g plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

a Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C

g Vymagania: AWS A5.29 min. 340 410-550 22 27

= Wartoéci typowe AW 400 490 29 95

=)

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,0

6,35 kg — szpula 14C X
22,68 kg — szpula 50C X

Innershield® NR® 203 NiC: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
46 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®203 NiC

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2 §185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo

EN 10213-2 GP240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360

API 51X X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc¢ 3 5275, S355

EN 10025 czes¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACJI
i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [lf] qlV] lkg/h) kg stopiwa
2,0 19 125 145 16 1,70 132
230 235 20 1,95 1,32
280 275 21 2,40 132

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)

>
=
@)
~
Pozycje spawania ]
Srednica PANG PF3Gdogory PG/3Gdodotu 2
(mm) PB/2F PC/2G  PH/5Gdogéry PJ/5G do dotu PE/4G o
2,0 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 280 230 200 200 200 '5
Prad (A 275 235 215 215 215 o

Napiecie (V) 21 20 19 18 19

UWAGI/ZALECENIA

Stosowanie do stali niestopowej i stali o podwyzszonej wytrzymatosci tylko ponizej umownej granicy plastycznosci
Do spoin obwodowych, szczegdlnie dla ciezkich konstrukcji rurowych o duzej srednicy
Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, kadtuby i usztywnienia statkdw i barek, platformy maorskie

LINCOLN 8
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®203 Ni1

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E71T8-Nil A-Nr 10
AWS A5.36 E71T8-A2-Ni1-H16 F-Nr 6
ENIS017632-A T 42 41Ni Y N 1H10 9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Zapewnia spoiny zawierajace stopy niklu

Dobre wtasnosci mechaniczne i udarno$¢ powyzej 27 J przy -29°C
Dopasowanie koloru spoin dla stali odpornych na korozje atmosferyczng
Spawanie blach o stabym przygotowaniu krawedzi

Spawanie warstw przetopowych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

TEREXE):ET ¢

PA/G PB/2F PC/2G  PF/3Ggora PGAGASt  PH/SGgora PI/SGdét  PE/AG

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV GL LR RINA
35A3YSA SA3YMHH IIIYMSH10 ~ 3YSHI0  3S3YSH15  353YS

RODZAJ PRADU

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Al

0,08 11 0,27 0,008 0,003 09 0,85

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

7

> Umowna granica Wytrzymatosc¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)

g plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

a Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C

= Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

a Wartosci typowe AW 465 540 26 5

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24
6,35 kg — szpula 14C X
22,68 kg — szpula 50C X X

Innershield® NR® 203 Nit: rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
46 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®203 Ni1

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, 290, 1360
EN 10208-2 1240, 1290, L360
API 5LX X42, X46, X52
EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3 §275, S355
EN 10025 czes¢ 4 5275, S355
3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) [:] Y] (kg/h) kg stopiwa
2,0 19 125 145 16 1,10 130
230 235 20 1,95 130
355 310 23 315 130
24 19 125 215 18 1,60 1,20
240 315 21 3,25 1,20
330 385 24 430 1,20
>
=
Pozycje spawania ]
3 i PF/3G  PH/5G PG/3Gdodotu <
Sr[:i::]ca PANG  PB2F  PC/2G dogory dogéry PJ/5Gdodotu PE/4G g
2,0 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 280 330 230 200 200 200 200 '5
Prad (A) 255 300 235 215 215 215 215 g
Napiecie (V) 2 22 20 19 19 18 19
24 |Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 280 280 215 180
Prad (A) 345 345 290 250
Napiecie (V) 22 22 195 19

UWAGI/ZALECENIA

Stosowanie do stali niestopowej i stali o podwyzszonej wytrzymatosci tylko ponizej umownej granicy plastycznosci
Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, kadtuby i usztywnienia statkdw i barek, platformy morskie
Do spawania pétautomatycznego i automatycznego
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®211 MP

KLASYFIKACIA
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AWS A5.20 E71T-M A-Nr 1
AWS A5.36 EZT-M-AZ-CS3 F-Nr 6
ENIS017632-A T 427 ZN1H10 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Wszechstronne mozliwosci spawania réznych materiatéw

Bardzo dobra spawalnosc oraz wyglad spoiny

tatwe usuwanie zuzla

Szybkie krzepnigcie, tatwos¢ spawania blach o stabym przygotowaniu krawedzi

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME])

=T

PANG PB/2F PC/2G PF3Ggéra  PG/3Gddt PE/4G PJ/5Gddt

RODZAJ PRADU

DOPUSZCZENIA

BV LR
+ AWS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Al
0,21 0,65 025 0010 0003 13

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatosc
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie Udarnos¢ I1S0-V (J)
L)

Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 20 nie wymagane
Wartosci typowe AW 450 610 22

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 09 12 17 20

6,35 kg — szpula 14C X X X X
1,34kg —szpula22RR X X
22,68 kg — szpula 50C X X

Innershield® NR® 211MP:rev. C-PL03-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
0 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®211 MP

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc 2
Blacha okretowa
ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 5LX

EN 10216-1/

EN 102171

Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3
EN 10025 cze$c¢ 4

5185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

GP240R

1210, L240, L290,

240, L290, L360
X42, X46, X52

1360

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, 5355
S275, 5355

DANE DO KALKULACJI
. Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) (A) V) (kg/h) kg stopiwa
09 10 125 30 14 03 1,22
230 90 16 0,6 1,22
280 120 16,5 0,8 1,22
1M 14 180 120 15 0,5 1,22
280 160 17 1,0 1,22
330 170 18 1,2 1,22
1,7 19 100 120 15 08 1,22
190 190 18 15 1,22
440 320 23 35 1,22
2,0 19 130 180 16 14 1,09
190 250 18 2,2 1,09
380 350 22 43 1,09
24 19 130 235 16 2,0 110
140 250 18 23 110
250 370 20 4,2 110
PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)
Pozycje spawania
Srednica PANG PF/3G  PG/3G do dotu
(mm]) PB/2F PC/2G  dogéry P)/5Gdodotu  PE/4AG
09 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 180 180 150 230 230
Prad (A) 65 65 50 85 85
Napiecie (V) 15 15 14,5 16 16
11 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 230 230 200 280 280
Prad (A) 140 140 130 160 160
Napigcie (V) 16 16 16 17 17
17 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 440 250 190 300 300
Prad (A) 320 230 190 280 280
Napiecie (V) 23 195 18 21 21
2,0 Predkosc¢ podawania drutu (cm/min) 330 190 230 190
Prad (A) 320 250 320 250
Napiecie (V) 21 18 19,5 18
24 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 230 180 230 140
Prad (A) 350 275 350 250
Napiecie (V) 195 19 195 18

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN B
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

g
o
V4
N
(V4]
o
o
o
'_
-}
o
(am]




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®232

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-8 A-Nr 1
AWS A5.36 E71T8-A2-(S3-H16 F-Nr 6
ENIS017632-A T 422YN2H10 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Wydajnosc stapiania do 3 kg/h, spawanie w pozycjach wymuszonych

Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach

Idealny do spoin pachwinowych i wypetniajacych

Spawanie jedno- lub wielodrutowe

Drut o $rednicy 1,7 mm zalecany do spawania blach zanieczyszczonych i zagruntowanych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

L i=b-"T

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G

E‘

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV LR RINA TOV NKK
35A,3YSAH15 SA3YMH  IlIYMSHT5  353YSH15 3YS + KSW53NH10

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al

> 0,18 0,65 0,27 0,006 0,004 0,555

=

o

7

)

g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

(o

— Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)

) plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

DDf Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -29°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27

Wartosci typowe AW 490 590 26 65 35

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 17 18 20
6,12 kg — szpula 14C X X X
22,68 kg — szpula 50C X X X

Innershield® NR® 232: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
47 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®232

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2
Blacha okretowa
ASTM A131
Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2

API 51X
EN10216-1/

EN 102171

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-2

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

S185, 5235, S27

5, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, L290, L360, L415

X42, X46, X52,

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

X60

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

S275, 5355, 5420
S275, 5355, 5420

DANE DO KALKULACI
3 . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) (mm) [cm/min) [I?] Q[V] (kg/h) kg stopiwa

1,7 12-25 280 170 19 17 133

430 250 21 2,7 133

810 400 26 51 133

2,0 12-25 200 130 17 15 1,22

430 250 21 29 1,22

730 350 24 5,0 1,22

24 12-25 150 130 16 13 1,22

330 250 21 2,8 1,22

550 350 25 4,6 1,22

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry PE/4G

17 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 635 495 380 380
Prad (A) 310 275 225 225

Napiecie (V) 23 23 195 19,5

18 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 635 510 430 390 430
Prad (A) 355 290 255 240 255

Napiecie (V) n 21 21 20 21

20 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 460 380 330 380
Prad (A) 315 285 250 285

Napiecie (V) 23 22 21 22

UWAGI/ZALECENIA

Przeznaczony do spawania pdtautomatycznego stali o grubosci 5 mm lub wiekszej
Zalecany do spawania jedno- i wielodrutowego

Drut o $rednicy 1,7 mm zalecany do spawania zakosami oraz do ptyt zanieczyszczonych np. olejami oraz pokrytych

rdzg i farba

Drut o Srednicy 1,8 mm zalecany do spawania jednowarstwowych spoin pachwinowych z duzg predkoscia
Drut o $rednicy 2,0 mm zalecany jest do spawania w pozycji putapowej
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®233

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-8 A-Nr 1
AWS A5.36 E71T8-A2-(S3-H16 F-Nr 6
ENIS017632-A T 423YN2H10 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Wyprodukowany zgodnie z najnowszymi technologiami, ceniony przez spawaczy, szeroki zakres pradu spawania
tatwosc spawania i dobre wtopienie zapewnia dobrej jakosci spoiny o dobrym wygladzie

Wysoka wydajnosc stapiania, nawet w pozycjach wymuszonych

Dobra udarnosc¢

NR-233 minimalizuje wptyw gazu na powstawanie $ladéw na licu spoiny, nawet gdy elektroda byta wystawiona
na dziatanie czynnikéw atmosferycznych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME]) RODZAJ PRADU

iy Vg 5 Gl =

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al
016 0,65 021 0010 0003 060

>_ . .

< Wl WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

o

= Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V ()]
8 plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

& Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C

ax Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27

'5 Wartosci typowe AW 440 570 26 40

o@

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 18

5,7 kg — szpula plastikowa X
1,3 kg — szpula plastikowa X X

Innershield® NR® 233: rev. (-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
474 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®233

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 cze$¢ 2 5185, 5235, 5275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo

EN 10213-2 GP240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3 S275, 5355

EN 10025 czesc 4 5275, S355

DANE DO KALKULACJI

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) l/:] V] (kg/h) kg stopiwa

1,6 13-32 380 220 17-19 19 1,26

510 245 19-21 25 131

640 270 21-23 3,0 135

760 295 23-25 35 135

890 315 25-27 43 131

18 19,25 250 185 17-18 1,6 1,25

380 250 18-19 25 1,24

510 295 20-21 3,2 1,25

640 330 22-23 4,0 1,26

760 355 23-24 4.8 1,26

UWAGI/ZALECENIA

Spoiny pachwinowe i czotowe w pozycji pionowej z dotu do gory
Spoiny pachwinowe i czotowe w pozycji putapowej

Montaz konstrukcji stalowych w terenach sejsmicznych

Montaz konstrukeji stalowych ogdlnego przeznaczenia

Budowa statkéw i barek

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®207-H

KLASYFIKACJIA

AWS A5.29 E71T8-K6 A-Nr 10
F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Spawanie pétautomatyczne rur w pozycji pionowej z géry na dét
Bardzo dobra spawalnos¢ stali konstrukcyjnej we wszystkich pozycjach
Dobra udarnosc¢ i plastycznos¢ CTOD

Niska zawarto$¢ wodoru w spoinie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

Mg vy SN Savid &

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét PE/4G PJ/5Gddt

RODZAJ PRADU

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al Ni
0,07 09 02 0005 0,003 10 0,85

g WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

S Umowna granica  Wytrzymatos¢ o Udarno$¢ 1S0-V (1)
N plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

— Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C

g Wymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

— Wartodci typowe AW 420 535 25 1o

)

o@

=)

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,7
6,35kg —szpula1aC X

Innershield® NR® 207-H: rev. (-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
476 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®207-H

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2
Blacha okretowa
ASTM A131

Rury

EN 10208-1

EN 10208-2
API'5LX

EN 10216-1/

EN 102171

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3
EN 10025 czes¢ 4

S185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

1210, L240, L290, L360
1240, L290, L360, L415
X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

$275, 5355
5275, 5355

DANE DO KALKULACI

) . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosc
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [Aa] v (kg/h) kg stopiwa
17 19 230 205 175 15 -
270 220 18,5 18
300 245 19,5 2,0

UWAGI/ZALECENIA

Zastosowania wymagajace niskiej zawartosci wodoru w spoinie

Wysoka wydajnos¢ spawania

Gdy wymagane sg dobre wtasnosci mechaniczne konstrukcji pracujacych w warunkach polarnych

Spawanie pétautomatyczne rur

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN 8

THE WELDING EXPERTS®

DRUT PROSZKOWY




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®208-H

KLASYFIKACJIA

AWS A5.29 E91T8-G A-Nr 1
F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Spawanie pétautomatyczne w pozycji pionowej z géry na dét spoin pachwinowych i warstw licowych rur ze stali X-80
Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach

Stopiwo z niska zawarto$cig wodoru (HDM < 8 mi/100g)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC-

PJ/5Gdét

DOPUSZCZENIA

—
=]
‘ ‘

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al Ni
0,05 1,65 0,25 0,007 <0,003 085 08

>
=

C [l WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

N

8 Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnosc¢ 1S0-V (J)

o plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

o Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -30°C

'5 Wymagania: AWS A5.29 min. 540 620-760 7

DDC Wartosci typowe AW (1G] 585 650 26 15

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 17 20
6,35kg —szpula1aC X X

Innershield® NR® 208-H: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
47 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®208-H

.|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury

API'5LX X60, X70

EN 10208-2 L 415, L445, L480, L550

DANE DO KALKULACI

Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) [:] ( (ke/h) kg stopiwa
17 19 150 145 15,5 1,0 -
205 180 175 13 -
270 215 18,5 18 -
370 255 20,5 24 -

UWAGI/ZALECENIA

Podgrzanie wstepne i temperatura miedzywarstwowa zalezy od jakosci stali
Do uktadania warstwy graniowej w stali X-60 do X-80 jest zalecany Innershield NR-204-H

LINCOLN !
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®305

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-6 A-Nr 1
AWS A5.36 E70T6-A2-CS3-H16 F-Nr 6
ENIS017632-A T 420 W N3 H15 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut NR-305 jest samoostonowym drutem proszkowym

Nie jest zalecane spawanie w pozycjach wymuszonych, maksymalny kat odchylenia uchwytu 15° przy spawaniu w déti5°
przy spawaniu do gory

Duza wydajnos¢ stapiania oraz predko$¢ spawania

tatwosc obstugi

Zalecany do zwiekszenia wydajnosci, spawanie w pozycji podolnej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

-a L

PANG PB/2F

RODZAJ PRADU

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV
25A,2YSA SA2YMH IlYMS

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Al
0,09 09 0,2 0007 0,008 080

>

=

o

N

A WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

[od

o Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1SO-V ()

[ plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

i Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C

() Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22 27
Wartosci typowe AW 470 550 25 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 17 20 24
22,68 kg — szpula 50C X X X

Innershield® NR® 305: rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
48 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®305

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma

Oznaczenie/gatunek

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czesc¢ 2

Blacha okretowa

ASTM A131

Staliwo

EN 10213-2

Rury

EN 10208-1
EN 10208-2
API 5LX

EN 10216-1/
EN 10217-1

S185, 5235, 5275, 5355

Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

GP240R

1210, L240, L290, L360
1240, L290, L360, L415

X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2

P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czesc¢ 4

5275, 5355, 5420
5275, 5355, 5420

DANE DO KALKULACJI
. . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) UE ) (ke/h) kg stopiwa

17 12-25 510 275 24 375 1,22

635 325 25 4,60 1,22

890 390 27 6,35 1,22

2,0 19-25 510 360 22,5 4,50 1,22

635 410 25 590 1,22

140 545 32,5 11,0 1,22

24 38-65 405 330 21 5,00 1,23

610 425 24 755 1,23

1015 525 33 12,70 1,23

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)
Pozycje spawania

Srednica
(mm) PANG _ PBI2F
17 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 635 635
Napiecie (V) 25 25
20 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 890 635
Napiecie (V) 25 24
24 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 710 610
Napiecie (V) 27 24

UWAGI/ZALECENIA

Typowe zastosowania: mosty, statki, barki, platformy wiertnicze, produkcja konstrukcji ogélnego przeznaczenia
NR-305 moze by¢ stosowany do wykonywania spoin pachwinowych jedno- i wielowarstwowych oraz ztagczy

zaktadkowych i gtebokich ztaczy doczotowych w pozycji podolnej

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®311

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-7 A-Nr 1

AWS A5.36 E70T7-AZ-CS3 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Dobre wtopienie na catej gtebokosci ztaczy doczotowych oraz w spoinach waskoszczelinowych
Wysoka predko$¢ spawania

Duzy uzysk stopiwa

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

- L= 1

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét

RODZAJ PRADU

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Al
0,27 04 0,08 0,007 0005 15

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

~

T Umownagranica  Wytrzymatos¢

g plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

a Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)

= Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22

= Wartosci typowe AW 430 590 24

=)

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24
6,35 kg — szpula 14C X
22,68 kg — szpula 50C X

Innershield® NR®311: rev. -PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
482 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®311

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN 10025 cze$¢ 2 5185, 5235, S275, 5355

Blacha okretowa

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36

Staliwo

EN 10213-2 GP240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 1240, L290, L360, L415

API 5LX X42, X46, X52, X60

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 102171 P275T2, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275, S355, 5420

Wolny wylot Predkosc Wydajnosc
| elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
Srednica [mm) [mm) [cm/min) [Aa] \Y)] (kg/h) kg stopiwa
2,0 32 255 190 21 2,2 1,28

405 275 25 3,6 1,28
760 410 28 Al 1,28

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE) >
Pozycje spawania %

Srednica PG/3G na N
(mm) PANG  PB2F  PC2G dét S

20 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 610 510 410 380 g
Prad (A) 355 320 280 260 —

Napiecie (V] 26 26 25 25 @

)

UWAGI/ZALECENIA

Spawanie w pozycji podolnej spoin doczotowych, np. konstrukcje wiezowe

Spoiny pachwinowe i ztacza zaktadkowe w pozycji podolnej i pionowej z géry na dét

Gfebokie

spoiny czotowe. Wtopienie i niezwykle tatwe usuwanie zuzla pozwala na spawanie waskoszczelinowe i maty kat

ukosowania, co minimalizuje ilo$¢ stopiwa potrzebnego do wykonania ztacza
LINCOLN 5

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NR®400

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E71T8-K6 A-Nr 10
F-Nr 6
ENISO17632-A T 42 61NiY N2 H10 9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut samoostonowy

Wyzsza wytrzymatos¢ w poréwnaniu z StE 355
Doskonata udarnos¢ przy -40°C

Potwierdzona plastyczno$¢ CTOD, platformy morskie
Wszystkie pozycje spawania i rodzaje spoin

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

e L i= b= T )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggédra

DOPUSZCZENIA
BV LR TOV
SAYMHH  35,3YSHI5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al Ni Cr
0,06 0,74 017 0004 0002 074 075 013

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

7

> Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()

g plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie

a Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -60°C

g WVymagania: AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27

@ Wartosci typowe AW 435 525 26 100

(=

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,0

6,35 kg — szpula 14C X
22,68 kg — szpula 50C

Innershield® NR® 400: rev. -PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
48 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Innershield® NR®400

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna
EN 10025 cze$¢ 2
Blacha okretowa

5185, 5235, 5275, 5355

ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo

EN 10213-2 GP240R

Rury

EN 10208-1 1210, L240, L290, L360

EN 10208-2 240, 1290, L360

API 5LX X42, X46, X52

EN 10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1

EN 10217-1 P27572, P355N

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista

EN 10025 czes¢ 3 S275, S355

EN 10025 czesc¢ 4 5275, S355

DANE DO KALKULACJI

. . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) [cm/min) U:] (V] (ke/h) kg stopiwa
2,0 19 150 150 16,5 1,20 1,37
230 225 195 1,85 1,37
280 265 20,5 2,35 1,37

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPELNIAJACE)
Pozycje spawania
Srednica PA/G PF/3G do gdry
(mm) PB/2F PC/2G  PF/5Gdogdry  PE/AG
2,0 Predkos¢ podawania drutu (cm/min) 280 230 200 200
Prad (A) 265 225 190 190
Napiecie (V) 20 19 18 18

UWAGI/ZALECENIA

Osprzet platform wiertniczych, orurowanie, cysterny

Konstrukcje blaszane, w tym mostowe, elementy statkdw i barek

Obwodowe spoiny kanstrukgji rurowych o grubych $ciankach i duzej srednicy

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

nnershield® NS®3M
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48

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-4 A-Nr 1
AWS A5.36 E70T4-AZ-CS3 F-Nr 6
ENIS017632-A T38ZVN3 9606 FM 1/2

OPIS OGOLNY

Drut NS-3M jest drutem samoostonowym o wysokiej wydajnosci stapiania,
stosowanym do spawania w pozycji podolnej, gdy udarnosc nie jest krytyczna
Zalecany do spawania duzych elementéw lub wrazliwych na pekanie

Moze by¢ stosowany do spawania szyn

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

g ¥

PANG PB/2F

RODZAJ PRADU
DC+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Al

0,23 0,45 025 0,006 0,006 140

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc

plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%)
Wymagania: AWS A5.20 460 530-670 22
Wartosci typowe AW 470 640 27

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 30

6

6,35 kg — szpula 14C X
12,5 kg — szpula 25RR X
22,68 kg — szpula 50C X X X

Innershield® NS® 3M: rev. C-PL24-02/05/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Innershield® NS®3M

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc¢ 2 $185, 5235, 5275, 5355
Blacha okretowa
ASTM A131 Gatunek A, B, D, AH32 do DH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 L2210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, 1290, L360, L415
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10216-1/ P235T1, P235T2, P275T1
EN 10217-1 P275T2, P355N
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc¢ 3 S275, 5355, 5420
EN 10025 czesc 4 S275, 5355, 5420
i . Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) [mm) [cm/min) (Al Y] [kg/h) kg stopiwa
2,0 50 500 250 29 50 118
635 290 30 6,3 118
760 320 31 76 118
24 70 280 250 28 38 176
580 400 31 81 176
700 450 32 10,0 116
3,0 70 380 400 28 77 1,23
450 450 29 9,0 1,23
570 550 31 12,0 1,23
Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F -
2,0 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 635 635 =
Prad (A) 290 290 3
Napiecie (V) 30 30 =
24 Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 580 580 wn
Prad (A) 400 400 =
Napiecie (V) 31 31 a
3,0* Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 440 440 —
Prad (A) 445 445 =)
Napiecie (V) 29 29 DD:
3,0%* Predko$¢ podawania drutu (cm/min) 760
Prad (A) 550
Napiecie (V) 37

* Wolny wylot drutu 70 mm — ** Wolny wylot drutu 95 mm

UWAGI/ZALECENIA

Spawanie wielowarstwowe spoin pachwinowych i ztaczy zaktadkowych

Jednowarstwowe spoiny pachwinowe ztacz zaktadkowych (1F) od 4,5 do 9 mm

Odporne na pekanie spoiny pachwinowe stali o podwyzszonej wytrzymatosci,

w ktérych wymagang wytrzymatos¢ potaczenia mozna uzyskac przez odpowiedni dobdr spoiny
Potaczenia spawane szyn na podktadce miedzianej

LINCOLN !
e

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta®304L

KLASYFIKACIA
AWS A5.22 E308LT0-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14316
1S017633-A T199LROUM3 F-Nr 6

9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w pozycji podolnej stali nierdzewnej w ostonie gazowej
Stabilny tuk z bardzo matg ilo$cig odpryskéw, dobre usuwanie zuzla

Doskonate podawanie drutu

Znakomity wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/GAZ OStONOWY (ISO 14175)
7
S M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PAAG  PBI2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% (0,
Przeptyw : 15-25 I/min

E|

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy DNV LRS TOV
M21 + +
a + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)

> M21/C1 0,03 13 0,7 19,5 10 8
=
o
7
A [l WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
o
g Umowna gra[li_ca Wytrzy‘maiog’,é . Udarnos¢1S0-V (1)
— Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
) ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -110°C
o@
o Wymagania: AWS Ab.22 nie wymagane min.520 min. 35

IS0 17633-A min. 320 min. 510 min. 30

Wartosci typowe — M21/C1 AW 400 560 42 80 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15kg —szpulaS300 X

Cor-A-Rosta® 304L:rev. C-PL28-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
48 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta®304L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNin9-1 14306 (TP)304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
302,304 S30400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNing-10 14301 (TP1304 S30409
G-X5CrNi19-10 14308 CF8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP)321 532100
(TPI321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
[TP)347H $34709
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/G PB/2F PC/2G
1,2 100-250A 100-250A 100-200A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycjach wymuszonych stosowac drut Cor-A-Rosta P304L

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® P304L

KLASYFIKACIA
AWS A5.22 E308LT1-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14316
1S017633-A T199LPOM2 F-Nr 6

9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali nierdzewnej w pozycjach wymuszonych
Stabilny tuk z bardzo matg iloscig odpryskéw, dobre usuwanie zuzla

Doskonate podawanie drutu

Znakomity wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (ISO 14175)
Y
N M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PA/IG  PB/2F  PC/2G  PF3Ggira  PE/4G a : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy TOV
M21 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
M21/C1 0,03 13 0,7 19,5 10 8
>
-
ﬁ WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
— Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
ELC Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
= ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -110°C
el \Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min.520 min. 35
o 150 17633-A min. 320 min. 510 min. 30
Wartosci typowe  M21/C1 AW 400 560 42 80 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15kg —szpulaS300 X

Cor-A-Rosta® P304L: rev. (-PL26-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
49 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® P304L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNin9-1 14306 (TP)304L 530403
CF-3 192500
X2CrNiN18-10 143N (TP)304LN 530453
302,304 $30400
Stal srednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNing-10 14301 (TP1304 S30409
G-X5CrNi19-10 14308 CF8 192600
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP)321 532100
(TPI321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
(TP)347H $34709
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry
12 100-250A  100-250A 100-200A 100-180A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycji podolnej stosowa¢ drut Cor-A-Rosta P304L

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® 347

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E347T0-1/4 A-Nr 8 Nrmat. 14551
1S017633-A T199NbRC/M3 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej w pozycji podolnej

Do stali 304 stabilizowanych tytanem lub niobem oraz réwnowaznych

Doskonata odpornosc na korozje w srodowisku agresywnym, takim jak kwas azotowy
Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng

tatwo usuwalny zuzel i dobry wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ 0SLONOWY (IS0 14175)

-
r
Kl

DC+
% M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,
PANG  PB2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% (O,
Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy o Mn Si Cr Ni Nb FN (wg. WRC1992)
M21 0,05 14 0,6 19,5 10 05 5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min.520 min. 30
IS0 17633-A min. 350 min. 550 min. 25
Wartosci typowe M21 AW 435 600 42 30

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® 347:rev. C-PL26-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

492 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Cor-A-Rosta® 347

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal stabilizowana Tii Nb
X6CrNiTi18-10 1.4541 (TP)321 532100
(TP)321H 532109
X6CrNiNb18-10 1.4550 (TP)347 534700
(TP)347H S34709
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710
Stal niestabilizowana
302
X4CrNing-10 1.4301 (TP)304 530400
X2CrNing-11 14306 (TP)304L 530403
G-X5CrNi19-10 14308 CF-8 192600
14312
(TP)304H 530409

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm]) PANG PB/2F PC/2G
1,2 100-250A  100-250A 100-200A

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta®316L

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E316LTO0-1/ -4 A-Nr 8 Nrmat. 14430
1S017633-A T19123LRUM3 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w pozycji podolnej stali nierdzewnej w ostonie gazowej
Stabilny tuk z bardzo matg ilo$cig odpryskdw, dobre usuwanie zuzla

Doskonate podawanie drutu

Znakomity wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (IS0 14175)
/ DC+
E M21 : Mieszanka gazowa Ar+[>15-25%) (0,

E|

PANG  PBIT PG Q : Gaz aktyyvnymo% €0,
Przeptyw :15-25 I/min
Gaz ostonowy LRS TOV
M21 + +
a +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)
M21/C1 0,03 13 0,5 19 12 2,7 8
>
=
<
N WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
3 Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ ISO-V ()
o Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
5 ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -110°C
o Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 485 min. 30
= 150 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe — M21/C1 AW 440 580 38 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15kg —szpulaS300 X

Cor-A-Rosta® 316L:rev. C-PL27-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
49 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® 316L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 (TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMa17-12-2 1.4401 (TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
G-X5CrNiMo19-T1 1.4408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 316Ch S31640
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F
1,2 100-250A 100-250A
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UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycjach wymuszonych stosowac drut Cor-A-Rosta P316L

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® P316L

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E316LT1-1/ -4 A-Nr 8 Nrmat. 14430
1S017633-A T19123LPCM2 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali nierdzewnej w pozycjach wymuszonych
Stabilny tuk z bardzo matg ilo$cig odpryskdw, dobre usuwanie zuzla

Doskonate podawanie drutu

Znakomity wyglad spoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (IS0 14175)
HElE
N I M21 : Mieszanka gazowa Ar+[>15-25%) (0,
a

PANG  PB/2F  PC/2G  PF/3Ggéra PE/AG : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA

Gaz ostonowy ABS DNV TOV
M21 + + +
0 + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy o Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC 1992)
M21/C1 0,03 13 0,5 19 12 2,7 6
>
=
<
N WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
3 Umowna grani_ca Wytrzymaio;c’ _ Udarno$¢IS0-v (1)
o Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
5 ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -110°C
o Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 485 min. 30
= 150 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe M21/C1 AW 440 580 38 70 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2

5 kg — szpula plastikowa S200 X
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® P316L: rev. (-PL26-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® P316L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 EN10213-4 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal niskoweglowa (C < 0,03%)
X2CrNiMo17-12-2 14404 (TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 (TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
Stal $rednioweglowa (C > 0,03%)
X4CrNiMa17-12-2 1.4401 (TP)316 531600
X4CrNiMo17-13-3 14436
G-X5CrNiMo19-T1 1.4408 CF 8M 192900
Stal stabilizowana Ti i Nb
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 316Ch S31640
G-X5CrNiNb19-10 1.4552 CF-8C 192710

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PAAG PB/2F PC/2G  PF/3Gdo géry
12 100-250A  100-250A 100-200A 100-200A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycji podolnej stosowac drut Cor-A-Rosta 316L

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN !
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THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta®309L

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E309LTO0-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14332
1S017633-A T2312LROM3 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali z wysoka zawartoscig CrNi w pozycji podolnej

Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i wykonania warstwy buforowej w stali platerowanej
Doskonate wtasciwosci spawalnicze i tatwo odpadajacy zuzel

Wysoka odpornos¢ na kruchos¢

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU / GAZ 0S£ONOWY (IS0 14175)
/
N M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%] (O,

PANG  PBI2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% (0,
Przeptyw :15-25 I/min

Gaz ostonowy LRS TOV
M21 + +
a +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy o Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
M21/C1 0,03 14 0,6 24 125 15
>
=
o
:
(V]
g Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V [J)
o Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
— ostonowy  Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C -20°C
)
o Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 30
= IS0 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe — M21/C1 AW 445 560 36 45 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
5 kg — szpula plastikowa S200 X
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta®309L:rev. C-PL29-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
49 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta®309L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
X2CrNi19-1 14306 [TP304L 530403
CF-3 192500
X4CrNi18-10 1.4301 (TP)304 530400

Ztacza réznoimienne [stal niestopowa i niskostopowa ze stala nierdzewna CrNi lub CrNiMo)

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PAAG PB/2F PC/G
12 100-250A  100-250A 100-200A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycjach wymuszonych stosowa¢ drut Cor-A-Rosta P309L

LINCOLN !
i

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® P309L

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E309LT1-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14332
1S017633-A T2312LP M2 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali z wysokg zawartoscia CrNi w pozycjach wymuszonych
Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa i wykonania warstwy buforowej w stali platerowanej
Doskonate wtasciwosci spawalnicze i fatwo odpadajacy zuzel

Wysoka odpornos¢ na kruchos¢

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (IS0 14175)
HElE
N I M21 : Mieszanka gazowa Ar+[>15-25%]) (0,
a

PANG  PB/2F  PC/2G  PF/3Ggéra PE/AG . Gaz aktywny 100% (0,
Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA

Gazostonowy  ABS DNV LRS TOV
M21 + + + +
] + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (wg. WRC 1992)
M21/C1 0,04 13 0,6 24 12,5 15
>
=
2 | WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
N
& Umowna granica  Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V ()]
[od Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
& ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -20°C
i Wymagania: AWS Ab.22 nie wymagane min. 520 min. 30
a 1SO 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe — M21/C1 AW 445 560 36 45 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2

5 kg — szpula plastikowa 5200 X
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® P309L: rev. C-PL27-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
50 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® P309L

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiN18-10 1431 (TP)304LN 530453
X2CrNi19-1 14306 [TP304L 530403
CF-3 192500
X4CrNi18-10 1.4301 (TP)304 530400

Ztacza réznoimienne [stal niestopowa i niskostopowa ze stala nierdzewna CrNi lub CrNiMo)

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PAAG PB/2F PC/G
12 100-250A  100-250A 100-200A

DRUT PROSZKOWY

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycji podolnej stosowac drut Cor-A-Rosta P309L

LINCOLN !
s

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta®309MoL

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E309LMoT0-1/-4 A-Nr 8

1S017633-A T23122LRCOM3 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali z wysoka zawartoscig CrNiMo w pozycji podolnej
Wysoka odpornos¢ korozyjna

Przeznaczony szczegdlnie do spawania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa oraz na warstwy buforowe
przy platerowaniu

Maksymalna grubos¢ blach dla ztaczy doczotowych ok. 12 mm

Odpowiednia do spawania naprawczego ztgczy réznoimiennych i stali trudnospawalnych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSLONOWY (ISO 14175)
(] DC +
M21 : Mieszanka gazowa Ar +[>15-25%) (0,

PA/IG  PBI2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC1992)
M21/C1 0,03 13 0,7 23 12,8 23 20

>
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

7

> Umowna granica  Wytrzymatos$¢ .. Udarnos¢1s0-v ()
o Gaz plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie

o ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C

l5 Wymagania: AWS Ab.22 nie wymagane min. 520 min. 25

o IS0 17633-A min. 350 min. 550 min. 25

= Wartosci typowe — M21/C1 AW 550 700 30 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® 309MoL.:rev. C-PL28-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
502 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Cor-A-Rosta® 309MoL

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal platerowana odporna na korozje
X2CrNiMa17-12-2 14404 (TP)316L 531603
CF-3M 192800
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 (TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 14429
X4CrNiM017-13-3 14436
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X10CrNiMaTi17-3 1.4573 316Ti 531635
X6CrNiMoNb17-12-2 14580 316Ch S31640

Spawanie zfgczy réznoimiennych: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo,

do maksymalnej grubosci 12 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/G
12 100-250A  100-250A 100-200A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycjach wymuszonych stosowac drut Cor-A-Rosta P309MolL

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® P309MoL

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E309LMoT1-1/-4 A-Nr 8

1S017633-A T23122LP M2 F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali z wysokg zawartoscig CrNi w pozycjach wymuszonych
Wysoka odpornosc korozyjna

Przeznaczony szczegélnie do spawania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa oraz na warstwy buforowe
przy platerowaniu

Maksymalna grubos¢ blach dla ztaczy doczotowych ok. 12 mm

Odpowiednia do spawania naprawczego ztaczy réznoimiennych i stali trudnospawalnych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OS£ONOWY (IS0 14175)
4EIE
N I M21 : Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,

PANG  PB/I2F  PC/2G  PF/3Ggéra PE/AG a : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy LRS
M21 +
a +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo FN (wg. WRC1992)
M21/C1 0,03 0,8 0,6 22,7 125 23 20

>_ . .
< Wl WLASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
(@)
= Umowna granica  Wytrzymatos¢ .. Udarnos$c1S0-v ()
wn Gaz plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
g ostonowy  Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C
& Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 25
=) 1S0 17633-A min. 350 min. 550 min. 25
DDC Wartosci typowe — M21/C1 AW 525 675 34 45

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® P309MoL.: rev. C-PL27-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
50 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® P309MoL

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351

Stal platerowana odporna na korozje

X2CrNiMa17-12-2 14404 (TP)316L 531603
CF-3M 192800

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 (TP)316L 531603
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 (TP)316LN 531653
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429
X4CrNiM017-13-3 14436
X6CrNiMoTi17-12-2 14571 316Ti 531635
X10CrNiMaTi17-3 14573 316Ti 531635
X6CrNiMoN©17-12-2 14580 316Ch S31640

Spawanie zfgczy réznoimiennych: stali niskoweglowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewna CrNi lub CrNiMo,

do maksymalnej grubosci 12 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/G PB/2F PC/G  PF/3G dogéry
12 100-250A  100-250A 100-200A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycji podolnej stosowac drut Cor-A-Rosta 309MoL

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® 4462

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E2209T0-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14462
15017633-A T2293NLRC/M3  F-Nr 6
9606FM 5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali nierdzewnej w pozycji podolnej
Doskonata spawalnos¢

Temperatura pracy do 250°C

Wysoka odpornosc na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa

Wysoka granica plastycznosci > 500 N/mm?

Zalecane stosowanie mieszanki gazowej M21

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU/ GAZ OSEONOWY (IS0 14175)
/
N M21 : Mieszanka gazowa Ar+[>15-25%) (0,

PANG  PBI2F  PC/2G a : Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy DNV
a +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy o Mn Si Cr Ni Mo N FN (wg. WRC 1992)

M21 0,03 1,2 0,7 23 9,2 31 0,12 40
>
=
D . .
ﬁ WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
(V]
g Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)
o Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
— ostonowy Stan (N/mm?3) (N/mm?) (%) -20°C -50°C
)
ol \Vymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 520 min. 25
= IS0 17633-A min. 450 min. 550 min. 25
Wartosci typowe  M21/C1 AW 630 800 29 50 40

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® 4462: rev. C-PL28-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
50 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Cor-A-Rosta® 4462

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. ASTM/ACI UNS
A240/A312/A351
Stal nierdzewna typu duplex
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 531803
14417 S31500
X3CrNiMoN27-5-2 14460 S31200
X2CrNiN23-4 1.4362 532304
X2CrMnNi21-5-1 14162 532101

Ztacza réznoimienne np. stali niestopowej lub niskostopowej ze stalg nierdzewng typu duplex

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/G PB/2F PC/G
1,2 100-250A  100-250A 100-200A

g
o
V4
N
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o
(am]

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycjach wymuszonych stosowac drut Cor-A-Rosta P4462
Maksymalna energia liniowa spawania 2,5 kl/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

LINCOLN !
50

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE]J

Cor-A-Rosta® P4462

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E2209T1-1/-4 A-Nr 8 Nrmat. 14462
15017633-A T293NLPM2 F-Nr 6

9606 FM 5

Drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej stali nierdzewnej typu duplex w pozycjach wymuszonych
Doskonata spawalnos¢

Temperatura pracy do 250°C

Wysoka odpornosc na korozje, w tym wzerowa i naprezeniowa

Wysoka granica plastycznosci > 500 N/mm?

OPIS OGOLNY

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU/ GAZ OSLONOWY (1SO 14175)

L= -

PANG PB/2F PC/2G  PF/3Ggéra PE/4G

DC+
M21 : Mieszanka gazowa Ar +[>15-25%) (0,
Przeptyw :15-25 I/min

E|

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy LRS
M21 +
a +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo N FN (wg. WRC 1992)

M21 0,03 1,2 0,7 23 9,2 31 0,12 40
>
; s .
S WLEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
N
8 Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
o Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
o ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -50°C
'_
ml  \Wymagania: AWS A5.22 nie wymagane min. 690 min. 25
= 150 17633-A min. 450 min. 550 min. 25

Wartosci typowe M21 AW 630 800 29 65 55

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
15 kg — szpula S300 X

Cor-A-Rosta® P4462: rev. (-PL28-19/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
50 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Cor-A-Rosta® P4462

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

DRUT PROSZKOWY RUTYLOWY DO STALI NIERDZEWNE)

Rodzaj stali EN10088-1/-2 Nr mat. UNS
Stal nierdzewna typu duplex
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 531803
14417 S31500
X3CrNiMoN27-5-2 14460 S31200
X2CrNiN23-4 1.4362 532304
X2CrMnNi21-5-1 14162 532101

Ztacza réznoimienne np. stali niestopowych lub niskostopowych ze stalg nierdzewng typu duplex

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PA/G PB/2F PC/G  PF/3G dogéry
12 100-250A  100-250A 100-200A 130-180A

UWAGI/ZALECENIA

Do spawania w pozycji podolnej stosowac drut Cor-A-Rosta 4462
Maksymalna energia liniowa spawania 2,5 kl/mm
Maksymalna temperatura miedzywarstwowa 150°C

www.lincolnelectric.pl
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore®33

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fel

OPIS 0GOLNY

Przeznaczony do wykonywania obrabialnej, wierzchniej warstwy napoiny lub warstwy napawanej na innych
materiatach utwardzajgcych, do zastosowan wymagajacych $cierania metalu o metal

Stosowany do napawania regeneracyjnego elementéw stalowni np. sprzegiet gtdéwnych

Napoiny na stali niestopowej i niskostopowej

Idealny do napawania regeneracyjnego jako warstwa posrednia przed natozeniem ostatecznej warstwy,
bardziej odpornej na $cieranie

Brak ograniczenia liczby warstw

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al

0,15 2,0 0,7 2,0 16

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtéwnie z mieszaniny ferrytu i bainitu

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)

Warstwa 1 21-30 HRC (230-290HB)
Warstwa 2 26-32 HRC (260-300HB)
Warstwa 3 28-34 HRC (250-330HB)

Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 1M 16 20 28

6,35 kg — szpula 14C X
11,34kg — szpula 22RR X X X
22,68 kg — szpula 50C X

Lincore®33: rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore®33

.|
ZASTOSOWANIE

Lincore 33 zapewnia napoiny wolne od peknie¢, odporne na Scieranie [twardo$¢ 25-35 HRC w zaleznosci od
wymieszania i liczby warstw). Przeznaczony gtéwnie do stosowania jako wierzchnia warstwa napoiny na
elementach, ktore musza by¢ obrabiane skrawaniem lub jako warstwa pod inne materiaty utwardzajace.
Jest szczegolnie odpowiedni w warunkach umiarkowanego scierania i tarcia, w potaczeniu z odpornoscig
na udary, np. w przypadkach wymagajgcych toczenia, lizgania i Scierania metalu o metal.

Typowe zastosowania obejmuja: Napawanie utwardzajace:

Napoiny: Kota dzwignic i wozéw kopalnianych

Zeby koparki i czerpaka tarcuchowego Kota napinajace gasienic, tafcuchy i zeby kota
Wirniki pomp i obudowy Bebny kablowe

Czerpak pogtebiarki i zeby czerpaka koparki Prowadnice rolkowe

Mtyny i kruszarki mtotkowe Watki

INFORMACJE DODATKOWE

W celu zapobiezenia kruchosci i pekaniu, przed uzyciem Lincore 33 nalezy usung¢ wszystkie warstwy utwardzone
z materiatu rodzimego.

Podgrzanie wstepne i obrébka cieplna po spawaniu nie jest konieczna dla stali C(/Mn, jednak w przypadku stali
wysokoweglowej lub elementéw o ztozonych ksztattach i usztywnionych moze byc konieczne podgrzanie wstepne
do temperatury 260°C.

Napoina moze by¢ obrabiana na doktadny wymiar przy zastosowaniu duzych szybkosci lub narzedzi z weglikéw
spiekanych.

Nie ma ograniczenia grubosci napoiny wykonanej tg elektroda.

DANE DO KALKULACI
. . Predkos¢ Wydajnos¢ Uzysk
Srednica podawania drutu Prad Napiecie tuku stapiania stopiwa
(mm) (cm/min) ll:] eIV] [kg/h) (%)

Al 51-12,7 80-150 25-31 15-39 80-85
1,6 3,8-8,9 125-225 26-32 2]1-5,0 79-84
2,0 3,2-64 200-325 23-29 31-6,1 87-86
28 34-6,0 360-470 26-30 5,7-9,6

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Wearshield® BU30

LINCOLN Sey ..
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

g
o
V4
N
(V4]
o
o
o
'_
-}
o
(am]




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 40-0

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fel

OPIS 0GOLNY

Wysoka odpornos¢ na Scieranie metalu o metal

Przeznaczony do spawania prowadnic rolkowych, két dzwignic i watéw

Moze byc¢ uzyty do stali niestopowej i niskostopowej

Dzieki zastosowaniu odpowiedniego podgrzewania wstepnego, temperatury miedzywarstwowej i wtasciwych procedur
nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al Mo

0,2 15 0,7 35 18 04

STRUKTURA

Martenzytyczna

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos$¢ (wartosci typowe)
Warstwa 1 ok. 36 HRC 340HB)
Warstwa 2 ok. 41 HRC (380HB)

g
o
N7
N
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,0
11,34kg - szpula 22RR X

Lincore®40-0:rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
51 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 40-0

ZASTOSOWANIE

Lincore 40-0 zapewnia stopiwo do napawania utwardzajacego stali niestopowej i niskostopowej odporne na
toczenie, $lizganie i $cieranie w warunkach metalu o metal, przy silnych udarach. Napoina ma wzglednie wysoka
twardo$¢ wynoszacg okoto 40 HRC i pod wzgledem twardosci materiat ten lokuje sie pomiedzy
ferrytyczno-bainitycznym Lincore 33 i martenzytycznym Lincore 55, przeznaczonym do pracy w warunkach Scierania
metalu o metal. Chociaz jest to materiat do napawania samoutwardzajacego, mozna go stosowac jako podtoze dla
napoin o wiekszej twardosci.

Typowe zastosowania obejmuja:

Kota napinajace gasienic

Kota wozéw kaopalnianych

Watki prowadnic

tanicuchy i ptyty czerpakdw

Krzywki napedzajace Kota wozoéw kopalnianych

INFORMACJE DODATKOWE

Powierzchnia napawana utwardzajgco powinna by¢ czysta i wolna od rdzy, zgorzeliny, oleju, smaréw i innych
zanieczyszczen. Poprzednio naniesione warstwy utwardzajace powinny by¢ usuniete. Niejednorodno$ci materiatu
np. pekniecia i ztuszczenia powinny by¢ naprawione przed napawaniem. Napawane elementy powinny by¢
podgrzane przynajmniej do 40°C. Duze elementy i elementy wykonane ze stali wysokostopowej lub
wysokoweglowej powinny by¢ podgrzane do temperatury 100-150°C.

Napoiny Lincore 40-0 przewaznie maja dobrg odpornosc¢ na pekanie. Przy elementach napawanych lub
utwardzonych, ktdre sg wrazliwe na pekanie powinny by¢ podjete specjalne $rodki ostroznosci. Dotyczy to
napawania stali wysokoweglowych lub stopowych, uprzednio napawanych czesci i elementdéw narazonych na
wysokie obcigzenia. Wysokie naprezenia wewnetrzne, wystepujace w elementach o duzych rozmiarach i ztozonych

ksztattach, mogg powodowac wystepowanie peknie¢ zwtocznych. g
Zastosowanie Lincore 40-0 moze wymagac spetnienia jednego lub wiecej warunkow: o
1. Podgrzanie wstepne w temperaturze 150-260°C, =
2. Wyzsza temperatura miedzywarstwowa, 8
3. Regulowane wolne chtodzenie miedzy sciegami i/lub warstwami. o
Temperatura miedzywarstwowa, wynoszgca 150-200°C nie wptywa znaczaco na twardos¢ napoiny wykonanej o
Lincore 40-0. '5
Napoina moze by¢ obrabiana narzedziami z weglikéw spiekanych lub poddana szlifowaniu. DDC
DANE DO KALKULACI
. . Predkos¢ Wydajnosé
Srednica podawania drutu Prad Napiecietuku stapiania  Uzysk stopiwa
(mm) [cm/min) [/-;\’] Y] [kg/h) (%)
2,0 3,2-64 200-325 23-29 31-6,1 87-86

PRODUKTY ALTERNATYWNE
Wearshield® MM40
LINCOLN B 513
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 50

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fe8

OPIS OGOLNY

Lincore 50 zapewnia umiarkowang odporno$¢ napoiny na $cieranie

Druty o wigkszych srednicach mozna stosowac do spawania tukiem krytym

Moze by¢ uzyty do stali niestopowej nisko- i Srednioweglowej, stali niskostopowej, manganowej i nierdzewnej
Maksymalnie 4 warstwy napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al Mo

2,2 12 1,0 n0 0,6 05

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtdwnie pierwotnego austenitu z eutektyczng mieszanka
austenityczno-weglikowg

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢ (wartosci typowe)

Warstwa 1 34-41 HRC (320-380HB)
Warstwa 2 44-53 HRC (415-530HB)
Warstwa 3 48-56 HRC (460-584HB)

Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 13Mmo12 16 20 28
11,34kg — szpula 22RR X X X
22,68 kg — szpula 50C X X X X

Lincore®50: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincore®50

DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

.|
ZASTOSOWANIE

Lincore 50 daje napoiny odporne na $cieranie i uderzenia, o twardosci 34-56 HRC, w zaleznosci od sktadu materiatu
rodzimego, wymieszania i liczby warstw. Kombinacja odpornosci na scieranie i udary w potgczeniu z wtasnosciami po
kuciu na gorgco powodujg, ze Lincore 50 mozna stosowac do napawania elementdw urzgdzen do transportu

materiatow $cierajgcych, przy ciezkich, zmiennych obciazeniach.
Typowe zastosowania obejmuja:

Kruszarki walcowe
Zeby spulchniacza

Rynny koryta zsypowego

Lemiesze i kota ptugdw
Wrebiarki w gérnictwie weglowym

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostac wczesniej usuniete, gdyz mogg prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania. Przed napawaniem
utwardzajgcym Lincore 50 niejednorodne obszary materiatu rodzimego np. pekniecia i gtebokie wyztobienia
powinny zosta¢ naprawione przy uzyciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali nierdzewnej

i manganowej, jednak dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto

260°C.

Dla stali niestopowej i niskostopowej zwykle wystarczy podgrzanie wstepne do 200°C, ale zalezy to od grubosci

i sktadu chemicznego materiatu.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana. Napoina Lincore 50 nie
nadaje sie do ciecia tlenowego, mozna zastosowac¢ natomiast ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne. Aby
zapobiec pekaniu wzdtuz krawedzi ciecia moze byc¢ konieczne podgrzanie wstepne do takiej samej temperatury,
jak przy napawaniu.
Lincore 50 moze byc¢ takze stosowany w srodowiskach, w ktérych wystepuje korozja, kawitacja i erozja,
np. w przemysle chemicznym, papierniczym, spozywczym, szklarskim, energetycznym i produkcji narzadzi.

DANE DO KALKULACI

} . Predkosc Wydajnos¢
Srednica podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania

(mm) (cm/min) IR] ) (kg/h)

11 5,1-15,2 120-250 20-28 1,9-5,8

1,6 3,8-8,9 175-365 23-33 2,7-79

2,0 3,2-6,4 210-380 27-23 3,4-6,8

2,8 2,0-3,3 315-450 26-29 3,9-6,4

Brak drutu proszkowego, bedgcego odpowiednikiem Lincore 50. Najbardziej zblizonym odpowiednikiem jest drut
Wearshield® ABR i Wearshield® 44

PRODUKTY ALTERNATYWNE

www.lincolnelectric.pl

THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore®55

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fe2

OPIS 0GOLNY

Zapewnia napoine przeznaczong do zastosowarn wymagajacych toczenia, $lizgania i Scierania metalu o metal

oraz odpornosci na umiarkowane Scieranie

Stosowany do stali niestopowej, niskostopowej i stali manganowej

Dzieki zastosowaniu odpowiedniego podgrzewania wstepnego, temperatury miedzywarstwowej i wtasciwych procedur
nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al Mo

0,45 14 0,55 53 14 08

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtéwnie z martenzytu i matej ilosci austenitu szczatkowego

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢ (wartosci typowe)
Warstwa 1 50-59 HRC
Warstwa 2 50-59 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) M6 20 28

6,35 kg — szpula 14C
1,34kg —szpula22RR X X
22,68 kg — szpula 50C

> X X

Lincore®55:rev. C-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 55
I

ZASTOSOWANIE

Lincare 55 daje stopiwo martenzytyczne z austenitem szczatkowym o twardosci 50-59 HRC. Taka mikrostruktura
powoduje, ze Lincore 55 jest szczegdlnie odpowiedni do zastosowan wymagajacych toczenia, $lizgania i Scierania
metalu 0 metal w potgczeniu z odpornoscig na umiarkowane scieranie

Typowe zastosowania obejmuja:
Kruszarki walcowe

Zeby spulchniacza

Rynny koryta zsypowego
Lemiesze i kota ptugdw

Wrebiarki w gérnictwie weglowym

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego
powinny zosta¢ wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania.

Aby zapobiec pekaniu w przypadku wysokiego utwierdzenia i/lub znacznych grubosci konieczne jest podgrzanie
wstepne do 250°C. Temperatura miedzywarstwowa 150-300°C nie ma negatywnego wptywu na twardos¢ napoiny.
Ze wzgledu na ryzyko wystapienia peknie¢ grubosc¢ napoin na stali niestopowej lub stopowych i/lub w sytuacji
wysokiego przesztywnienia oraz napawania duzych elementéw powinna by¢ ograniczona do 2 warstw.
Podgrzanie do wyzszej temperatury i wyzsza temperatura miedzywarstwowa w pofaczeniu z wolnym
chtodzeniem minimalizujg ryzyko pekania.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze byc¢ szlifowana.

Napoina moze by¢ zmiekczona przez wyzarzanie w temperaturze 875°C w czasie jednej godziny i wolne

chtodzenie (chtodzenie na powietrzu 22-43 HRC, chtodzenie w piecu 15-17 HRC). Odpornosc na Scieranie moze
zostac¢ przywrdcona przez hartowanie w temperaturze 875°C i nastepnie szybkie chtodzenie w wodzie
(50-59 HRC). Elementy powinny by¢ odpuszczane w temperaturze 150-200°C przez jedng godzine (54-59 HR(),
€0 zapewnia uzyskanie plastycznosci.
DANE DO KALKULACII
i X Predkosc Wydajnosc
Srednica podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania  Uzysk stopiwa
(mm) [cm/min) [I:] ) (ke/h) (%)
1 51-12,7 85-165 25-31 16-43 80-85
1,6 3,8-8,9 125-245 26-32 2,2-55 79-84
2,0 32-64 190-330 24-30 3,26, 87-86
28 23-44 280-420 25-30 3,8-73

PRODUKTY ALTERNATYWNE
Wearshield® MM i Wearshield® Mi(e)
LINCOLN B

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 60-0

KLASYFIKACIA
EN 14700 T Fe1s

OPIS 0GOLNY

Stopiwo zawiera wiekszg ilos¢ dodatkéw stopowych, ktéra zapewnia odpornos¢ na Scieranie i umiarkowang
wytrzymato$¢ na udary

Mozliwos$¢ stosowania w temperaturze do 704°C

Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej, stali manganowej, nierdzewnej i zeliwa

Grubo$c napoiny ograniczona jest do 2 warstw

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E|

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al

4,2 16 13 254 0,6

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z weglikow pierwotnych w mieszance eutektycznej,
austenityczno-weglikowej

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
Warstwa 1 55-60 HRC
Warstwa 2 58-60 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1M 16 20
11,34kg — szpula 22RR X X X

Lincore® 60-0: rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
51 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 60-0

ZASTOSOWANIE

Lincore 60-0 daje stopiwo zawierajace wegliki pierwotne, o twardosci siegajacej 55-60 HRC. Struktura z weglikami
pierwotnymi powoduje, ze Lincore 60-0 jest idealny do zastosowania w warunkach silnego $cierania.

Typowe zastosowania obejmuja:
Zeby czerpaka taricuchowego
Kruszarki mtotkowe

Zsypnie
topaty spychacza
Zeby pogtebiarki

INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Lincore 60-0 powinno sie stosowac $cieg prosty. Zakosy nie sg zalecane, poniewaz zazwyczaj
zwiekszajg odstep miedzy peknieciami, co moze prowadzi¢ do wykruszenia. Podgrzewanie wstepne nie jest
konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali nierdzewnej i manganowej, jednak dla stali
manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto 260°C. Dla stali

niskostopowej i niestopowej konieczne jest podgrzanie wstepne do 200°C, co zapobiega pekaniu w strefie wptywu
ciepfa.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatéw austenitycznych, np. stali nierdzewnej

i manganowej, jednak dla stali manganowej temperatura miedzywarstwowa powinna by¢ ograniczona do okoto
260°C. Dla stali niskostopowej i niestopowej konieczne jest podgrzanie wstepne do 200°C, co zapobiega pekaniu
w strefie wptywu ciepta.

Napoina nie nadaje sie do obrdbki skrawaniem lub kucia i tatwo peka. Grubos¢ napoiny jest zwykle ograniczona do
2 warstw, nadmierna grubo$¢ wywotuje wykruszenia i odpryskiwanie napoiny.
Przy zastosowaniach wymagajacych wiecej niz dwdch warstw, nalezy wykona¢ warstwy posrednie z Lincore 33,
Wearshield BU30 lub RepTec 126.
Powstawanie peknie¢ eliminuje réwniez podgrzanie wstepne do 650°C.
DANE DO KALKULACII
. i Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica podawania drutu Prad Napiecie fuku stapiania
(mm]) [cm/min) [:] V) (kg/h)
1Al 51-12,7 125-210 21-27 19-47
16 51-11,4 240-350 28-33 34-75
2,0 3,2-4 250-400 25-32 34-69

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® 60.

LINCOLN !
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® T&D

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fe8

OPIS 0GOLNY

Napoina posiada sktad podobny do sktadu hartowanej stali narzedziowej H12

Odpowiedni do napawania matryc stalowych, narzedzi skrawajgcych lub powierzchni odpornych na $cieranie,
wykonanych ze stali niestopowej i niskostopowe;.

Stosowany do stali niestopowej, niskostopowej i stali narzedziowej

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Al Mo W
0,65 15 08 70 18 14 16

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie gtdwnie z martenzytu i matej ilosci weglikdw. Po odpuszczaniu
mikrostruktura sktada sie z martenzytu odpuszczonego i weglikdw wtdrnych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢ (wartosci typowe)
Bez dalszej obrobki  48-55 HRC
Po odpuszczaniu w 540°C 55-65 HRC
Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

g
o
pV4
N
(93]
o
o
(o
'_
=)
o
(am]

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,6
11,34kg — szpula 22RR X

Lincore® T&D:rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
52 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® T&D

ZASTOSOWANIE

Lincore T&D daje wolne od peknie¢, odporne na $cieranie napoiny o twardosci 48-55 HRC. Twardos¢ dodatkowo
mozna zwiekszy¢ do 55-65 HRC stosujac odpuszczanie. Elektroda przeznaczona szczegélnie do zastosowan, gdzie
wystepuje intensywne tarcie metalu o metal w wysokiej temperaturze (do 540°C). Idealnie nadaje sie do napawania
zuzytych matryc stalowych, narzedzi skrawajacych lub powierzchni odpornych na $cieranie, wykonanych ze stali
niestopowych i niskostopowych.

Typowe zastosowania obejmuja:
Matryce wykrawajace
Ostrza nozyc do ciecia blach

INFORMACJE DODATKOWE

Aby unikna¢ pekania niezbedne jest podgrzanie wstepne i utrzymanie temperatury miedzywarstwowej 325°C (lub
wyzszej, do 540°C). Jest wazne, aby upewnic sie, ze materiat zostat wtasciwie wygrzany. Po spawaniu element
powinien by¢ przykryty i wolno chtodzony do temperatury otoczenia. Po schtodzeniu napoina powinna zostac
poddana obrdbce cieplnej po spawaniu (PWHT), polegajacej na odpuszczaniu martenzytu i utwardzenie napoiny.
Odpuszczanie w temperaturze 540°C pozwala uzyska¢ optymalng kombinacje twardosci i plastycznosci.

Napoina nie jest obrabialna konwencjonalnymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana.

Wyzarzanie w temperaturze 850°C przez kilka godzin i powolne chtodzenie obniza twardos¢ do okoto 30 HRC.
przez co napoina jest fatwo obrabialna. Ponowne utwardzenie polegajace na wygrzewaniu w temperaturze ok.
1200°C przez kilka godzin powoduje rozpuszczenie wszystkich weglikéw i ujednorodnienie struktury. Nastepnie
chtodzenie powietrzem i odpuszczanie.

Napoina Lincore T&D nie nadaje sie do ciecia tlenowego, mozna zastosowac natomiast ciecie plazmowe
i ztobienie powietrzne. Aby zapobiec pekaniu wzdtuz krawedzi ciecia moze byc konieczne podgrzanie wstepne do
takiej samej temperatury, jak przy napawaniu.
DANE DO KALKULACII
. . Predkos¢ podawania Wydajnosc
Srednica drutu Prad  Napiecietuku stapiania
[mm) [cm/min) [:] e[V] [kg/h)
1,6 3,8-89 170-300 22-26 24-54

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® T&D

LINCOLN !
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore®15CrMn

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fe9

OPIS OGOLNY

Lincore 15CrMn daje austenityczne stopiwo chromowo-manganowe, ktére wykazuje bardzo dobra odpornos¢

na pekanie

Do napawania zabezpieczajacego lub taczenia austenitycznej stali manganowej ze sobg lub ze stalg niestopowa
Stosowany do wykonania warstwy napoiny przed potozeniem warstwy licowej z odpornej na Scieranie stali stopowej
Stosowany do spawania tukiem otwartym austenitycznej stali manganowej ze sobg lub ze stalg niestopowa,
niskostopowa czy nierdzewng

Dzieki zastosowaniu odpowiedniego podgrzewania wstepnego, temperatury miedzywarstwowej i wtasciwych procedur
nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr

04 15,0 0,25 16,0

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z miekkiego austenitu chromowo-manganowego, ktéry szybko utwardza
sie pod wptywem obcigzen udarowych

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
Po napawaniu 18-22 HRC (210-235 HB)
Po zgniocie 40-50 HRC (375-490HB)
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 28

11,34kg — szpula 22RR X
22,68 kg — szpula 50C X

Lincore®15CrMn: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
52 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincore®15CrMn
I

ZASTOSOWANIE

Lincore 15CrMn daje stopiwo ,premium”, austenityczne chromowo-manganowe. Terminu ,premium” uzyto poniewaz
spoiwo ma sktad chemiczny gwarantujacy wytwarzanie napoiny austenitycznej na zwyktej stali niestopowej nawet
przy jednej warstwie. Napoina szybko utwardza sie pod wptywem obcigzenia udarowego, dzieje sie to zwtaszcza
przy wystepowaniu duzych udardw i ztobieniu mechanicznym w potaczeniu z umiarkowanym $cieraniem. Dodatkowo
przy napawaniu wysoka odpornos¢ na pekanie tego stopu powoduje, Ze Lincore 15CrMn jest idealnym materiatem do
taczenia stali manganowych ze soba lub ze stalg niestopowa z minimalnym ryzykiem pekania w osi spoiny. Spawanie
tukiem krytym nie jest zalecane.

Typowe zastosowania obejmuja:
Stozki rozsiewacza

Kruszarki mtotkowe

Elementy z manganu austenitycznego

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostac wczesniej usuniete, gdyz mogg prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania. W przypadku stali
niestopowych i niskostopowych moze by¢ niezbedne podgrzanie wstepne do temperatury 150-200°C, co zapobiega
pekaniu w strefie wptywu ciepta. Nie jest ono natomiast wymagane dla manganowych stali austenitycznych.
Stosowanie waskich o prostych Sciegéw pozwala na unikniecie nadmiernego nagrzania materiatu rodzimego
podczas napawania. Wysoka ilos¢ wprowadzonego ciepta i temperatura miedzywarstwowa powyzej 260°C
prowadzi do wydzielenia weglikéw manganu, powodujacych wzrost kruchosci.

Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreslona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej
wykananiu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych oraz podatno$¢ na odksztatcenia i pekanie.
Napoiny Lincore 15CrMn utwardzajg sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudno obrabialne.
Nalezy stosowac narzedzia skrawajgce z weglikdw lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzgdowanie. Mozna takze
stosowac szlifowanie.

W przypadku elementéw narazonych na dziatanie silnych uderzen i $cierania napoiny z Lincore 15CrMn powinny
zostawa¢ wzmocnione pojedynczg warstwg wykonang elektrodg Wearshield 60 lub Lincore 60-0.

Ze wzgledu na wysokg zawarto$¢ chromu w napoinie Lincore 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego,
dopuszczalne natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne.

DANE DO KALKULACJI

. . Predkosc Wydajnos¢
Srednica podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
(mm) (cm/min) [& V) (ke/h)
2,0 3,2-89 210-380 26-32 33-97
28 19-44 250-380 26-30 2575
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PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® 15CrMn
LINCOLN 5
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® 420

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy, stosowany najczesciej do napawania regeneracyjnego ptyt uktadu ciggtego odlewania stali

| pozvceseawanatsomsve _ Wrooseros
—

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr
0,2 1,2 05 12,0

STRUKTURA

Po napawaniu mikrostruktura sktada sie z miekkiego austenitu chromowo-manganowego, ktéry szybko utwardza
sie pod wptywem obcigzen udarowych

Napawanie blachy ze stali niestopowej (12 mm)

>_ . .

= WHEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
) v por
v Twardo$¢ (wartosci typowe)
A Warstwa 1 52 HRC

3 Warstwa 2 51 HRC

o Warstwa 3 53 HRC

'_

)

o@

)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 4,0
272,2kg — beczka Speed Feed® X

Lincore®420: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
524 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincore® 420
I

ZASTOSOWANIE

Lincare 420 jest materiatem martenzytycznym, nierdzewnym, utwardzajacym sie, przeznaczonym do napawania
zabezpieczajgcego metal przed korozja.

Typowe zastosowania obejmuja:
Rolki uktadu odlewania stali

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego
powinny zosta¢ wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania.

Przed napawaniem utwardzajacym Lincore 420 niejednorodne obszary materiatu rodzimego np. pekniecia

i gtebokie wyztobienia powinny zosta¢ naprawione przy uzyciu Wearshield® BU30 lub Wearshield® 15CrMn.

Przy napawaniu elementéw usztywnionych lub martenzytycznych stali nierdzewnych nalezy stosowac
podgrzewanie wstepne.

Temperatura miedzywarstwowa wynosi 200-300°C, w zalezno$ci od wtasnosci fizycznych spawanego materiatu.
W przypadku matego wymieszania mikrostruktura napoiny jest zblizona do martenzytycznej stali nierdzewnej
AlISI 420. Taka struktura zapewnia dobrg odpornos$¢ na $cieranie w warunkach intensywnej korozji i przy wysokich

obcigzeniach udarowych. Przy wyzszym wymieszaniu napoiny na stali niestopowej lub niskostopowej, >
mikrostruktura napoiny odpowiada strukturze nierdzewnej stali martenzytycznej, lecz zmniejszenie zawartosci =
chromu moze obnizy¢ odpornos¢ napoiny na korozje. S
Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ chromu w napoinie Lincore 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego, >
dopuszczalne natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne. S
o
'_
o)
DANE DO KALKULAC)I QD:
3 . Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica  podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
(mm) [cm/min) [& QM (kg/h)
4,0 14-29 475-800 27-32 59-124

LINCOLN !
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore® M

KLASYFIKACIA
EN14700 T Fe9

OPIS 0GOLNY

Dobra odpornos¢ na obcigzenia udarowe i umiarkowana na $cieranie

Daje austenityczng napoine manganowa, ktdra szybko sie utwardza

Zalecany do napawania utwardzajacego i regeneracyjnego austenitycznej stali manganowej, niestopowej i niskostopowej
Dzieki zastosowaniu odpowiedniego podgrzewania wstepnego, temperatury miedzywarstwowej i wtasciwych procedur
nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

DC+

E‘

PANG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Cr Ni

0,6 13,0 04 49 05

STRUKTURA

Martenzytyczno-ferrytyczna

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardos¢ (wartosci typowe)
Po napawaniu 18-28 HRC
Pa zgniacie 30-48 HRC

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) M 16 20 28
11,34kg - szpula 22RR X X X
22,68 kg — szpula 50C X

> X<

272,2 kg — beczka Speed Feed®

Lincore® M: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY DO NAPAWANIA

Lincore®M

.|
ZASTOSOWANIE

Lincore M jest przeznaczony do napawania regeneracyjnego i utwardzajgcego elementéw wykonanych ze stali
manganowej, niestopowej i niskostopowej

Typowe zastosowania obejmuja:
Mtoty

Czesci czerpaka pogtebiarki
Kruszarki

Belki uktadu hamulcowego
Czerpaki

INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zosta¢ wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzi¢ do kruchosci i ewentualnego pekania.

W przypadku stali niestopowych i niskostopowych moze by¢ niezbedne podgrzanie wstepne do temperatury
150-200°C, co zapobiega pekaniu w strefie wptywu ciepfa. Nie jest ono natomiast wymagane dla manganowych
stali austenitycznych.

Stosowanie waskich o prostych $ciegéw pozwala na unikniecie nadmiernego nagrzania materiatu rodzimego
podczas napawania. Wysoka ilos¢ wprowadzonego ciepta i temperatura miedzywarstwowa powyzej 260°C prowadzi
do wydzielenia weglikéw manganu, powodujacych wzrost kruchosci.

Maksymalna liczba warstw napaoiny nie jest okreslona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej
wykonaniu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezef wewnetrznych oraz podatnosc¢ na odksztatcenia i pekanie.
Napoiny Lincore M utwardzajg sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudno obrabialne.

Nalezy stosowac narzedzia skrawajace z weglikdw lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. g
Mozna takze stosowac szlifowanie. S
N
(]
o
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DANE DO KALKULACII (=
)
) . Predkos¢ podawania Wydajnos¢ o
Srednica drutu Pra}d Napiecietuku  stapiania =
(mm) [cm/min) (Al v (ke/h)
1 51-12,7 80-185 22-26 15-44
1,6 3,8-89 130-250 23-27 2,2-5,6
2,0 3,2-64 240-360 24-29 29-6,2
28 19-38 240-395 25-28 3,5-75

PRODUKTY ALTERNATYWNE

Produktem alternatywnym jest Wearshield® Mangjet(e)

LINCOLN !
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www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



PROCES SAW
MATERIALY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

Stal niestopowa, druty lite Stal niestopowa, druty proszkowe Topniki
L-60 529 LNS T55 ..ecurereeeenenrereeeensanenes 546 761 562
L-61 530 780 564
LNS 135 531 Stal nierdzewna, druty lite 781 566
L-BOM....eeeeeeeeenreneeeasasanenes 532 LNS 304L 782 568
LNS304H.... 401 R, 570
Stal niskostopowa, druty lite LNS307... 802 571
L-70 LNS 309L. 839 572
LNS133TB.. LNS316L . 842-H....ooverericsicnisncnne 574
LNS140A.... LNS318.... 8500 576
LNS140TB.. LNS 347... 860 578
LNS150.. LNS 4455. 888 580
LNS151... LNS 4462. 960 582
LNS160.. LNS 4500.... 556 980 584
LNS162 .. LNS Zeron® 100X... 557 995N 586
LNS163..
LNS164.. Stopy na osnowie Ni, druty lite P223 590
LNS165.. LNS NiCro 60/20..... @
LNS168.. LNS NiCro 70/19......
LNS 175 LNS NiCroMo 60/16
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OPAKOWANIA ODPORNE NA WILGOC DLA
TOPNIKA DO SPAWANIA LUKIEM KRYTYM




DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

L-60

KLASYFIKACIA

AWS A517 EL12 A-Nr 1

1S014171-A Sl F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut niskoweglowy o niskiej zawartosci manganu i krzemu do zastosowan ogdlnych
Zapewnia niska twardos¢ i najlepsze rezultaty z topnikami aktywnymi z serii Lincolnweld® 700

GL TOV BV ABS LR DNV RINA
782 X
860 X X
780 X X X X X X
781 X
761 X

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si
0,09 05 0,06

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 40
15 kg — szpula X
25 kg — szpula B415+VCI X X X X X
100 kg — szpula B785 X X
300 kg — szpula drewniana X
350 kg — beben Speed Feed® X X X X
400 kg — beben Speed Feed® X X X X
600 kg — beben Accutrak® X X
1000 kg — beben Accutrak® X X X X

l L-60: rev. (-PL03-01/02/16 ‘

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - )
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

KLASYFIKACIA

AWS A517 EM12K A-Nr 1

1S014171-A S25i F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Spawanie tukiem krytym w zastosowaniach przemystowych
Drut niskoweglowy o $redniej zawartosci manganu i niskiej krzemu do zastosowan ogélnych
Dobre rezultaty podczas spawania tukiem pojedynczym i w aplikacjach wielotukowych

ABS TV BV DNV GL LRS RINA RMRS CRS PRS
761 X X X X X X X X X X
780 X X X X X X X X X
8500 X
888 X
860 X X X X X X X X X
P230 X X X X
781 X

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si
071 1,0 0,25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 40 48
25 kg — szpula B415+V/(CI X X X X X X
100 kg — szpula B785 X X X X X
200 kg — beben Speed Feed® X
300 kg — szpula drewniana X X X X
350 kg — beben Speed Feed® X X
400 kg — beben Speed Feed® X X X
600 kg — beben Speed Feed® X X
600 kg — beben Accutrak® X X X
1000 kg — beben Accutrak® X X X X
1000 kg — podnosnik X X
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L-61:rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
B LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

LNS 135

KLASYFIKACIA

AWS A517 EM12 A-Nr 1

1S014171-A S2 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut niskoweglowy o niskiej zawartosci manganu i krzemu do zastosowan ogdlnych
Zapewnia niska twardos¢ i najlepsze rezultaty z topnikami aktywnymi z serii Lincolnweld® 700 i 800

GL TOV
782 X
860 X X
761 X
780 X
P230 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si
0] 1,0 0,10

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24 32 40 48
25 kg — szpula B415+VCI X X X
300 kg — szpula drewniana X X
400 kg — beben Speed Feed® X
1000 kg — beben Accutrak® X
1000 kg — podnosnik X X X

| LNST35crev. C-PLO3-01/02/% |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N -
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DRUT LITY DO STALI NIESTOPOWE)

L-50M (LNS 133-U)

KLASYFIKACIA

53

AWS A517
1S014171-A S3Si

EH12K

OPIS 0GOLNY

A-Nr 1
F-Nr 6
9606 FM 1

Drut niskoweglowy o wysokiej zawarto$ci manganu i niskiej krzemu do zastosowari ogdlnych
Odpowiedni do spawania zaréwno tukiem pojedynczym jak i w aplikacjach wielotukowych
Zapewnia lepsze wtasciwosci mechaniczne w poréwnaniu z drutem gatunku EM12K

ABS TV BV DNV LRS RINA CRS
782 X X X X
8500 X X X X
P230 X X X X
P240 X X X X X X
780 X
781 X X X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C

Mn

Si

01

1,6

0,25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

2

Srednica (mm) 16 20 24 32 40
15 kg — szpula B415 X X
25 kg — szpula B415+V/(CI X X X X X
100 kg — szpula B785 X
300 kg — szpula drewniana X X X

350 kg — beben Speed Feed®
400 kg — beben Speed Feed®

> >
>
>
>

600 kg — beben Accutrak® X
1000 kg — beben Accutrak® X
1000 kg — podnosnik X X

LINCOLN B
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

L-50M:rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.

www.lincolnelectric.pl



DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

KLASYFIKACJIA
AWS A517 EA1 A-Nr 2 Nrmat. 15424
15014171-A 52 Mo F-Nr 6

9606 FM 1/3

OPIS 0GOLNY

Drut o zawartosci 0,5% Mo do stali gatunku 16Mo3 i pokrewnych oraz stali niestopowej, stosowany w celu ulepszenia
udarnosci podczas spawania spoiny dwuwarstwowej

ABS TOvV BV DNV GL LRS RINA RMRS PRS
761 X X X X X X X X X
780 X X X
8500 X X X
860 X X X X X
P230 X X X X X X
P223 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Mo
01 09 0,10 05

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40 48
25 kg — szpula B415+VC| X X X X X
100 kg — szpula B785 X X
350 kg — beben Speed Feed® X X X
400 kg — beben Speed Feed® X X
600 kg — beben Speed Feed® X

1000 kg — podnosnik X

=
<
Y
>
—
>
°%
7
N
=)
.

l L-70: rev. C-PL03-01/02/16 ‘
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN -
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS133TB

KLASYFIKACIA

AWS A513 EG A-Nr

1S014171-A Sz F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut z zawartoscig mikrododatkéw B i Ti, stosowany w celu zapewnienia optymalnych wtasciwosci podczas spawania
spoiny dwuwarstwowej, a w szczegélnosci z topnikami przeznaczonymi do produkcji rur
Stosowany wytacznie bez dalszej obrébki cieplnej po spawaniu

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)
C Mn Si Ti B

0,08 1,55 0,25 015 0,015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm)
25 kg — szpula B415+VCI
350 kg — beben metalowy
350 kg — beben Speed Feed®
400 kg — beben Speed Feed®
600 kg — beben Speed Feed®
1000 kg — beben Accutrak®
1000 kg — podnosnik

_l)J
N
©

>

xX X X X X
X X X X X X X|b

LNS133TB: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
534 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS140A

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 EA2 A-Nr 2 Nrmat. 15424
1S014171-A S2 Mo F-Nr 6

150 24598-A S Mo 9606 FM 1/3

OPIS OGOLNY

Drut o zawartosci 0,5% Mo do stali gatunku 16Mo3 i pokrewnych oraz stali niestopowej, stosowany w celu ulepszenia
udarnosci podczas spawania spoiny dwuwarstwowej

ABS Tlv BV DNV GL LRS RINA RMRS PRS
761 X X X X X X X X X
780 X X X
8500 X X X
860 X X X X X
P230 X X X X X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Mo
01 1,0 0,10 05

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 16 20 24 32 40 48

15 kg — szpula B415 X X

25 kg — szpula B415+VCI X X X X X

100 kg — szpula B785 X X

250 kg — beben Speed Feed® X

300 kg — szpula drewniana X X X

350 kg — beben metalowy X

350 kg — beben Speed Feed® X X X X

400 kg — beben Speed Feed® X X _

600 kg — beben Speed Feed® X E

600 kg — beben Accutrak® X %)

1000 kg — beben Accutrak® X X =

1000 kg — podnosnik X X X X =
”
o)
.

| LNS140A:rev. C-PLOA-01/02/%6 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 535
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS140TB

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 EA2TIB A-Nr 2

1S014171-A S2MoTiB F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Drut z zawartoscig mikrododatkéw B i Ti, stosowany w celu zapewnienia optymalnych wtasciwosci podczas spawaniu
spoiny dwuwarstwowej, a w szczegélnosci z topnikami przeznaczonymi do produkcji rur
Stosowany wytacznie bez dalszej obrébki cieplnej po spawaniu

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Mo Ti B
0,06 17 0,20 05 013 0,02

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24 32 35 40 48
25 kg — szpula B415+VC| X X X X
100 kg — szpula B785 X
300 kg — szpula drewniana X
300 kg — beben Speed Feed® X
350 kg — beben metalowy X X
350 kg — beben Speed Feed® X X
400 kg — beben Speed Feed® X
600 kg — beben Speed Feed® X X
1000 kg — beben Accutrak® X X
1000 kg — podnosnik X

LNS140TB: rev. (-PL04-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
6 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPORNEK

LNS150

KLASYFIKACIA
AWS A5.23 EB2 A-Nr 3 Nrmat. 17339
1S0 24598-A S Cr Mol F-Nr 6

9606 FM 3

OPIS OGOLNY

Drut o zawartosci 1,25% Cr i 0,5% Mo do stali odpornych na petzanie [np. 13CrMo4-5)
Maksymalna temperatura pracy 550°C
Stosowany z zasadowymi topnikami takimi jak 8500, P240, 888 lub MIL800-H

DOPUSZCZENIA
TV
780 X

860 X

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Mo Cr P
0,13 08 0,15 05 1,2 <0,010

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VC| X X X X
100 kg — szpula B785 X X
350 kg — beben Speed Feed® X
1000 kg — beben Accutrak® X

| LNST50:ev.C-PLO3 010215 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 537
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS 151

KLASYFIKACIA

53

AWS A5.23 EB3 A-Nr 4 Nrmat. 17339
1S0 24598-A S Cr Mo2 F-Nr 6
9606 FM 3

OPIS 0GOLNY

Drut 0 zawartosci 2,5% Cr i 1% Mo do stali odpornych na petzanie [np. 10CrMo 9-10)

Maksymalna temperatura pracy 600°C

Stosowany z zasadowymi topnikami takimi jak 8500, P240, 888 lub MIL800-H

Réwniez stosowany z aktywnymi topnikami jak 780, 781, 782 przy spawaniu spoin pachwinowych

DOPUSZCZENIA
Tov

780 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Mo P Cr
0,0 0,6 0,12 1,0 <0,010 25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X X
400 kg — beben Speed Feed® X
1000 kg — beben Accutrak® X

LNS151:rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS160

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 ENi1 A-Nr 10

1S014171-A S2 Nil F-Nr 6
9606 FM 1/2

OPIS 0GOLNY

Drut o zawartosci 1% Ni do zastosowar wymagajacych dobrej udarnosci do -60°C
Optymalne rezultaty uzyskuje sie w spawaniu wielowarstwowym

DOPUSZCZENIA
Tov
P230 X

P240 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni
0,0 11 0,15 10

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [(mm) 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X
100 kg — szpula B785 X

| LNST60:rev.C-PLO3-010215 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - )
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS 162

KLASYFIKACJIA

AWS A5.23 ENi2 A-Nr 10
150 14171-A S2 Ni2* F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 1/2

OPIS OGOLNY

Drut o zawartosci 2% Ni do zastosowar wymagajacych doskonatej udarnosci do -60°C
Optymalne rezultaty uzyskuje sie w spawaniu wielowarstwowym

DOPUSZCZENIA
Tov
P230 X

P240 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni
0,0 1 0,15 2,2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+V/CI X X X
300 kg — szpula drewniana X

LNS162: rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS163

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 EG A-Nr 10

1S014171-A S2 NilCu F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut z zawartoscia Cu i Ni do spawania tukiem krytym stali odpornej na korozje atmosferyczna np. Cor-Ten
Odpornosc korozyjna i kolor spoiny takie same jak materiatu rodzimego

W wigkszosci zastosowar uzywany z topnikiem 960, 860 lub P230

Do spawania spoin czotowych oraz pachwinowych w zastosowaniach jedno- i wielowarstwowych

DOPUSZCZENIA
Tov
860 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cu Cr S P
on 10 0,25 07 0,5 maks. maks. maks.
0,2 0,2 0,2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X X
350 kg — beben Speed Feed®
400 kg — beben Speed Feed® X X X X
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| LNS63:rev. CPLO3-01/02116 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 541
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS164

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 EF3 A-Nr 10

1S014171-A S3 NitMo F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut z dodatkiem Ni i Mo, zapewniajgcy wysoka Wytrzymatos$c na rozcigganie i udary w niskich temperaturach
Optymalne rezultaty uzyskuje sie w spawaniu wielowarstwowym
Spetnia wymagania NACE

DOPUSZCZENIA
Tov
P230 X

P240 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Mo
0,10 1,75 0,10 09 05

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24 32 40
25 kg — szpula B415+V/(CI X X X
300 kg — szpula drewniana X
350 kg — beben Speed Feed® X X
400 kg — beben Speed Feed® X X

LNS164:rev. -PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS 165

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 ENi5 A-Nr 10

1S014171-A SZ F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut z dodatkiem Ni i Mo, zapewniajgcy wysoka Wytrzymatos$c na rozcigganie i udary w niskich temperaturach
Optymalne rezultaty uzyskuje sie w spawaniu wielowarstwowym

DOPUSZCZENIA
Tov ABS DNV LRS
P240 X X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Mo
0,08 14 0,20 10 02

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40 48
25 kg — szpula B415+VCI X X X X X
100 kg — szpula B785 X
400 kg — beben Speed Feed® X
1000 kg — beben Accutrak® X
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| LNSe5:rev.C-PLO3 010215 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 543
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS168

KLASYFIKACJIA
A-Nr 12
150 26304-A S3Ni2,5CrMo ~ F-Nr 6
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Drut lity przeznaczony do stali niskostopowej o wysokiej wytrzymatosci (Re>690MPa)
Dobra udarnos¢ do -40°C w potaczeniu z topnikiem zasadowym

DOPUSZCZENIA
LRS
P240 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si Ni Mo Cr
0,10 1,6 015 23 06 0,7

E OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

% .

= Srednica (mm) 25 32 40 50
= 25 kg — szpula B415+VCI X X X X
S 1000 kg — szpula X X

A4

)

.

LNS168:rev. (-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
ostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa sq dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NISKOSTOPOWE)

LNS 175

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 ENi3 A-Nr 10

1S014171-A S2Ni3 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut o zawartosci 3,5% Mo do stali pracujacej w niskich temperaturach, np. SA203Gr lub 12Ni14

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni
0,08 10 01 35

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X
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| LNS175:rev. CPLO2 01/02016 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 545
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DRUT PROSZKOWY DO STALI NIESTOPOWE)

LNST55

54

KLASYFIKACIA

AWS A517 EC1H4 A-Nr 1

1S014171-A TZ F-Nr 6
9606 FM 1/2

OPIS OGOLNY

Niskostopowy, zasadowy drut proszkowy do spawania tukiem krytym
Wysoka wydajnosc stapiania w poréwnaniu z drutem litym
Dobra udarno$¢ w niskich temperaturach w potaczeniu z topnikiem P230

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si p S
0,06 15 06 <0,020 0,015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 2,8
25 kg — szpula B415+VCI X
250 kg — szpula metalowa X

LNS T55: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
6 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS304L

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308L A-Nr 8 Nrmat. 14316
1S014343-A S199L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Austenityczny drut o bardzo niskiej zawartosci wegla do stali nierdzewnej gatunku 304L oraz do niektérych zastosowan
gatunku 3212
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TOV ABS LRS
P2000 X
P2007 X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,015 18 04 20 10 071
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32 40
Bkg-szpulaBalsHVCl X X X X

| LNS304L:rev. CPLO3-010216 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN -
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS304H

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER308H A-Nr 8 Nrmat. 14948
1S0 14343-A S199H F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Austenityczny drut o wysokiej zawarto$ci wegla do stali pracujacych w wysokich temperaturach (do 730°C). Odpowiedni
do stali gatunku 304
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr
0,05 1,2 0,6 10,5 20,1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 24 32
25 kg — szpula B415+VCI X X

LNS304H: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 307

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER307* A-Nr 8 Nrmat. 14370
1S0 14343-A 518 8Mn F-Nr 6
* Najblizsza klasyfikacja 9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut do stali nierdzewnej z wysoka zawarto$cig Mn, stali trudnospawalnej [np. ptyty pancerne) i ztaczy réznoimiennych
Dobra utwardzalnos$c¢ spoiny przez zgniot
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni
0,07 70 0,6 19 89

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X
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| LNS307:rev. C-PLO3-01/02/% |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 5
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS309L

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER309L A-Nr 8 Nrmat. 14332
1S014343-A S2312L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Austenityczny drut wysokostopowy o niskiej zawartosci wegla do spawania ztaczy réznoimiennych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TUV ABS LRS
P2000S X X
P2007 X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cr Mo
0,01 18 04 13,8 234 0,07

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X X
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LNS309L: rev. C-PL03-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
B LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS316L

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER316L A-Nr 8 Nrmat. 14430
1S014343-A S191231L F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Austenityczny drut o niskiej zawartosci wegla do stali nierdzewnej gatunku 316L lub podobnych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TUV ABS LRS
P2000 X X
P2007 X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo
0,015 1,75 04 18,5 12 2,75
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X X

| LNS316L:rev. C-PLO3-01/02/%6 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - B
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 318

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER318 A-Nr 8 Nrmat. 14576
1S014343-A S19123Nb F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut wysokostopowy do spawania stali stabilizowanych np. 316Ti i podobnych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

DOPUSZCZENIA
TV
P2000 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr Mo Nb
0,04 1,7 04 1,3 19,5 2,6 05

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 20 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X X
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LNS318: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 347

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER347 A-Nr 8 Nrmat. 14551
1S014343-A S199 Nb F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut wysokostopowy do spawania stali stabilizowanych np. 347,321i podobnych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

DOPUSZCZENIA
TV
P2000 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cr Mo Nb
0,03 1,6 04 9,7 19,5 0] 0,6

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 24 32 40
25 kg — szpula B415+VCI X X X
300 kg — beben Speed Feed® X

| LNS347:rev. C-PLOA11/05/16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 5
ELECTRIC
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 4455

KLASYFIKACIA

A-Nr 9
1S0 14343-A S20163Mn L F-Nr 6
9606 FM 5

Nrmat. 1.4455

OPIS 0GOLNY

Austenityczny drut wysokostopowy
Stosowany do spawania materiatéw pracujacych w bardzo niskich temperaturach oraz do stali niemagnetycznej
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

DOPUSZCZENIA
TV
P2000 X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Cr Ni Mo N
0,01 70 04 20 16 2,7 0,16

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 3,2
25 kg — szpula B415+VCI X
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LNS4455: rev. C-PL03-06/02/17

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
B LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 4462

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2209 A-Nr 9 Nrmat. 14462
1S014343-A S2293NL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS 0GOLNY

Drut wysokostopowy typu duplex do spawania stali gatunku 1.4462 i podobnych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TOV ABS LRS
P2000S X
P2007 X X X

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag))

C Mn Si Ni Cr Mo N
0,015 1,6 05 8,6 23 31 0,16
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 24 32
25 kg — szpula B450 X X

| LNS4462: rev. CPLO2- 01025 |
Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N COLN - 5
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS 4500

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER385 A-Nr 9 Nrmat. 14519
1S0 14343-A G20255CuL F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Austenityczny drut wysokostopowy
Stosowany do spawania materiatéw pracujacych w bardzo niskich temperaturach oraz do stali niemagnetycznej
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007 i P2000

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Cu
0,01 18 03 20 25,2 4,6 15

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica [mm) 24
25 kg — szpula B450 X
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LNS4500: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
556 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY DO STALI NIERDZEWNEJ

LNS Zeron® 100X

KLASYFIKACIA

AWS A5.9 ER2594 A-Nr 8

IS014343-A  S2594NL  F-Nr 6
9606 FM 5

OPIS OGOLNY

Drut wysokostopowy Superduplex do spawania stali typu Zeron® 100 i podobnych
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007, P2000 i P7000

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr Mo N Cu W
0,02 07 03 93 25 37 0,23 06 06

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 24
25 kg — szpula B415+VC| X X

l LNS Zeron®100X: rev. C-PL02-01/02/16 ‘

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 5
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNS NiCro 60/20

KLASYFIKACJIA
AWS A514 ERNiCrMo-3 A-Nr - Nrmat. 24831
1S0 18274 G20255CuL F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS 0GOLNY

Drut lity do spawania stopow Ni

Doskonata odpornosc na rézne rodzaje korozji

Stosowany réwniez do spawania stali niskostopowej z 9% Ni
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe
0,05 0,02 0,1 22 65 8,7 37 0,1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 20 24
25 kg - szpula B450 X X X

LNSNiCro 60/20: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
8 LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNS NiCro70/19

KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ERNiCr-3 A-Nr - Nrmat. 24806
150 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania materiatow z wysoka zawartoscig Ni, takich jak stop 600 i 601
Wysoka odpornos¢ na utlenianie w wysokiej temperaturze
Zalecane stosowanie z topnikiem P2007

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Cr Ni Nb Fe
0,03 31 0,08 20,5 725 2,6 08

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [mm) 24
25 kg — szpula B450 X

[ hsnicro7os:rev.c-pLOTOT02116 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje

dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 559
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DRUT LITY NA OSNOWIE Ni

LNS NiCroMo 60/16

KLASYFIKACJIA
AWS A514 ERNiCrMo-4 A-Nr - Nrmat. 2.4886
15018274 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) F-Nr 43

9606 FM 6

OPIS OGOLNY

Drut lity do spawania stopéw niklu z CrMoW

Wysoka odpornosc na korozje w $rodowisku zawierajacym kwas siarkowy i chlorki
Stosowany réwniez do spawania stali niskostopowej z 9% Ni

Zalecane stosowanie z topnikiem P2007

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si Ni Cr Mo w Fe
0,006 05 0,04 58 16 16 3,6 58

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 16 24
25 kg — szpula B415+VCI X X

LNS NiCroMo 60/16: rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
LI NCOLN . dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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TOPNIK

761/761-CG

KLASYFIKACIA

Topnik | Topnik/drut

150 14174 AWSA517/A523 150 14171-A: MR 150 14171-A: TR

SACIMST8BACHS | 761/1-60 F7A2-EL12 382 (S/MS ST
761/ L-61 F7A2-EM12K S422CS/MSSSI S 4T 0 CS/MS S25i
761/LNS140A  F9A0-EA2-G S50 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo
761/L-70 FIAO-EAI-G S50 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo

OPIS 0GOLNY

Duza obcigzalnos¢ pradowa

Topnik aktywny do ograniczonej liczby warstw

Wysoka odpornosc na pekanie

Odpowiedni dla skorodowanych i zabrudzonych blach [przy duzym natezeniu pradu)
Stosowany réwniez do stali niskiej jakosci

Do blach o skorodowanej powierzchni bardziej odpowiedni jest topnik gruboziarnisty

Drut ABS BV CRS DNV PRS GL LRS RINA RMRS  TOV
L-60 v
LNS 135 v
L-61 WMIYT  YMIYT  YMIYT T WMIYT  IYMIYT  3YMIYT  3YMIYT nT v
LNS 140A  3YAOM/3Y40T 3YAOM/3Y40T 3YAOM/3Y40T 3Y40M/2YAQT 3YAOM/3YAQT 3YAOM/3YAQT 3YAOM/3YAQT  3Y40M/3Y40T v
(L-70)

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-60 0,05 15 0,7 <0,03 <0,025
L-61 0,08 1,7 09 <0,03 <0,025
LNS 140A (L-70) 0,06 17 08 <0,03 <0,025 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) [N/mm?) (%) 0°C -20°C
L-60 MR 380 500 28 80 50
L-61 MR 440 530 28 100 50
TR >420 >540 65
LNS 140A (L-70) MR 480 600 80 40
TR >440 >540 100 55

* MR = wielowarstwowe, TR =dwuwarstwowe

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
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761/761-CG: rev. C-PL25-01/02/16

Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




761/761-CG

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

- . \ Ograniczona liczba warstw
Rodzaj stali/norma Oznaczenie/gatunek ‘ L-60 ‘ L-61 ‘ LNS 1404 (L-70)
Blacha okretowa

Ado D, A (H) 32 do D(H) 36 v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 6 500 A v
EN 10025 czes¢3i4 5275 do 5420, N,M v v v
EN 10149 5315 do 5420, MC v v v
5315 do 5420, NC v v v
5460, MC & NC v
EN 10025 czesc¢ 2 5185 do 5355, E295 do E360, JR(GT & G2), J0, J2 (G36G4) v v v
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028 P235 do P420, GH N, NH, M, Q & QH v v v
P235 do P460, GH, N, NH, M, Q & QH v v v
P500, GH, N, NH, M, Q & QH, P235 S, P265 S v v v
A37 do A52, CP, AP v v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

DC/AC

Zasadowosc (Boniszewski) 0,8

Szybkosc¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)
Ziarno (IS0 14174)

wolny, lepki zuzel
1,2
761:1-16/761-CG: 1-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Drut

Charakterystyka

L-60
L-61
LNS 140A (L-70)

ZASTOSOWANIA

Zabezpiecza przed szkodliwym dziataniem
zwigzkéw organicznych

Niezawodne wtasciwosci

Dobra udarnos¢ po spawaniu dwuwarstwowym

Ptaskie spoina pachwinowa, duze grubosci
Ztacza doczotowe w dwaoch przejsciach, srednie i grube blachy

Podktadka topnikowa,

rozne modyfikacje spawania tukowego

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY E

[¥a]
Rodzaj Ciezar netto (kg) >
Worek 25 g
Beczka metalowa 250 7
Worek masowy 500 /1000 =

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

780/780-CG/780-FG

KLASYFIKACIA
Topnik ‘ Topnik/drut
1S0 14174 AWSA517/A523  ISO14171-A:MR IS0 14171-A: TR
SAAR/AB178 ALHS | 780/1-60 F7A0-EL12 S420AR/ABST  S4T 0 AR/AB ST
780/ L-61 F7A2-EM12K S 420 AR/AB S25i S 4T 2 AR/AB S2Si
780/LNS140A  F8A2-EA2-G S 4T 2 AR/AB S2Mo
780/L-70 F8A2-EAI-G S 4T 2 AR/AB S2Mo

OPIS OGOLNY

Topnik aktywny do ograniczonej liczby warstw

Topnik do ogélnego zastosowania, w tym do spawania pétautomatycznego

Duza predkos¢ spawania zanieczyszczonych blach

Dobra odpornos¢ na porowatosc dla materiatéw skorodowanych i pokrytych farba

tatwo usuwalny zuzel, dobry wyglad spoiny

Topnik dostepny w granulacji drobnoziarnistej i gruboziarnistej

Granulacja drobnoziarnista zalecana do spawania spoin pachwinowych z duzymi predko$ciami
Odpowiedni do spawania spoin obwodowych o matych $rednicach przy niskim napieciu

Drut BV ABS LRS DNV GL RINA  PRS RMRS (RS TOV
L-60 ANT T T T NT T v
LNS 135 v
L61 AT MBYT  2YMBYT VT NTOMBYT  NT Ty
L-50-M (LNS 133U) v
LNS 140A (L-70) T VT v
LNS 150 v
LNS 151 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-60 0,07 14 0,6 <0,03 <0,025
L-61 0,07 1,6 0,7 <0,03 <0,025
LNS 140A (L-70) 0,07 1,6 0,6 <0,03 <0,025 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

E Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
= plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

%) Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C
= L-60 MR >420 510 28 50

é L-61 TR >420 >540 28 50
7 LNS 140A (L-70) TR >420 >550 25 60
A4

3 * MR = wielowarstwowe, TR = dwuwarstwowe

780/780-(G/780-FG:rev. -PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
564 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




780/780-CG/780-FG
S —

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

- ) Ograniczona liczba warstw
Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek L-60 ‘ Lol ‘ LNS 140A (L70)
Blacha okretowa

Ado D, A [H) 32 do DIH) 36 v | v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 6 500 A v
EN 10025 czes¢ 34 5275 do 5420, N.M v v v
EN 10149 S315 do 5420, MC v v v
5315 do 5420, NC v v v
5460, MC & NC v
EN 10025 czes¢ 2 5185 do S355, E295 do E360, JR(G1 & G2), J0, J2 (G36G4) v v v
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028 P235 do P420, GH N, NH, M, Q & QH v v v
P235 do P460, GH, N, NH, M, Q & QH v v v
P500, GH, N, NH, M, Q & QH, P235 S, P265 S v v v
A37 do A52, CP AP v v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC

Zasadowos¢ (Boniszewski) 07

Szybkos¢ krzepniecia wysoka

Gestosc (kg/dm?) 14

Ziarno (IS0 14174) 780:1-20 / 780-CG: 2-20 / 780-FG: 1-16

ZALECENIA UZYTKOWE
Drut Charakterystyka
L-60 Zabezpiecza przed szkodliwym dziataniem zwigzkéw organicznych
L-61 Niezawodne wtasciwosci
LNS 140A (L-70) Dobra udarno$¢ po spawaniu dwuwarstwowym

=

-
Rodzaj Cigzar netto (kg) £
Worek 25 <
Sahara Ready Bag™ (SRB] 25 3
Beczka metalowa 250 =]
Worek masowy 500/1000

LINCOLN 8
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TOPNIK

781

KLASYFIKACJA
Topnik ‘ Topnik/drut
1S0 14174 AWS A5.17/ A5.23 IS0 14171-A: TR
SAZ5187ACHS 781/1-60 F7A0-EL12
781/ L-61 F7A0-EM12K S 4T 0 ZS S25i
781/ L-50M [LNS 133U) S 4T 2 75 S3Si
761/ LNS 140A S 4T 275 S2Mo

OPIS 0GOLNY

Topnik aktywny do ograniczonej liczby warstw

Duza predkosc spawania cienkich blach

Dobra udarnosc przy spawaniu dwuwarstwowym

Wysoka predkos¢ spawania spoin pachwinowych bez niekorzystnego wptywu na ich wyglad
Lsnigce i gtadkie lico spoiny

dopuszczenia

Drut BV ABS LRS DNV RINA TOV
L-50M (LNS133U)  A3Y40T  3Y400T  3Y40T 3Y40T 3Y40T v
L-60 v
L-61 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-61 0,05 13 09 <0,03 <0,02
L-50M (LNS 133U) 0,06 1,6 1,0 <0,03 <0,02
LNS 140A (L-70) 0,06 13 09 <0,03 <0,02 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie
Drut Stan* (N/mm3?) (N/mm?) -20°C
L-61 TR >420 >540 50
L-50M(LNS 133U) TR >450 >560 60
LNS 140A (L-70) TR >490 >580 65

*MR = wielowarstwowe, TR =dwuwarstwowe

=
<
=2}
p
—
>
o
~
2
>
.

781:rev. (-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
566 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




781
-

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

- Ograniczona liczba warstw
Rodzaj stali / norma Gatunek 160 L61 | LNS 140A
Blacha okretowa

A do D, AH32 do DH40 v v v
A do E, AH32 do EH40 v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 6 500 & 500 A v v v
500 & 550 A & AL | v
EN 10025 czes¢ 3 i 4 5275 do 5460 N/M v v v
5275 do S460 kazdej jakosci v
EN 10149 5315 do S600 MC & NC | v v v
EN 10025 cze$c 2 5185 do S360 kazdej jakosci v v v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028 P235 do P460, (GH, N NH, M, ML1) | v v v
P235 do P460 kazdej jakosci v
EN 10207 P235 do P275 S v v %
A36-601 & NF A36-605 A37 do A2 (CP AP) | v v v
A37 do A52 (CP, AP, FP) v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowosc (Boniszewski) 0,7
Szybkos¢ krzepniecia szybka, ptynny zuzel
Gestosc¢ (kg/dm?3) 15
Ziarno (IS0 14174) 1-16
ZALECENIA UZYTKOWE
Drut Charakterystyka
L-60 Duza predkos¢ dla czystych blach
L-61 Bardzo duze predkosci

s
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY E
~

Rodzaj Cigzar netto (kg) -
Worek 25 <
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25 3
Beczka metalowa 250 =

LINCOLN 8
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TOPNIK

782/782-FG

KLASYFIKACIA
Topnik | Topnik/drut
1S0 14174 AWS A517/A5.23 150 14171-A: MR 15014171-A: TR
SAAR/AB176 ACH5 | 783/]-60 S 42 A AR/AB S1 S 4T A AR/AB S1
782/LNS 135 F7AZ-EM12 S 4T 0 AR/AB S2
782/ 1-61 F7AZ-EM12K S 46 0 AR/AB S525i S 4T 0 AR/AB S25i
782/1-50M (LNS133U) S 46 0 AR/AB S35 S 5T 2 AR/AB S35i
761/ LNS 140A (L-70) S460AR/ABS2Mo S 5T 2 AR/AB S2Mo

OPIS 0GOLNY

Topnik aktywny do ograniczonej liczby warstw
Dobry wyglad lica przy optymalnej zwilzalnosci
Duza predkosc spawania cienkich blach
Spawanie jedno- i wieloelektrodowe spoin czotowych i pachwinowych
Optymalny topnik do zastosowan ,rurka-ptaskownik” [ekrany szczelne), szczegdlnie w przypadku topnika

drobnoziarnistego

DOPUSZCZENIA
Drut BV ABS DNV RINA TOV
L-50M (LNS133U)  3Y40T ~ 3Y400T  4v40T 3Y40T
LNS 135 v

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-60 0,07 1,0 0,6 <0,03 <0,025
LNS 135 0,07 115 0,7 <0,03 <0,025
L-61 0,07 115 0.8 <0,03 <0,025
L-50M (LNS 133U) 0,06 1,7 1,0 <0,03 <0,025
LNS 140A (L-70) 0,07 1,2 0,7 <0,03 <0,025 0,4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

* MR = wielowarstwowe, TR =dwuwarstwowe

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

Umowna granica  Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) 0°C -20°C
L-60 TR >420 >520 45
LNS 135 TR >420 >520 55
L-61 TR >420 >520 60
[-50M (LNS 133U) TR >460 >550 65 50
LNS 140A (L-70) TR >460 >600 70 50

l 782/782-FG: rev. C-PL25-01/02/16

568 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




782/782-FG
-

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

- ) Ograniczona liczba warstw
Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek LNS 135 Lol
Blacha okretowa

A, AH32 do AH40 \ \ v
Stal konstrukcyjna
EN 10149 5315 do 5460 MC v v
EN 10025 czes¢ 2 5185 do 5355, JR(G16G2 v v
5185 do 5355, JR(G1&G2), J10 v
E2956 do E360 v v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028 P235 do 275 GH v
P355 do P460M v
A36-601 & NF A36-605 A37 do A52 (CP) v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC

Zasadowosc (Boniszewski) 0,4

Szybkos¢ krzepniecia wysoka

Gestosc (kg/dm?) 14

Ziarno (IS0 14174) 782:1-20/ 782-FG: 1-16

ZALECENIA UZYTKOWE

Drut Charakterystyka

LNS 135 Ograniczona twardosc¢
L-61 Dobre wtasciwosci
L-50M (LNS 133U) Bardzo duze predkosci

ZASTOSOWANIA

Spoiny pachwinowe, ztgcza zaktadkowe
- kota pojazdow

- butle gazowe

- spoiny pachwinowe rur ozebrowanych
- rury kottowe

tUK KRYTY (SAW]

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Rodzaj Cigzar netto (kg)
Worek 25
Beczka metalowa 250

500/1000

Worek masowy

LINCOLN !
6
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708GB

KLASYFIKACIA
Topnik ‘ Topnik/drut
1S0 14174 AWS A5.23 IS0 14171-A
SAART99ACHIO | 708GB/L-60 F7A0 — EL12 S420 ARSI
708GB/ L-61 F7A0 — EM12K 542 0 AR 525

OPIS OGOLNY

Topnik spiekany z dodatkami Mn i Si do spawania tukiem krytym

Doskonata spawalnos¢, tatwe usuwanie zuzla, odpornosc na porowatosc i pekanie, dobry wyglad spoiny
Dobry wybdr dla spoin krawedziowych, pachwinowych i ztaczy zaktadkowych

Zalecana ograniczona liczba warstw

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S
L-60 0,08 14 075 0,023 0,02
L-61 0,09 16 0,90 0,023 0,02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -18°C
L-60 MR 470 570 33 30
L-61 MR 570 645 30 50

MR = wielowarstwowe

ZASTOSOWANIE

Stosowany do spawania butli gazowych, két samochodéw ciezarowych, ksztattownikéw, ptyt i elementéw
o0 matej $rednicy.

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek Ogramczoni_lgzba warstw
Cysterny gazowe
EN 10120 P245NB v

P265NB v

P310NB v

P355NB v

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25

=
<
Y
>
=
>
o
~
N
=)
.

708GB: rev. -PL03-24/06/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jakg posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
ostepne sg na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa sq dostepne na naszej stronie internetowej.
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802

KLASYFIKACJIA
Topnik \ Topnik/drut
1S0 14174
SAC5155DCH5 Drut proszkowy do napawania utwardzajacego brak klasyfikacji wg AWS i EN
Drut lity do napawania utwardzajacego brak klasyfikacji wg AWS i EN

OPIS 0GOLNY

Topnik obojetny do napawania utwardzajacego w potaczeniu z drutem proszkowym Lincore 102W, Lincore 423L i Lincore
423Cr

W kombinacji z drutem Lincore stopiwo zawiera min. 0,2% Si oraz dodatkowo V, Nb, Ti oraz wiekszg ilo$¢ Cr.

Bardzo tatwo usuwalny zuzel, dobry wyglad spoiny

Odpowiedni do napawania utwardzajacego ptyt uktadu ciggtego odlewania stali

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo Vv W
LINCORE 102W 0,28 15 04 6,5 1,0 015 1,0
LINCORE 423L 0,15 1,2 04 n5 2,0 1,0 0,15
LINCORE 423Cr 015 1,2 04 135 2,0 1,0 015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Obrdbka po spawaniu przez 2 godziny w temperaturze:

Drut AW 426°C 482°C 538°C 593°C 649°C
LINCORE 102W 51 50 50 51 40 35
LINCORE 423L 43 42 46 38 33 32
LINCORE 423Cr 46 45 46 38 34 32

Twardos¢: HRC przy napawaniu utwardzajacym szesciowarstwowym

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY %
w
Rodzaj Ciezar netto (kg) >
=
Worek 25 =
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25 A
Beczka metalowa 200 3
.

l 802:rev. (-PL23-01/02/16 ‘

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa. Aktualne informacje
dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa [SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej. LI N co'-N - 5
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®

~

1




TOPNIK

839

KLASYFIKACJIA

Topnik 839 IS0 14174: SAFB166ACHS
Topnik/drut AWS A517/A5.23

839/L60 F6A2-EL12

839/LNS135 F6A4-EMT2

839/L-61 F7A5-EM12K / F6P6-EM12K

839/L-50M F7A6-EH12K / F7P8-EH12K

839/LNS140A F7A4-EA2-A2

839/LNS164 FQAO-EF3-F3 / F9PAEF3-F3

OPIS 0GOLNY

Zasadowy topnik, doskonate usuwanie zuzla

Stosowany do spawania stali niestopowych i niskostopowych w zastosowaniach wielowarstwowych
Odpowiedni do spawania jedno- i wieloelektrodowego

Dobra odpornos¢ na pokrycie farba

Odpowiedni do stosowania ze stopiwem 308L, 309L, 316L i 307

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-60 0,04 0,85 0,2 <0,010 <0,01
LNS 135 0,05 1,2 0,2 <0,015 <0,01
L-61 0,07 1,2 0,3 <0,015 <0,01
L-50M 0,07 1,7 0,3 <0,015 <0,01
LNS 140A 0,06 1,2 0,2 <0,015 <0,01 0,45
LNS 164 0,07 1,7 0,3 <0,015 <0,01 0,45 0,80

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V )
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%, -20°C  -40°C  -50°C  -60°C
L-60 AW 390 470 30 100
LNS 135 AW 410 490 100 50

L-61 AW 440 530 29 130 80
E SR 400 510 31 15 65
= L-50M AW 470 570 258 100
: SR 415 520 29 140 110
; LNS 140A AW 460 560 26 80
g LNS 164 AW 650 710 20 50
7z SR 590 670 24 100 65
)
.

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace

l 839: rev. C-PL03-18/06/15

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
572 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




839
.
|PRZVKLADOWEMATERIADOSPAWANA |

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Spawanie wielowarstwowe

Rodzaj stali/norma  Oznaczenie/gatunek L-60 LNS135| L-61 L-50M [LNS133U) LNS140A [L-70) |LNS 164 (L-84)
AW | AW | AW AW SR AW SR AW SR
Blacha okretowa
AdoD v v v v v
AH(32),DHB36), DH{40) v v v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 2 5185, 5235, S275 v v v % v
S355 v v v v v v v v v
Staliwo
EN 10213-2 GP240R v v v v v
Rury
EN 10208-2 1210, L240, L290 v v v v v
1360 v v v v v v v
L415 v v v
1445, 1480 v v
API 5LX X42, X46 v v v v v
X52 v v v v v v v
X56, X60 v v v v v
X65, X70 v v v v
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 v v v v v
P355 v v v v v v v v v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH v v v v v v v
P355GH v v v v v v v v
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢3i4  S275 v v v v v
5355 v v v v v v v v v
S420 v v v v v
S460 v v v
Stal o wysokiej granicy plastycznosci
EN10025 cze$¢ 6 | S460, S500 | \ v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

Zasadowos¢ (Boniszewski) 2,4

Szybkos¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)
Ziarno (IS0 14174)

DC/AC _ 04k 02)
ggo,z -Eg 015 —
2802 g5
, . g30 2% 005
Srednia =g s
sg” g O
12 =2 = 2o
2-20 g o
075
"o 05 1 15 2 02 5 0.05 02 025

Zawarto$¢ Mn (%)

1 015 .
Zawartos¢ Si (%)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj

Cigzar netto (kg)

Worek 25

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

Lincolnweld® 842-H™

KLASYFIKACIA
Topnik \ Topnik/drut
1S0 14174 AWS A517/ A5.23
SAFBI55ACHA | incolnweld® 842-H™/ L-61 F7A6/F6P8-EM12K-H4

Lincolnweld® 842-H™/L-50M (LNS133U)  F7A8/F7P8-EH12K-H4
Lincolnweld® 842-H™ / LNS 164 (LA 84) F9A8/ FOP8-EF3-F3-H4
Lincolnweld® 842-H™ / LNS 165 LA 85) F8A8/ F8P8-ENi5-Ni5-H4
Lincolnweld® 842-H™ / LNS 140A F8A4/ F7P4-EA2-A2-H4

OPIS 0GOLNY

Spetnia wymagania spawalnicze stawiane platformom morskim, gdzie funkcjonalnos¢ procesu, wytrzymatos¢
na obcigzenia dynamiczne i rozpuszczalnos¢ wodoru sg parametrami krytycznymi.

Bardzo niska zawartos$¢ wodoru w spoinie — ponizej 3 ml/100g dla pradu DCi AC.

Jednorodne wtasnosci mechaniczne i udarnosé, CVN powyzej 160 J przy -60°C w spoinie i warstwie licowej,
jednorodna plastycznos¢ CTOD.

Spawanie pragdem ACi DC, duza obcigzalno$c pradowa przy spawaniu jedno- i wielotukowym.

Bardzo dobra spawalnos$c¢, doskonate usuwanie zuzla i czyszczenie.

DOPUSZCZENIA

Drut ABS DNV LR GL TOV DB
L-50M [LNS133U)  5YQM420 H5 [AQ) V YM42 H5 [AQ) 5V42M H5 (AQ) 6Y42M H5 (AQ) v v
LNS 164 (LA 84) 5YQM550 H5 (AC) V YMS5 H5 (AQ) 5Y55M H5 (AC) 6Y55M HS (AC) v

LNS 165 (LA 85) 5YQM500 H5 (AC V YM50 H5 (AC) 5Y50M H5 (AC) 6Y50M H5 (AC) v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-61 0,09 1,0 0,20 <0,02 <0,015

L-50M (LNS133U) 0,10 15 0,30 <0,02 <0,015

LNS 164 (LA 84) 0,10 1,6 0,25 <0,02 <0,015 05 0,8
LNS 165 (LA 85) 0,06 1,35 0,2 <0,02 <0,015 0,2 09
LNS 140A (L70) 0,06 09 0,2 <0,02 <0,015 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

574

Umowna granica  Wytrzymatosc Udarno$¢ 1S0-V )]
plastycznosci narozcigganie Wydtuzenie
Drut Stan [N/mm?) (N/mm?) %, -40°C -51°C -60°C

L-61 AW 430 520 33 300

SR 360 480 38 350
L-50M (LNS 133U) AW 480 580 31 190

SR 420 550 32 160
LNS 164 (LA 84) AW 640 710 25 140

SR 610 690 27 120
LNS 165 (LA 85) AW 530 610 29 185

SR 530 620 30 150
LNS 140A (L70) AW 470 550 27 90

SR 440 530 30 80

AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace

l Lincolnweld® 842-H™:rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Lincolnweld® 842-H™
I

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA
Spawanie wielowarstwowe

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek | L-61 L-50M (LNS133U) LNS 164 (LA 84) LNS165 (LA 85)  LNS 140A (L 70)
AW | AW SR AW SR AW SR AW SR
Blacha okretowa
AdoE v v v
AH(32),DHBe6), EHBE) v v v v v v v % v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 2 5185, 5235, S275 v v %
5355 v v v v v v v v v
Staliwo
EN 10213-2 GP240R v v v
Rury
EN 10208-2 1210, L240, L290 v v v
1360 v v v v v v v v v
1415 v v v v v
L445, L480 v v
API 5LX X42, X46 v v v
X52 v v v v v v v v v
X56, X60 v v v v v v v
X65, X70 v v v v
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 v v v
P355 v v v v v v v v v
Stal drobnoziarnista
EN 10025 cze$c¢3i4 S275 v v v
5355 v v v v v v v v v
5420 v v v v v v v
5460 % v v v v
S500 v v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowosc (Boniszewski) 2,3
Szybkos¢ krzepniecia Srednia
Gestosc (kg/dm?) 13
Ziarno (IS0 14174) 2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Odpowiedni do spawania waskoszczelinowego Spawanie jedno- lub wieloelektrodowe
Wymagania niskotemperaturowe Konstrukcje morskie i przybrzezne
Konstrukcje o podwyzszonej wytrzymatosci Komponenty do zastosowan nuklearnych

tUK KRYTY (SAW]

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)

Wiadro plastikowe 22,7

LINCOLN 8
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TOPNIK

KLASYFIKACIA

(o)
U1
o
o

Topnik Topnik/drut
1S0 14174 AWS A5.17/ A5.23 1S0 14171-A: MR 1S0 14171-A: TR
SAFB154ACHS 8500 /L-61 F7A6/F6P8-EM12K S$384FBS2Si S 4T 0 FB S25i
8500/L-50M [LNS133U]  F7A6/F7P8-EH12K S 426 FB S35i S 4T 2 FB S35i
8500/ LNS 140A F8AG-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo
8500/LNS 160 F7A8/P8-ENi1-Ni1 S 425 FB S2Nit*
8500/LNS 162 F7A8/P8-ENi2-Ni2 S 42 6 FB S2Ni2*
8500/LNS 165 [LA85)  F8AS/F7PS-ENi5-Ni5 S50 6 FB SZ
8500/ LNS T55 SE05FBTZ

* Najblizsza klasyfikacja

OPIS 0GOLNY

Zasadowy topnik przeznaczony do spawania stali niestopowych i niskostopowych
Doskonate wtasciwosci spawalnicze z szerokim zakresem nastaw pradowych

Najlepsze wiasciwosci mechaniczne
Udarnosc jest niezmienna w catej spoinie, réwniez w nadlewie
Doskonate wartosci CTOD

DOPUSZCZENIA

Drut BV ABS LRS DNV GL RMRS

L-61 3YMAYT

[-50M (LNS 133U) A3YT/ABYM 3YT/5YM 5YA0M/3Y40T  5YA0M/3Y40T

LNS 140A (L-70) 3YM 3Y40M/AYAQT — 3YM/AYT
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni

L-61 0,08 1,0 0,2 <0,02 <0,015

[-50M (LNS133U) 0,07 14 03 <0,02 <0,015

LNS 140A (L-70) 0,08 09 0,2 0,03 <0,025 04

LNS 160 0,07 1,0 0] 0,02 0,015 1,0

LNS 162 0,08 1,0 0] 0,02 0,015 2,0

LNS 165 (LA 85) 0,07 13 0,2 0,02 0,015 0,2 0,9

LNS T55 0,08 17 0,7 <0,015 <0,015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc¢ Udarno$¢ 1SO-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -60°C
L-61 MR 430 510 28 150 100 50
[-50M (LNS 133U) MR 440 540 28 10
SR >420 >500 30 150
NS 140A (L-70) MR 440 540 28 55
LNS 160 AW 430 510 30 150 50
SR 400 510 30 150 50
LNS 162 AW 470 560 150 50
SR 450 530 150 50
LNS 165 (LA 85) AW 530 600 25 120 50
SR 480 580 30 120 50
LNS T55 AW 530 620 120 80
SR 500 570 70

576

* MR = wielowarstwowe, TR =dwuwarstwowe, AW = po spawaniu, S R = wyzarzanie odprezajace

l 8500: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzai stali / Spawanie wielowarstwowe
ngr;aaj stall Oznaczenie/gatunek | L-61  L-50M (LNS133U) | LNSW0A (-70) | LNS160  LNS162 LNS165 LNS T55
AW | AW SR AW SR AW SR AW SR AW SR AW SR
Blacha okretowa
AdoE v v v v Vv
AH[32),DHB6), EHB6) % v v v v vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV Vv
Stal konstrukcyjna
EN10025 czg$c2 | 5185, 5235, 5275 v v v v v
5355 v v v v v vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV Vv
Staliwo
EN10213-2 GP240R v v v \ v v
Rury
EN 10208-2 1210, L240, 1290 v v v vV v
1360 v v v v v vV VvV VvV VvV VvV Vv Vv Vv
L415 v v v vV V. v Vv
| La4s, 1480 | vV v
API 5LX X42, X46 v v v
X52 % v v v v vV VvV VvV VvV VvV VvV Vv Vv
X56, X60 v v v vV V. v Vv
X65, X70 v v
EN 10216-1/10217-1  P235, P275 v v v v Vv
P355 v v v v v vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV Vv
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH | v | v v v v \ \
Stal drobnoziarnista
EN 10025 5275 v v v v v
zesc 3/4 5355 v v v v v vV VvV VvV VvV VvV Vv v v
5420 v v v vV Vv v v
5460 vV v
Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowosc (Boniszewski) 2,8
Szybkos¢ krzepniecia Srednia
Gestos¢ (kg/dm3) 13
Ziarno (1S014174) 2-20
Odpowiedni do spawania waskoszczelinowego Spawanie jedno- lub wieloelektrodowe =
Wymagania niskotemperaturowe Konstrukcje morskie i przybrzezne <
Konstrukcje o podwyzszonej wytrzymatosci Komponenty do zastosowan nuklearnych E
Rodzaj Ciezar netto (kg) i
D
Worek 25 ~
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25
Beczka metalowa 250

LINCOLN 8
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TOPNIK

860

KLASYFIKACIA

Topnik Topnik/drut

150 14174 AWSA517/A5.23  ISO14171-A:MR  1S014171-A: TR

SAAB156 ACHS 860/L-60 FeA2-EL12 5352 AB ST
860 /LNS 135 FoA2-EM12 S352AB S2 S3T0ABS2
860/L-61 F7A2-EM12K $382 AB S2Si 53T 0 AB S25i
860/L-50M (LNS133U)  F7A2/F7P2-EH12K S 422 AB S3Si
860/L-70 F7A2-EAT-A2 S422ABS2Mo  S4T2ABS2Mo
860 /LNS 140A F7A2-EA2-A2 S422ABS2Mo  S4T2ABS2Mo
860/LNS 163 F7A4-EG-G S 42 4 AB S2NiCu
860 /LNS T55 F7A2/F7PA-ECT S503ABSZ

OPIS 0GOLNY

Spiekany topnik obojetny do wielorakich zastosowarn
Dobra udarno$¢ przy spawaniu wielowarstwowym [drutem L60/L61/L50M) i dwuwarstwowym [drutem LNS 140A)
Wysoka odpornos¢ na pekanie

Drut BV ABS LRS DNV GL RMRS RINA (R TUV
L-60 v
LNS 135 3M3T v
L-61 ASYMIAYT  YMA2YT  3YMYT  3YM/2YT  3YM/2YT  3YM2YT  3MAYMYT 3YMRYT v
LNS140A (L-70)  A3YTM 3VAOMABYT  3VA0TM  3YM/2YT v
LNS 150 v
LNS 163 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-60 0,05 1,0 0,25 <0,025 <0,020
LNS 135 0,06 13 0,3 <0,025 <0,020
L-61 0,10 1,2 0,3 <0,025 <0,020
L-50M (LNS 133U) 0,07 1,7 05 <0,025 <0,020
LNS 140A (L-70) 0,05 13 03 <0,025 <0,020 04
LNS T55 0,06 18 0,7 <0,020 <0,015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C -20°C
. L-60 AW 360 480 30 80 50
= LNS 135 AW 390 490 33 100 50
< L-61 AW 430 510 32 100 60
) SR 400 505 32 15
> [-50M (LNS 133U) AW 460 530 28 120 80
= SR 420 520 115
= LNS 140A (L-70) AW 520 570 26 70
N SR 510 580 30 50
N LNS T55 AW 520 610 70
3 SR 470 560 70
LNS 163 AW 460 540 27 55
* AW = po spawaniu, SR: wyzarzanie odprezajace | 860:rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
578 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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|PRZVKLADOWEMATERA(DOSPAWANA

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Spawanie wielowarstwowe

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek L-60 LNS135 L-61 L-50M (LNS133U) LNS140A (L-70) LNS T55
AW | AW AW AW SR AW SR AW SR
Blacha okretowa
AdoD v v v v v
AH(32),DH(3e6), DH(40) % v v v v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc 2 5185, 5235, S275 v v v v v
S355 v v v v v v v v v
Staliwo
EN 10213-2 GP240R v v v v v
Rury
EN 10208-2 1210, L240, L290 v v v v v
1360 v % v v v v v v Vv
L415 v v v v Vv
L445, L480 v v
API 5LX X42, X46 v v v v v
X52 v v v v v v v v Vv
X56, X60 v v v v v
X65, X70 v v
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 v v v v v
P355 v v v v v v v vV v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH v v v v v v v v Vv
P355GH v v v v
Stal drobnoziarnista
EN 10025 cze$c¢ 3/4 S275 v % v v v
S355 % v v v v v % v Vv
S420 v v v v Vv
5460 v
Stal o wysokiej granicy plastycznosci
EN 10025 czest 6 5460, S500 v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

Zasadowosc (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia

Gestosc (kg/dm?)
Ziarno (IS0 14174)

DC/AC
11
wysoka
14

1-16

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25

1000

Worek masowy

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

888

KLASYFIKACIA

Topnik Topnik/drut

150 14174 AWS A5.17/ A5.23 150 14171-A: MR

SAFB166ACHS 888/L-61 F7A6-EM12K 5385 FB S2Si
888/L-50M [LNS 133U) F7A8/F6P8-EH12K S42 6 FB S3Si
888/LNS 140A F8A4-EA2-A2 S 46 4 FB S2Mo
888/L-70 F8A4-EA1-A2 S 46 4 FB S2Mo
888/LNS 160 F7A8/P8-ENi1-Ni1 S 425 FB S2NiT*
888/LNS 162 F7A8/F7P8-ENi2-Ni2 S 42 6 FB S2Ni2*
888/LNS 164 FOAG/F9P4-EF3-F3 5504 FB S3NiMo
888/LNS 165 F8A6/F7P8-ENi5-Ni5 S504FB Sz
888/LNS 150 F7P6-EB2-B2 S 502 FB CrMo1
888/LNS 151 F8P6-EB3-B3
888/LA-100 F10A4-EM2-M2 S504FBSZ

OPIS OGOLNY

Zasadowy topnik przeznaczony do spawania stali niestopowych i niskostopowych
tatwo usuwalny zuzel, nawet z gtebokiego ztacza
Dobre wtasnosci mechaniczne, w tym warto$ci CTOD

Wskaznik Bruscato ponizej 12 ppm (druty LNS150 i LNS151)

Doskonaty dla spawania wieloelektrodowego

Dostepny jedynie w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack®

DOPUSZCZENIA
Drut TOV
L-61 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA

(% wag.)

Drut C Mn Si P S Ni Mo Cr  Wspétczynnik Bruscato
L-61 0,08 1,05 0,37 <0,02  <0,015

L-50M [LNS133U) 0,07 1,45 0,55 <0,02  <0,015

LNS 140A (L-70) 0,07 1,0 0,35 <0,02  <0,015 0,4

LNS160 00,7 1,2 0,4 <0,02  <0,015 0,95

LNS 162 0,07 11 0,4 <0,02  <0,015 21

LNS 164 0,08 1,7 0,5 <0,02 <0,01 09 05

LNS 165 0,06 1,50 0,5 <0,02  <0,015 097 02

LNS 150 0,063 0,90 0,5 <0,02  <0,015 056 134 <10 ppm
LNS 151 0,062 0,85 0,3 <0,02  <0,015 093 275 <10 ppm
LA-100 0,06 1,60 0,7 <0,02  <0,015 18 042 0,08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V ()
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie o " o o
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) 20°C  -40°C  -50°C  -60°C
L-61 AW 415 515 31 135 100
L-50M (LNS 133U) AW 480 580 29 90 70
SR 430 550 31 105 65
LNS160 AW 470 550 26 115
SR 410 510 27 160 120
LNS 162 AW 500 580 25 100 55
SR 440 550 25 160 120
LNS 164 AW 650 750 21 65 30
SR 610 700 23 65 30
LNS 165 AW 530 620 26 70 40
SR 495 595 27 70
LNS 150 SR 420 580 26 100
LNS 151 SR 530 645 23
LA-100 AW 680 760 25 50

* AW = po spawaniu, SR: wyzarzanie odprezajace

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

888:rev.C-PL26-01/02/16

580 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

. . . Spawanie wielowarstwowe
?ﬁgfr‘:{aﬁa“ ?gzaﬁfﬁme L61 | LSOMINSTU |70 INST64 | INST65 | LNST50| LNST51 INST60 | LNS162 | LA100
AW -50°C | AW -60°C SR-60°C| AW | AW-40°C | AW-40°C SR-60°C |SR-50°C SR-50°C AW SR |AW SR | AW-40°C
Blacha okretowa
AdoE v v
AH(B2,DHB6), EHBE)| v % v v v vV Vv Vv Vv
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czesc 2 5185, 5235, S275 v v
5355 v v v v v v VvV Vv Vv
Staliwo
EN10213-2 GP240R L v v \ \ \ \
Rury
EN 10208-2 1210, L240, L290 v v
1360 v v v v v v Vv Vv V
L415 v v v v
1445, 1480 v v v
EN 10216-1/10217-1 P235, P275 v v
P355 v v v v v v Vv Vv Vv
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028-1 P235GH, P265GH, 2956H v v
EN 10028-2 16 Mo 3
(stal do pracy w wysokiej 13CrMo 4-5 % v
temperaturze) 10CrMo 9-10 v v
EN 10028-4/10222-3
stal do pracy w niskiej | TIMnNi5-3, 13MnNi6-3 v v v Vv v Vv v
temperaturze)
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3/4 S275 v v
5355 v v v v v v Vv Vv V
5420 v v v v v Vv
S460 v v v
Stal o wysokiej granicy plastycznosci
EN10025czeé¢6 | S460,5500 | v v | v | | v v v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

AC/DC

Zasadowos¢ (Boniszewski) 2,3

Szybkos¢ krzepniecia

Ziarno (IS0 14174)

wysoka
2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Kotty i zbiorniki cisnieniowe
Konstrukcje morskie

Wieze wiatrowe

Prefabrykacja konstrukgji

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj

Ciezar netto (kg)
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v
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.

Sahara Ready Bag™ (SRB) 25

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA
Topnik ‘ Topnik/drut
150 14174 AWSA517/A523  ISO14171-A:MR 150 14171-A: TR
SAAB166ACHS | gg0/L-61 F7A2-EM12K 5382 AB S2Si S 3T 2 AB S25i
960/L-50M (LNS33U)  F7A2-EH12K $382 AB S3Si S 3T 2 AB S35i
960/LNS 163 F7A4-EG-G S 424 AB S2NiCu

OPIS 0GOLNY

Topnik obojetny ogélnego zastosowania

Czesto stosowany jako topnik uniwersalny

Bardzo dobry do pétautomatycznego spawania tukiem krytym
tatwe czyszczenie i usuwanie zuzla

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S
L-61 0,07 13 04 <0,03 <0,025
L-50M(LNS 133U) 0,07 1,6 0,6 <0,03 <0,025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢150-V [)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C
L-61 AW 420 510 28 50
L-50M(LNS 133U) AW 430 530 28 70
LNS 163 AW 460 540 27 55

* AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)

Worek 25
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25

=
<
Y
>
=
>
o
~
N
=)
.

960: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
582 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




960
___________________________________________________________________|

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma | Oznaczeniefgatunek Spawanie wielowarstwowe = Spawanie dwuwarstwowe
L6l  L-50M(LNST3U)  L-61  L-50M (LNS133U)

Blacha okretowa
AdoE v v v v
AH(32),DHB6), EHE6) v v v v

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czes¢ 2 5185, 5235, S275 v v v v
S355 v v v v

Staliwo

EN 1021322 | GP240R v v v v

Rury

EN 10208-2 1210, L240, L290 v v v v
1360 v v v v
L415 v

API'5LX X42, X46 v v v v
X52 v v v v
X56, X60 v

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 v v v v
P355 v v v v

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH v v v v
P355GH v v v v

Stal drobnoziarnista

EN 10025 cze$¢ 3/4 | S275 v v v v
5355 v v v v
5420 v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowos¢ (Boniszewski) 1,0
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestos¢ (kg/dm3) 14
Ziarno (IS0 14174) 1-16
ZALECENIA UZYTKOWE

Drut Charakterystyka

L-61 Zastosowania ogblne

L-50M(LNS 133U) Do blach zanieczyszczonych

ZASTOSOWANIE

tUK KRYTY (SAW]

Spoainy czotowe (jedno- i wielowarstwowe)
Spoiny pachwinowe

LINCOLN !
-

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®



TOPNIK

980

KLASYFIKACIA
Topnik | Topnik/drut
150 14174 AWSA517/A523  ISO14171-A:MR 150 14171-A: TR
SAAR/AB157ACH5 | ggg/L-61 F7A2-EM12K S382 AR/AB S25i S 3T 2 AR/AB S2Si
980/L-50M [LNS133U)  F7A2-EH12K $382 AR/ABS3Si S 4T 2 AR/AB S3Si

OPIS OGOLNY

tatwo usuwalny zuzel, nawet w waskich szczelinach

Topnik do wielorakich zastosowan

Odpowiedni do pétautomatycznego spawania tukiem krytym
Czesto stosowany jako topnik uniwersalny

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S
L-61 0,06 15 0,3 <0,02 <0,02
L-50M(LNS 133U) 0,07 1,7 04 <0,02 <0,02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatosc Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie o
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C
L-61 MR 420 520 29 50
L-50M(LNS 133U) MR 460 550 29 60
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* MR = wielowarstwowe

980: rev. C-PL25-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
584 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Spawanie wielowarstwowe

L-61 [-50M (LNS 133U)

Blacha okretowa
AdoE v v
AH[32),DH(6), EH(36) v v

Stal konstrukcyjna

EN 10025 czes¢ 2 5185, 5235, S275 v %
5355 v v

Staliwo

EN 10213-2 GP240R % v

Rury

EN 10208-2 1210, L240, L290 v v
1360 v v
L415 v

API 5LX X42, X46 v v
X52 % v
X56, X60 v

EN 10216-1/10217-1 P235, P275 % v
P355 v v

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe

EN 10028-1 P235GH, P265GH, P295GH v v
P355GH v v

Stal drobnoziarnista

EN 10025 czesc¢ 3 i 4 5275 v v
5355 v v
5420 v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu
Zasadowos¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)

Ziarno (150 14174)

ZALECENIA UZYTKOWE

DC/AC
0,6
wysoka
14
1-16

Drut ZASTOSOWANIA

L-61 Kombinacja nizszych kosztéw
Optymalna charakterystyka pracy

L-50M(LNS 133U)

Najlepsza udarnosci przy spawaniu
wielowarstwowym

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj

Ciezar netto (kg

=
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Worek

25

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

995N

KLASYFIKACIA
Topnik ‘ Topnik/drut
150 14174 AWS A5.23 150 14171-A: TR
SAAB167ACHS | gg5N /LNS 140A S 4T 2 AB S2Mo
995N /LNS140TB (LA-81  F9TA6-G-EA2TIB S 5T 5 AB S2MaTiB
995N / LNS 133TB F9TA6-G-EG

OPIS OGOLNY

Spiekany topnik obojetny, przeznaczony do wieloelektrodowego spawania wzdtuznego rurociggéw
Stosowany przy produkcji rur (do gatunku X80)

Dobra charakterystyka spawalnicza i wyglad spoiny

Ulepszone wyniki przy spawaniu rur o grubosci ponad 12 mm

Stopiwo o kontrolowanej zawartosci N zapewnia dobrg udarnos¢ rur podczas pracy w warunkach arktycznych
Bardzo niska zawartos¢ wodoru w stopiwie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Materiat rodzimy  Drut C Mn Si P S Mo Ti B N
X65 LNS 140A (L-70) 0,07 1,45 0,3 <0,025 <0,025 0,2 - - 0,005
X80 LNS 140TB (LA-81) 0,06 1,6 035 <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, blacha X65 o grubosci 12,7 mm

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
lastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie ° o ° °

Drut Stan* P [lemmZ] [N/m?ngz] y[%] -20°C -40°C -50°C -60°C - goce
Procedura 1
NS 140A (L-70) TR 580 680 30 95 65 230
LNS 140TB (LA-81) TR 630 700 27 15 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 90

Uwaga: wtasnosci mechaniczne spoin czotowych rur zalezg od sktadu chemicznego materiatu rodzimego.
Procedura 1: tandem, X65 12,5 mm;

Procedura 2: spawanie wieloelektrodowe (4/5 drutéw), X65 19-25mm;

Procedura 3: blacha testowa AWS

* TR = dwuwarstwowe
995N: rev. C-PL25-15/07/15

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

586 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




995N
|

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek Spawanie dwuwarstwowe
LNS140TB (LA-87) | LNS140A (L-70) | LNS 1337B

Blacha okretowa
AdoE v v v
A 32 do FH40 v v v

Stal konstrukcyjna

EN 10137 500 do 550 A & AL v v v

EN 10025 czesc 3/4 5275 do 5460 kazdej jakosci v v v

EN 10149 5315 do S650 kazdej jakosci v v v

EN 10025 czes¢ 2 5185 do S355 kazdej jakosci v v v
E295 do E360 v v v

Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe

EN 10028 P235 do P460G kazdej jakosci v v v
P235 do P275 v v
A37 do A52 kazdej jakosci v v v
PF24 do PF36 kazdej jakosci v v v
P265 do P460 kazdej jakosci % v v
A37 do A2, CP v v v
X42 do X70 v v v
X42 do X80 v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

DC/AC

Zasadowosc (Boniszewski) 1,3

Szybkosc¢ krzepniecia
Gestos¢ (kg/dm?)
Ziarno (IS0 14174)

Srednia
1,0
2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Jedna warstwa z kazdej strony przy spawaniu jedno- i wieloelektrodowym przy duzej predkosci spawania
i doskonate wtasnosci mechaniczne

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Cigzar netto (kg)

Worek 25

Sahara Ready Bag™ (SRB) 25
500/600/1000

Worek masowy

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

998N /998N-P

KLASYFIKACIA
Topnik \ Topnik/drut
150 14174 AWS A5.23 150 14171-A: TR
SAAB167ACHS | gggN/LNS140A S 4T 2 AB S2Mo
998N / LNS140TB [LA-81)  F9TA6-G-EA2TIB S5T 5 AB S2MoTiB
998N / LNS133TB FOTA6-G-EG

OPIS OGOLNY

Topnik przeznaczony do wieloelektrodowego spawania wzdtuznego i spiralnego rurociggéw

Stosowany przy produkcji rur (do gatunku X80)

Wysoka odpornos¢ na podtopienia przy spawaniu cienkich blach z duzg predkoscia

Przeznaczony do spawania rur w petnym zakresie grubosci (6 do 50 mm)

Stopiwo o kontrolowanej zawartosci N zapewnia dobrg udarnos¢ rur podczas pracy w warunkach arktycznych
Wysoka odpornos¢ na powstawanie wad powierzchniowych

Bardzo niska zawartos¢ wodoru w stopiwie

998N-P jest gruboziarnistg odmiang topnika 998N

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Mat. rodzimy Drut C Mn Si P S Mo Ti B N
X65 LNS 140TB (LA-81) 0,067/0,076 141151 0,28/034 0,017/0,020 0,003/0,004 0,22/0,27 0,024/0,034 0,0028/0,0036 0,005/0,01
X80 LNS 140TB (LA-81) 0,045/0,06 16/,64 035/04 0,016/0,017 0,004/0,005 0,3/0,35 0,031/0,034 0,0029/0,0032 0,005/0,006

Uwaga: sktad chemiczny spoin czotowych rur zalezy od sktadu chemicznego materiatu rodzimego.
Procedura 1: spawanie trzema elektrodami, blacha X65 15,9 mm;
Procedura 2: tandem, blacha X80 12,7 mm.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C -40°C -50°C -60°C Tyjardose

Procedura
LNS 140A (L-70) AW 570 680 27 230
LNS 140TB (LA-81) AW 610 700 27 15 75 50 235
Procedura 2
LNS 140TB (LA-81) AW 640 730 24 160 120 90 70 220-235
Procedura 3
LNS 133TB TR 610 730 26 120 80

Uwaga: wtasnosci mechaniczne spoin czotowych rur zaleza od sktadu chemicznego materiatu rodzimego.
Procedura 1: tandem, X65 12,5 mm;

Procedura 2: spawanie wieloelektrodowe [4/5 drutow), X65 19-25 mm;

Procedura 3: blacha testowa AWS
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* AW = po spawaniu, TR = dwuwarstwowe
998N: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
588 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




998N /998N-P

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma

Oznaczenie/gatunek

Spawanie dwuwarstwowe

LNS 140TB (LA-81) ‘ LNS140A (L-70) = LNS133TB
Blacha okretowa
AdoE v v v
A 32 do FH40 v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10137 500 do 550 A & AL v v v
EN 10025 czesc 3/4 5275 do S460 kazdej jakosci v v v
EN 10149 5315 do S650 kazdej jakosci v v v
EN 10025 czesc¢ 2 5185 do 5355 kazdej jakosci v v v
E295 do E360 v v v
Stal na kotty i zbiorniki ciSnieniowe
EN 10028 P235 do P460G kazdej jakosci v v v
P235 do P275 v v v
A37 do A52 kazdej jakosci v v v
PF24 do PF36 kazdej jakosci v v v
P265 do P460 kazdej jakosci v v v
A37 do A2, CP v v v
X42 do X70 v v v
X42 do X80 v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

DC/AC

Zasadowosc (Boniszewski) 13

Szybkos¢ krzepniecia
Gestosc¢ (kg/dm?3)
Ziarno (IS0 14174)

wysoka
13
2-20

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25

Sahara Ready Bag™ (SRB) 25

Beczka metalowa 200

Worek masowy 500/600/1000

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

P223

KLASYFIKACJA
Topnik ‘ Topnik/drut
150 14174 AWSA517/A523  1S014171-A: TR
SAAB167ACHS | pp3/L-61 F7A4-EM12K S 4T 2 AB S2Si
P223/L-50M [LNS133U)  F7A5-EH12K S 4T 2 AB S3Si
P223 / LNS 140A F8A4-EA2-A2 S 4T 4 AB S2Mo
P223/LNS 133TB F8TA4-G-EG

OPIS OGOLNY

Spiekany topnik glinianowo-zasadowy
Dobra udarnos$¢ przy spawaniu dwu- i wielowarstwowym

Niska zawartosc wodoru

Szczegodlnie odpowiedni do wzdtuznego i spiralnego spawania rur
Uzywany przy spawani trzema elektrodami
Wersja drobnoziarnista topnika stosowana przy spawaniu cienkich blach i duzych predkosci spawania

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-61 0,08 14 0,2 <0,02 <0,015

-50M [LNS133U) 0,07 17 03 <0,02 <0,015

LNS 140A (L-70) 0,08 14 0,2 0,03 <0,025 04

LNS 160 0,07 13 0,25 0,02 0,015 10
LNS 162 0,08 13 0,25 0,02 0,015 2,0
LNS 165 (LA-85) 0,07 15 03 0,02 0,015 0,2 09
LNS T55 0,08 17 0,7 <0,015 <0,015

Uwaga: sktad chemiczny spoin czotowych rur zalezy od sktadu chemicznego materiatu rodzimego.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

plastycznosci

Wytrzymatos¢

narozcigganie

Udarno$¢ I1S0-V (1)

590

Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) -20°C  -40°C
L-61 TR 450 550 60
-50M (LNS 133U) TR 470 570 80
LNS 140A (L-70) TR 500 600 50
LNS133TB TR 510 610 60

* TR = dwuwarstwowe

P223:rev. C-PL23-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




P223

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma

Oznaczenie/gatunek

Spawanie dwuwarstwowe

LNS40A (L-70) | LNS133TB
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 6 500A v v
EN 10025 czes¢3i4 5275 do 460 N, NL v v
EN 10149 5315 do S500MC & NC v v
EN 10025 cze$¢ 2 $185, 5235, 5275, 5355 v v
Rury
API 5LX | X 42 do X70 v v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-1 P235 do P460 kazdej jakosci v v
EN 10207 P235 do P275 S & SL v v
A36-601 & NF A36-605 A37do A52 CR AP & F v v
EN 10222 P285 & P420 kazdej jakosci v v
Blachy na konstrukcje morskie
A36-212 \ PF 24 do PF 36 kazdej jakosci \ v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

Zasadowosc (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)

Ziarno (IS0 14174)

DC/AC
1,6
wysoka
1,2
2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Spawanie jedno- i wieloelektrodowe
Wzdtuzne i spiralne spawanie rur

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25

Sahara Ready Bag™ (SRB] 25

Worek masowy 500

Worek masowy 600

Worek masowy 100

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

P230

KLASYFIKACIA

Topnik Topnik/drut

1S0 14174 AWS A5.17/ A5.23 1S0 14171-A: MR 1S0 14171-A: TR

SAAB167ACHS | py3g/Lns 135 F7A4/F7P6-EM12 S384ABS2 S4T2ABS2
P230/L-61 F7A4/F6P5-EM12K 5384 AB 525i
P230/L-50M (LNS 133U) F7AB/F7P5-EH12K S 465 AB S3Si
P230/LNS 140A F8A4-EA2-G S 464 ABS2Mo S4T 4 AB S2Mo
P230/L-70 F8A4-EAT-G S 464 ABS2Mo S4T 4 AB S2Mo
P230/LNS 160 F7A8/F7P8-ENi1-Ni1 S 464 AB S2NiT*
P230/LNS 162 F7A8/F7P8-ENi2-Ni2 546 6 AB S2Ni2*
P230/LNS T55 F7A4/F7P5-ECT 5504 AB Tz

OPIS OGOLNY

Spiekany topnik glinianowo-zasadowy Topnik stosowany z szeroka gamg drutéw elektrodowych

Niska zawartos¢ wodoru Dobra udarnos¢ przy spawaniu dwu- i wielowarstwowym

Dobér drutéw umozliwiajgcych stosowanie od -40°C do +400°C

DOPUSZCZENIA
Drut BV ABS LRS DNV GL RMRS RINA TOV
L-61 AYTM AYTM ANTM X
L-50M (LNS 133U) AAYM/AYT 4YAOM/3Y40T 4YM X
LNS 140A (L-70) AYTM AYTMRYT 4YM 4Y40TM 3YTM AYTM X
LNS 135 X
LNS 160 X
LNS 162 X
LNS T55 X

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni

L-61 0,06 14 04 <0,03 <0,02

LNS 135 0,07 14 0,25 <0,03 <0,02

L-50M (LNS 133U) 0,08 18 0,5 <0,03 <0,02

LNS 140A (L-70) 0,07 14 03 <0,03 <0,02 0,5

LNS 160 0,07 14 03 <0,03 <0,02 11

LNS 162 0,08 1,2 03 <0,03 <0,02 2]1

LNS T55 0,07 18 08 0,02 0,015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatosc Udarnoé¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C  -60°C
NS 135 AW 400 500 30 50
L-61 AW 450 520 30 100
SR 400 490 30 140 80
— [-50M (LNS 133U) AW 480 580 30 80
= SR 460 540 28 70
L<[E1 LNS 140A (L-70) MR 540 620 28 70
— TR 620 60
> LNS 160 AW 490 570 28 120 45
= SR 430 550 28 140 75
o LNS 162 AW 500 590 28 120 50
— SR 460 570 28 150 80
% LNS T55 AW 540 630 28 90 60
= SR 520 610 28 80 50
* MR = wielowarstwowe, TR = dwuwarstwowe
AW = po spawaniu, SR = wyzarzanie odprezajace | P230-1:rev. C-PL25-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
592 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




P230

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma

Oznaczenie/gatunek

Spawanie wielowarstwowe

INSB5  L61  L-50M(LNST3U)| LNS 140A (L-70)
Blacha okretowa
AdoD v v v v
AH(32),DH(40) v v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 czes¢ 6 500A v
EN 10025 cze$¢3i4 5275 do 460 N, NL v v v v
5275 do 420 N, NL, M & ML v v v
5275 do 460 N, NL, M & ML v v
EN 10149 5315 & S355 MC & NC v v v v
S315 do S420MC & NC v v v
S315 do 5460MC & NC v v
S315 do S500MC & NC v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 P295GH, P355GH, 16Mo3 v v
EN 10022-2 17Mo3, 14Mo6 v v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu

Zasadowosc (Boniszewski)
Szybkosc¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)

Ziarno (IS0 14174)

ZALECENIA UZYTKOWE

DC [+/-)/AC
1,6
wysoka
1,2

2-20

Doskonaty topnik do wielorakich zastosowan

Doskonaty przy spawaniu jednym drutem lub w ukfadzie tandem

Bardzo dobre wtasnosci mechaniczne w niskiej temperaturze zaréwno przy spawaniu dwuwarstwowym,

jak i wielowarstwowym

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25
Sahara Ready Bag™ (SRB] 25

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK

R
N
w
o

KLASYFIKACJA

Topnik Topnik/drut

1S0 14174 AWS A5.17/ A5.23 IS0 14171-A /150 26304 150 21952-A

SAAB167ACHS | py3g/INs150  FeP2-EB2-B2R S CrMot
P230/LNS 151 F9PZ-EB3-B3R S CrMo2
P230/LNS 163 S384ABS2NiCu
P230/LNS 164 FOA6-EF1*-F3 S50 4 AB S3NiMo1
P230/LNS 168 S 69 4 AB S3Ni2,5CrMo

OPIS 0GOLNY

Spiekany topnik glinianowo-zasadowy
Niska zawartos¢ wodoru
Topnik stosowany z szeroka gama drutéw elektrodowych
Dobra udarnosc przy spawaniu dwu- i wielowarstwowym
Dobdr drutéw umozliwiajgcych stosowanie od -40°C do +400°C

DOPUSZCZENIA
Drut TOV
LNS 164 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si P S Mo Ni Cr Cu
LNS 150 0,08 11 0,3 <0,02 <0,01 0,5 0,9

LNS 151 0,12 0,8 0,3 <0,02 <0,01 1,0 2,6

LNS 163 0,07 11 0,6 <0,02 0,02 0,7 0,7
LNS 164 0,07 1,5 0,3 <0,02 <0,01 0,5 1,0

LNS 168 0,09 1,7 0,4 <0,02 <0,02 0,4 2,4 0,25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

**SR =2h/720°C

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie

Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) 0°C  -20°C  -40°C
LNS 150 SR 535 620 25 70 90** 60**
LNS 151 SR 560 640 24 30
LNS 163 AW 450 600 20 60 70
LNS 164 AW 630 710 22 90 80 50

SR 630 710 24 70 60 35

LNS 168 AW 710 840 20 65 min. 47

* SR = wyzarzanie odprezajace, AW = po spawaniu

P230-2:rev. C-PL25-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

594 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




P230

PRZYK:ADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek INS150 | LNS 151 \LNS164\ LNS 168
Rury
EN 10208-2 L415 v
L445, L480 v
API5LX X56, X60 v
X65, X70 v
Gaz de France X63 v
Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe
EN 10028-2 13CrMo 4-5 v v
Stal do pracy w wysokiej temperaturze 10CrMo 9-10 v v
EN 10028-4/10222-3 13MnNi6-3
Stal do pracy w niskiej temperaturze MMnNi5-3
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes$¢3i4 5420 v
EN 10025 cze$¢ 6 5460 v
Stal o wysokiej granicy plastycznosci
EN 10025 czesc 6 5460, 5690 | \ v

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowosc (Boniszewski]l 1,6
Szybkosc¢ krzepniecia wysoka
Gestos( (kg/dm?3) 1,2
Ziarno (IS0 14174) 2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Doskonaty topnik do wielorakich zastosowan

Doskonaty przy spawaniu jednym drutem lub w ukfadzie tandem

Bardzo dobre wtasnosci mechaniczne w niskiej temperaturze zaréwno przy spawaniu dwuwarstwowym
jak i wielowarstwowym

Sahara Ready Bag™ (SRB) 25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY %
w
Rodzaj Cigzar netto (kg) .
-
Worek 25 &
hV4
hv4
D
.
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TOPNIK

P240

KLASYFIKACIA

Topnik Topnik/drut

1S0 14174 AWS A5.17/ A5.23 1S0 14171-A: MR

SAFB155AC H5 | P240/L-61(LNS129) F7A6-EM12K S 42 4 FB S2Si
P240/L-50M [LNS133U) F7A8/P8-EH12K 5426 FB S3Si
P240/LNS 160 F7A10/P10-ENi1-Ni1 S 46 6 FB S2NiT*
P240/LNS 162 F7A10/P10-ENi2-Ni2 S 46 6 FB S2Ni2*
P240/ LNS 165 (LA-85) F8A8/P8-ENi5-Ni5 5506 FBSZ
P240 /LNS 150 (LA-92) F8P2-EB2-B2R
P240/ LNS 151 (LA-93) F9PO-EB3-B3R
P240/LNS 168 F10A5-EM2-M2 S 69 4 FB S3NiCr2,5Mo

OPIS 0GOLNY

Spiekany topnik fluorkowo-zasadowy

Dobra udarnosc, szczegdlnie przeznaczony do spawania konstrukeji morskich
Bardzo dobre wartosci CTOD z drutami CMn i Ni

Niska zawartos¢ wodoru

Odpowiedni do spawania jedno- i wieloelektrodowego

DOPUSZCZENIA
Drut BV ABS LRS DNV CRS TOV
[-50M (LNS133U)  ASYM 5YM 5YM 5YM 5YM v
LNS 162 v
LNS 160 v
LNS 164 v
LNS 165 5Y46M 5Y46M 5Y46M
LNS 168 4Y69
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA [% wag.)
Drut C Mn Si P S Mo Ni Cr
L-61 0,08 10 0,35 <0,010 <0,010
L-50M (LNS 133U) 0,08 16 0,35 <0,020 <0,015
LNS 160 0,08 10 0,25 <0,020 <0,015 1,0
LNS 162 0,08 10 0,25 <0,020 <0,015 2,2
LNS 165 0,08 13 0,35 <0,020 <0,015 015 09
LNS 150 0,08 12 03 <0,015 <0,010 05 11
LNS 151 010 0,7 03 <0,015 <0,010 1,0 25
LNS 168 0,08 15 04 <0,015 <0,015 0,4 24 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnoé¢ 1S0-V 1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C -50°C -60°C

L-61 AW 440 530 30 115 75

L-50M (LNS 133U) AW 460 560 28 40
= SR 420 540 28 40
= (NS 60 AW 470 550 28 80
% SR 430 490 32 100
- LNS 162 AW 480 560 26 100
— SR 460 530 30 140
= LNS 165 AW 520 600 25 60
~ SR 510 580 24 60
~ LNS 150 SR 520 610 24 100
= LNS 151 SR 550 640 24 50

LNS 168 AW 720 800 20 55

AW = po spawaniu, SR: wyzarzanie odprezajace P240: ey, CPLZ-05/05/17 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
596 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




P240
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PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

S ) Spawanie wielowarstwowe
Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek
L-50M (LNS 133U |LNS 160 LNS 162 | LNS 165 LNS 150 LNS 151

Blacha okretowa

AdoE v v v v

AH32 do EH40 v v v v
Stal konstrukcyjna
EN 10025 cze$¢ 6 (A 36-204) 500 A & AL v
EN 10025 czes$¢3i4 5275 do 5460 kazdej jakosci v v v v
EN 10149 (A36-231) 5315 & 5355 MC & NC v v v v

5315 do S500 MC & NC | v
EN 10025 czesc¢ 2 5185 do E360 kazda jakos¢ v v v v
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028 (A 36-205) P235 do P460 kazdej jakosci v v v v
EN 10207 ( A36-220) P235 do P275 kazda jakos¢ v v v v
A36-601 & NF A36-605 A37 do A52 kazdej jakosci v v v v
EN 10028-2 13CrMo 4-5 | v v
(Stal do pracy w podwyzszonej 10CrMo 9-10 v v
temperaturze)
Stal do infrastruktury przesytowej
A 36-215 | P265 do P460 kazdej jakosci v v v \
Stal do pracy w niskiej temperaturze
A36-215 | P285 do P420 kazda jakos¢ v v v v \

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowosc (Boniszewski) 3,0
Gestosc¢ (kg/dm?3) 1
Ziarno (IS0 14174) 2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Kotty i zbiorniki cisnieniowe

Konstrukcje morskie

Komponenty do zastosowan nuklearnych
Praca w niskiej temperaturze
Kaonstrukcje o wysokiej wytrzymatosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Ciezar netto (kg)
Sahara Ready Bag™ (SRB) 25
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P2000
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KLASYFIKACJIA
Topnik Drut
1S0 14174 1S014343-A  AWS A5.9/A5.9M 1S0 18274 AWS A5.14/ A5.14M
S AAF 264 DCH5| LNS304L S199L ER308L LNS NiCro 60/20 SNi6625 ERNiCrMo-3
LNS 309L S2412L ER309L LNS NiCroMo 60/16 S Ni 6276  ERNiCrMo-4
LNS 316L S19123L ER316L LNS NiCro 70/19 SNi 6082 ERNiCr-3
LNS 4462 S2293NL ER2209
LNS 318 S19123Nb ER318
LNS 347 S199Nb ER347
LNS Zeron® 100X S2594 N L ER2594
LNS 4455 520163MnL ER316LMn
LNS 4500 S20255Cul ER385
LNS 304H S1I99H ER308H
LNS 307 518 8 Mn ER307*

OPIS 0GOLNY

Topnik do spawania stali nierdzewnej

tatwo usuwalny zuzel

Niskie zuzycie topnika
Doskonaty wybdr dla stali typu duplex i stabilizowanej

DOPUSZCZENIA

Drut TOV

LNS 304L
LNS 316L
LNS 318L
LNS 347

LNS 4455

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo N Nb Cu w FN
LNS 304L 0,015 15 05 19 10 08-10
LNS 309L 0,015 15 05 23 13 10-20
LNS 316L 0,015 15 05 18 12 25 08-10
LNS 4462 0,015 15 05 22 8 3,0 0] 40-60
LNS 318 0,04 15 05 19 1 2,5 05 08-10
LNS 347 0,03 14 05 19 10 0,6 08-10
LNS Zeron® 100X 0,03 0,6 05 25 9,5 3,6 0,2 07 0,6 30-60
LNS NiCro 60/20 0,006 Al 04 215 64,5 8,7 38 0,8
LNS 4455 0,025 6 05 18,5 15 2,6 015
LNS 4500 0,03 15 0,6 19 25 41 1,2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

598

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie o o o o
Drut Stan* (N/mm?) (N/mm?) (%) +20°C  -20°C  -40°C -196°C

LNS 304L AW 380 550 35 80
LNS 309L AW 425 580 33 80
LNS 316L AW 425 560 33 50
L W B w7 0

AW 7 880 21 7 4
LNS NiCro 60/20 AW 228 780 40 0 > 100
e AW 470 620 30 90 35
NS 310 AW 360 640 30

AW 440 600 28

* AW = po spawaniu

| P200C:rev. C-PL2-T0/0V16 |

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

AISI Nr mat. EN10088-1/2 ASTM/ACI UNS Drut
304L 14306 X2CrNing-11 (TP) 304L 530403 LNS 304L
304LN 1431 X2CrNiN18-10 (TP) 304LN 530453 LNS 304L
316LN 14406 X2CrNiMoN17-1-2 (TP) 316LN 531653 LNS 316L
316L 14404 X2CrNiMo17-12-2 (TP) 316L 531603 LNS 316L
316L 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 (TP) 316L 531603 LNS 316L
316LN 14429 X2CrNiMoN17-13-3 LNS 316L
304 14301 X4CrNi1g-10 (TP) 304 530409 LNS 304L
321 14541 X6CrNiTi18-10 [TP) 321 532100 LNS 304L/347
316 1.4401 X4CrNiMo17-12-2 (TP) 316 531600 LNS 316L
316 14436 X4CrNiMo017-13-3 LNS 316L
347 14550 X6CrNiNb18-10 (TP) 347 534700 LNS 304L/347
318 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2 316Cb 531640 LNS 316L/318
318 1.4583 X10CrNiMoNb18-12(DIN) LNS 316L/318
317LN 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 316LN 531726 4439Mn
1.4539 XINCriMoCu25-20-5 4500
1.3952 X2CrNiMoN18-14-3(DIN) 4455
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 4462
Zeron® 100 532760 LNS Zeron® 100 X
2.4856 NiCr22Mo9Nb(DIN) N06625 LNS NiCro 60/20
15637 12Ni14 (DIN) LNS NiCro 60/20
15680 12Ni19 (DIN] LNS NiCro 60/20
15662 X8Ni9 [DIN) LNS NiCro 60/20

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC
Zasadowosc (Boniszewski) 1,6
Szybkosc¢ krzepniecia wysoka
Gestosc (kg/dm?3) 1,2
Ziarno (IS0 14174) 2-20

ZALECENIA UZYTKOWE

Topnik o spawania stali nierdzewnej ogdInego przeznaczenia

Do stosowania w produkgji kottdw, zbiornikdw cisnieniowych oraz rur

Bardzo dobra odpornos$¢ na obcigzenia dynamiczne w obnizonej temperaturze,
spowodowana wzglednie niska zawartoscig Si
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Rodzaj Cigzar netto (kg)
Sahara Ready Bag™ (SRB] 25
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TOPNIK

P2007

KLASYFIKACJIA
Topnik Drut
1S0 14174 IS0 14343-A  AWS A5.9/ IS0 18274 AWS A5.14/A5.14M
A5.9M
SAAF264ACH5| LNS304L S199L ER308L LNS NiCro 60/20 SNi6625 ERNiCrMo-3
LNS 309L S24712L ER309L LNS NiCroMo 60/16 S Ni 6276 ERNiCrMo-4
LNS 316L S19123L ER316L LNS NiCro 70/19 SNie082 ERNiCr-3
LNS 4462 S2293NL ER2209
LNS 318 S19123Nb ER318
LNS 347 S199 Nb ER347
LNS Zeron® 100X S259 4 N L ER2594
LNS 4455 S20163MnL ER316LMn
LNS 4500 S20255Cul ER385
LNS 304H S199H ER308H
LNS 307 5188 Mn ER307*

OPIS 0GOLNY

Topnik do spawania stali nierdzewnej

tatwo usuwalny zuzel

Jednolity kolor catego ztacza

Proste i rownomierne krawedzie ztgcza w spoinach czotowych
Doskonate zachowanie dla stali z 9% Ni

Mozliwos$¢ spawania pragdem zmiennym

Drut ABS LRS TOV
LNS 304L v v
LNS 309L v v
LNS 316L v v
LNS 4462 5YQ550  S31803 v

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo N Nb Cu w FN
LNS 304L 0,015 15 05 9 10 08-10
LNS 309L 0,015 15 05 23 3 10-20
LNS 316L 0,015 15 05 18 12 25 08-10
LNS 4462 0,015 15 05 22 8 3,0 0] 40-60
LNS 318 0,04 15 05 9 n 25 05 08-10
LNS 347 0,03 14 05 19 10 0,6 08-10
LNS Zeron®100X 0,03 0,6 05 25 9,5 3,6 0,2 0,7 0,6 30-60
LNS NiCro 60/20 0,006 01 04 215 64,5 87 3,8 08
LNS 4455 0,025 6 05 18,5 15 2,6 0,15
LNS 4500 0,03 15 0,6 19 25 41 12

AW = po spawaniu

P2007:rev. -PL04-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V ()
plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
Drut Stan* (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C -50°C -196°C
LNS 304L AW 390 550 35 80 75 40
LNS 309L AW 400 580 3 70
LNS 316L AW 400 560 33 75 70 45
LNS 347 AW 400 650 34 65
LNS 4462 AW 585 765 27 75
LNS Zeron® 100X AW 670 880 21 70 45
LNS NiCro 60/20 AW 520 780 40 100
LNS 4439Mn 375 630 3
AlISI Nr mat. EN10088-1/2 ASTM/ACI UNS Drut
304L 14306 X2CrNin9-1 (TP 304L 530403 LNS 304L
304LN 1431 X2CrNiN18-10 (TP) 304LN 530453 LNS 304L
316LN 14406 X2CrNiMoN17-11-2 (TP) 316LN 531653 LNS 316L
316L 14404 X2CrNiMa17-12-2 (TP) 316L 531603 LNS 316L
316L 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 (TP) 316L 531603 LNS 316L
316LN 14429 X2CrNiMoN17-13-3 LNS 316L
304 14301 X4CrNing-10 (TP) 304 530409 LNS 304L
321 14541 X6CrNiTi18-10 (TP) 321 532100 LNS 304L/347
316 14401 X4CrNiMo17-12-2 (TP) 316 S31600 LNS 316L
316 14436 X4CrNiMo17-13-3 LNS 316L
347 1.4550 X6CrNiNb18-10 (TP) 347 S34700 LNS 304L/347
318 14580 X6CrNiMoNb17-12-2 316Ch S31640 LNS 316L/318
318 1.4583 X10CrNiMoNb18-12(DIN) LNS 316L/318
317LN 14439 X2CrNiMoN17-13-5 316LN 531726 4439Mn
14539 XINCriMoCu25-20-5 4500
1.3952 X2CrNiMoN18-14-3(DIN) 4455
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 4462
Zeron® 100 532760 LNS Zeron® 100X
2.4856 NiCr22Mo9Nb(DIN] N06625 LNS NiCro 60/20
1.5637 12Ni4 [DIN) LNS NiCro 60/20
1.5680 12Ni19 (DIN) LNS NiCro 60/20
1.5662 X8Ni9 [DIN] LNS NiCro 60/20

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC [+
Zasadowosc (Boniszewski) 1,6
Szybkosc¢ krzepniecia wysoka
Gestosc¢ (kg/dm?3) 1,2
Ziarno (IS0 14174) 2-20
ZALECENIA UZYTKOWE %
Topnik o spawania stali nierdzewnej ogélnego przeznaczenia =
Do stosowania w produkcji kottéw, zbiornikéw cisnieniowych oraz rur Z
Bardzo dobra odporno$¢ na obcigzenia dynamiczne w obnizonej temperaturze, dzieki wzglednie niskiej zawartosci Si =
hV4
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY 3
.
Rodzaj Cigzar netto (kg)
Sahara Ready Bag™ (SRB] 25
Beben 40
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TOPNIK

P2000S

KLASYFIKACIA
Topnik | Drut
15014174 150 14343-A
SAAF264rDCHS | | NS309L su12L
LNS 4462 S2293NL
LNS Zeron® 100X S2594NL

OPIS 0GOLNY

Kompensuje wypalanie sie Cr i zwieksza jego udziat w spoinie

Spawanie stali nierdzewnej z niestopowga

Stosowany do spawania pierwszych warstw na stalach niestopowych drutami,
zawierajacymi wigksze ilosci dodatkéw stopowych

Odpowiedni do zastosowan wymagajacych wiekszego udziatu ferrytu w spoinie

DOPUSZCZENIA

Drut TOV
LNS 309L v
LNS 4462 v

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo N Cu W FN

LNS 309L 0,015 1,5 0,5 25 13 15-20
LNS 4462 0,015 1,5 0,5 24 8 3,0 0,1 40-60
LNS Zeron® 100X 0,020 0,5 0,4 26 9 3,7 0,2 0,7 0,6 30-60

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V )

plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie .
Drut (N/mm?) (N/mm?) (%) 40°C
LNS 309L 450 600 33 80
LNS 4462 700 850 27 50
LNS Zeron® 100X 670 880 25 45
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P2000S:rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
602 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




TOPNIK

P2000S

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Ztacza réznoimienne
Duplex

ZALECENIA UZYTKOWE

Przeznaczony szczegblnie do spawania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa. Moze by¢ takze stosowany do wykonania
warstwy graniowej w stali platerowanej oraz stali austenitycznej zawierajacej azot, zapobiegajac powstawaniu pekniec
goracych

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC (+/-)
Zasadowosc (Boniszewski) 1,6
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestosc (kg/dm?) 1,2
Ziarno (IS0 14174) 1-16
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Rodzaj Ciezar netto (kg)
Worek 25

Sahara Ready Bag™ (SRB) 25
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Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie wwuw.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczenstwa (SDS) s dostepne na naszej stronie internetowej.
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PIPELINER®
SERIA PIPELINER®

Elektrody celulozowe
PIPELINER® 6P+
PIPELINER® 7P+...
PIPELINER® 8P+

Elektrody zasadowe
PIPELINER® 16P
PIPELINER® 18P

Elektrody zasadowe o wysokiej
plastycznosci

PIPELINER® LH-D8O0....
PIPELINER® LH-D90 ...
PIPELINER® LH-D100

Druty lite
PIPELINER® 70S-G
PIPELINER® 805-G ..
PIPELINER® 80Ni1

Druty proszkowe

PIPELINER® G6OM-E...
PIPELINER® G70M...
PIPELINER® G70M-E
PIPELINER® G8OM...
PIPELINER® G8OM-E...
PIPELINER® G90M-E
PIPELINER® NR®-207+
PIPELINER® NR®-208XP.

605



ELEKTRODA CELULOZOWA

Pipeliner® 6P+

KLASYFIKACIA

AWSA51 E6010 A-Nr 1
1S02560-A E423C25 F-Nr 3
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Elektroda celulozowa do spawania warstw przetopowych rur we wszystkich pozycjach, tacznie z pionowa z gory na dét
Przeznaczona do wykonania warstw graniowych rur w stali do X80 oraz warstw wypetniajacych i licowych stali do X60
Cienka warstwa zuzla z matg ilo$cig wtracen utatwia prowadzenie tuku

tatwo usuwalny zuzel i dobry wyglad spoiny

Gtebokie wtopienie z maksymalnym wymieszaniem

Dobra jakos¢ spoin, nawet wykonanych w pozycjach wymuszonych [potwierdzona badaniami rentgenowskimi)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

e K= T ) )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdot PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S
01 0,55 018 0,009 0,009

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?3) (N/mm?) (%) -29°(/-30°C
Wymagania: AWS A51 min. 331 min. 430 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 450 570 27 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

o~ Srednica (mm) 25 32 40
; Dtugos¢ (mm) 300 350 350
5 Puszka Ciezar netto/ opakowanie (kg) 47 45 45
S metalowa
[a W
Oznaczenie Nadruk: 6010 Kolor koricowki: brak Pipeliner® 6P+: rev. (-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Pipeliner® 6P+

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA CELULOZOWA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60
EN10208-2 1290 do L415

DANE DO KALKULACJI
Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugos¢ Pr&liu pradu
(mm)
2,5 %300 50-85 DC+/-
3,2x350 75-135 DC+/-
4,0 x350 100-175 DC+/-

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PH/5G do géry  PJ/5G do dotu
3.2 90A T10A
4,0 130A 150A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L415 (X56-X60), zgodnie z EN 1011-2).

Pa zakoriczeniu warstwy graniowej usungc¢ zaciski rur.

W ciggu 5 minut od wykonania warstwy graniowej nalezy rozpocza¢ wykonywanie warstwy goracej.
Uzywat elektrody wyjete bezposrednio z metalowych pojemnikéw

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN !
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PIPELINER

ELEKTRODA CELULOZOWA

Pipeliner® 7P+

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7010-P1 A-Nr 1

1S02560-A E4237(C25 F-Nr 3
9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Elektroda celulozowa do spawania rur w pozycji z géry na dét

Odpowiednia do wykonania warstw gorgcych, wypetniajacych i licowych w gatunku do X60
Czyste jeziorko spawalnicze

Gtebokie wtopienie i doskonata kontrola jeziorka

Spawanie warstw graniowych rur w gatunku do X80

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

L= =T )= )4

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdot PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdot

DOPUSZCZENIA

ABS

‘ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Mo

0,15 0,6 0 0,015 0,015 0,85 0]

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos$¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -40°C
Wymagania: AWS A5 min. 415 min. 490 min. 22 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 47
Wartosci typowe AW 470 570 24 80 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 4,0 5,0
Dtugos¢ (mm) 350 350 450
Puszka Ciezar netto/ 22,7 227 227
metalowa opakowanie (kg)
Oznaczenie Nadruk: 7010-P1 Kolor koricowki: Pipeliner®7P+:rev. C-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA CELULOZOWA

Pipeliner® 7P+

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60
EN10208-2 1290 do L415

DANE DO KALKULACJI
Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugos¢ Pr[Z(]iU pradu
(mm)
3,2x350 65-130 DC+
4,0 x350 100-165 DC+
5,0 X 450 130-210 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania

(mm) PJ/5G do dotu
3.2 T10A
4,0 150A
5,0 166A

UWAGI/ZALECENIA

PIPELINER

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L360-L415 (X52-X60), zgodnie z EN 1011-2).

Po zakonczeniu warstwy graniowe]j usungc zaciski rur.

W ciggu 5 minut od wykonania warstwy graniowej nalezy rozpocza¢ wykonywanie warstwy gorgcej.
Uzywac elektrody wyjete bezposrednio z metalowych pojemnikéw

LINCOLN B
ELECTRIC

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®




PIPELINER

ELEKTRODA CELULOZOWA

Pipeliner® 8P+

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8010-P1 A-Nr 10

1S02560-A E4647INiC25 F-Nr 3
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Przeznaczona do spawania w pozycji pionowej z géry na dét rur gatunku do X70 wtacznie
Doskonata odpornos¢ na porowatos¢, dobra jakos¢ spoin potwierdzona badaniami rentgenowskimi
Wysoka efektywnos¢ uktadania warstw wypetniajgcych w kilku przejsciach

Doskonate wtasnosci mechaniczne

Spawanie warstw graniowych rur w gatunku do X80

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

= =TT )= )

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra  PG/3Gdot PE/4G PH/5Ggéra  PJ/5Gdot

DOPUSZCZENIA

ABS

‘ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si Ni Mo P S

017 07 0,25 08 0,2 0,01 0,01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm3) (N/mm?) %) -29°C -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 495 590 24 80 60 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 32 40 50
Dtugo$¢ (mm) 350 350 350
Puszka Ciezar netto/ 45 45 45
metalowa opakowanie (kg)
Oznaczenie Nadruk: 8010-P1 PIPELINER 8P+ Kolor koricowki: brak Pipeliner® 8P+: rev. (-PL22-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Pipeliner® 8P+

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

ELEKTRODA CELULOZOWA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X56, X60, X65, X70
EN 10208-2 1360 do L485

DANE DO KALKULACJI
Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugosé Pr[l@_\lliu pradu
(mm)
3,2 x350 65-120 DC+
4,0 x 350 100-165 DC+
5,0 x350 130-210 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PH/5G do géry  PJ/5G do dotu
3.2 90A T10A
4,0 130A 150A
5,0 150A 165A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L360-L485 (X56-X70), zgodnie z EN 1011-2).

Pa zakoriczeniu warstwy graniowej usungc¢ zaciski rur.

W ciggu 5 minut od wykonania warstwy graniowej nalezy rozpocza¢ wykonywanie warstwy goracej.

Uzywat elektrody wyjete bezposrednio z metalowych pojemnikéw

Jesli wymagana jest mniejsza twardos¢ warstwy graniowej nalezy zastosowac elektrode PIPELINER 6P+

www.lincolnelectric.pl

LINCOLN Sy .
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ELEKTRODA ZASADOWA

Pipeliner®16P

KLASYFIKACIA

AWSA51 E7016 H4 A-Nr 1

1S02560-A E423B12H5 F-Nr 4
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Przeznaczona do spawania w pozycji pionowej z dotu do géry rur wykonanych ze stali gatunku do X100 wigcznie
Odpowiednia do wykonania warstw gorgcych, wypetniajacych i licowych w gatunku do X60 wtacznie

Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach

Réwnomierne stapianie utatwiajace spawanie, szczegélnie istotne przy krytycznych potaczeniach rurowych
Warstwy graniowe nalezy spawac elektrodg o $rednicy 2,5 lub 3,2 mm, stosujac prad staty o dowolnej biegunowosci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

JEEIETE =

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S
0,06 13 05 0,013 0,009

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C/-30°C -40°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 470 590 26 120 90

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

o~ Srednica (mm) 25 32 40
; Dtugos¢ (mm) 350 350 350
ol Puszka Ciezar netto / 27 27 27
"M metalowa opakowanie (kg)
(a8
Oznaczenie Nadruk: 7016 H4 PIPELINER 16P Kolor koricowki: brak Pipeliner®16P: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
612 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Pipeliner®16P

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60
EN10208-2 1290 do L415

DANE DO KALKULACJI
Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugosé Pr[?_\l]iu pradu
(mm)
2,5 %350 55-105 DC+
3,2x350 75-135 DC+
4,0 x350 120-170 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania

(mm]) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PE/AG
25 80A 85A 85A 85A 80A
3,2 120A T5A T5A TBA T0A
4,0 170A 180A 180A 180A 160A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L360-L415 (X52-X60), zgodnie z EN 1011-2).

PIPELINER

LINCOLN !
o
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ELEKTRODA ZASADOWA

Pipeliner® 18P

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8018-G-H4R A-Nr 10

1S02560-A  E 50 6 MnINi B3 2 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Przeznaczona do spawania w pozycji pionowej z dotu do géry warstw wypetniajacych i licowych rur
wykonanych ze stali gatunku do X70 wtacznie

Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach do -60°C

Réwnomierne stapianie utatwiajace spawanie, szczegélnie istotne przy krytycznych potaczeniach rurowych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

E E rl_ﬂ - AC/DC+/ -

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4AG PH/5Ggéra

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni
0,05 15 05 0,010 0,009 0,95

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C -60°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 460 min. 550 min. 19
1SO 2560-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 24 140 80

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 3240
Dtugos¢ (mm) 350 350
o
=8 Puszka Sztuk/opakowanie 139 75
mfl metalowa Ciezar netto/ opakowanie (kg) 4,2 4,0
o
o
Oznaczenie Nadruk: 8018-G H4R PIPELINER 18P Kolor koricéwki: brak Pipeliner® 18P:rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
614 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA

Pipeliner® 18P

PRZYKLADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X 56, X60, X65, X70, X80
EN 10208-2 1360 do L485

DANE DO KALKULACJI

Czas jarzeniasietuku Energia Wydajnosc stapiania

Rozmiary Zakres  Rodzaj lektrod dzie maksvmal Ciezar  Elektrody/ kg elektrod/
$rednicax diugos¢  pradu pradu ~ haelektrodg przy praczie maksymainym = [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A) (s)* E (k)) H (ke/h) (ke) B UN
3,2x350 80-145 DG+ 66 220 1,2 37,7 48 1,9
4,0x350 120-185 DC+ 77 355 1,6 54,1 29 1,59

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
[mm) PANG PB/2F PC/2G PF/3G do gdry PE/4G PH/5G do géry
3.2 140A 120A 145A 120A 120A 120A
40 150A 140A 150A 140A 140A 140A

UWAGI/ZALECENIA

Zaleca sie wstepne podgrzanie materiatu rury L360-L485 (X56-X70), zgodnie z EN 1011-2).

PIPELINER

LINCOLN 8
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAt0SC

Pipeliner® LH-D80

KLASYFIKACIA

AWSA55  E8045-P2 H4R A-Nr 1

1S02560-A E464ZB45H5 F-Nr 4
9606 FM 1/2

OPIS OGOLNY

Przeznaczona szczegdlnie do spawania w pozycji pionowej z géry na dot

Elektroda zasadowa z niskg zawartoscig wodoru do spawania warstw gorgcych, wypetniajacych i licowych rur
Zalecana do spawania rur stalowych gatunku do X70 wiacznie

Dobra udarno$¢ w niskich temperaturach do -46°C

Specjalna koricdwka ,Hot Start” pomaga zajarzyc tuk i btyskawicznie stabilizuje jeziorko spawalnicze

Sktad zuzla umozliwia tatwa kontrole jeziorka spawalniczego

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

4 AC/DC+/-
— —

PG/3Gdét PJ/5Gdét

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S
0,05 115 0,45 0,009 0,009

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymato$¢ Udarnos¢ 1S0-V (J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -30°C -46°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 460 min. 550 min. 19 min. 27
IS0 2560-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 490 580 27 80 50-95

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

o~ Srednica (mm) 32 40 45
; Dtugos¢ (mm) 350 350 350
5 Puszka Ciezar netto/ 45 45 45
M metalowa opakowanie (kg)
(a8
Oznaczenie Nadruk: LH-D80 8018-G Kolor koricowki: brak Pipeliner® LH-D80: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
61 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAEOSCI

Pipeliner® LH-D80
-

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X60, X65, X70
EN 10208-2 L415 do L485

DANE DO KALKULACJI

Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugos¢ Pr&(liu pradu
(mm)
3,2 x350 120-170 DC+
4,0 x350 170-250 DC+
4,5x350 200-300 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania

[(mm) P)/5G do dotu
3.2 140-170A
4,0 180-240A
45 200-260A

LINCOLN 8

www.lincolnelectric.pl THE WELDING EXPERTS®
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAt0SC

Pipeliner® LH-D90

KLASYFIKACIA

AWSA55  E9045-P2 HAR A-Nr 10
1S018275-A E5547ZB45H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niska zawartoscig wodoru do spawania warstw gorgcych, wypetniajacych i licowych rur
Zalecana do spawania rur stalowych gatunku do X80 wtacznie

Wysoka wydajnos¢ stapiania i doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach do -46°C

Specjalna koricdwka ,Hot Start” pomaga zajarzyc tuk i btyskawicznie stabilizuje jeziorko spawalnicze

Sktad zuzla umozliwia tatwa kontrole jeziorka spawalniczego

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

4 AC/DC+/-
— —

PG/3Gdét PJ/5Gdét

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Cr Mo

0,05 130 05 0,009 0,009 0,25 0,05 0,2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ I1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C -40°C  -46°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 530 min. 620 min. 17 min. 27
IS0 18275-A min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 575 645 27 95 60

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

o~ Srednica (mm) 32 40
; Dtugos¢ (mm) 350 350
5 Puszka Ciezar netto/ 45 45
M metalowa opakowanie (kg)
(a8
Oznaczenie Nadruk: LH-D90 Kolor koricowki: brak Pipeliner® LH-D90: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
618 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAEOSCI

Pipeliner® LH-D90
-

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X65, X70, X80
EN 10208-2 L415 do L555

DANE DO KALKULACJI

Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugos¢ PF[QA(;U pradu
(mm)
3,2x350 120-170 DC+
4,0 x350 170-250 DC+
4,5x350 200-300 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania
(mm) PJ/5G do dotu
32 140-170A
4,0 180-240A
45 200-260A
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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAt0SC

Pipeliner® LH-D100

KLASYFIKACJA

AWSA55  E10045-P2 HAR A-Nr 10
F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z niskg zawartoscig wodoru do spawania warstw gorgcych, wypetniajacych i licowych rur w pozycji
pionowej z gory na dét

Zalecana do spawania rur stalowych gatunku do X90 wtacznie

Wysoka wydajnos¢ stapiania i doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach do -46°C

Specjalna koricdwka ,Hot Start” pomaga zajarzyc tuk i btyskawicznie stabilizuje jeziorko spawalnicze

Sktad zuzla umozliwia tatwa kontrole jeziorka spawalniczego

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZA) PRADU

4 AC/DC+/-
— —

PG/3Gdét PJ/5Gdét

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo

0,05 1,55 0,45 0,009 0,009 09 0,45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V [J)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C -46°C
Wymagania: AWS Ab.5 min. 600 min. 690 min. 16 min. 27
Wartosci typowe AW 650 730 24 100 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

o Srednica (mm) 32 40
0 Dtugos¢ (mm) 350 350
ml  Puszka Ciezar netto/ 45 45
&8 metalowa opakowanie (kg)
(a8
Oznaczenie Nadruk: LH-D100 10018-G Kolor koricowki: brak Pipeliner® LH-D100: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
62 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIE) WYTRZYMAEOSCI

Pipeliner® LH-D100

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X70, X80, X90
EN 10208-2 L415 do L620

DANE DO KALKULACJI

Rozmiary Zakres Rodzaj
$rednica x dtugos¢ Pr[?_\lliu pradu
(mm)
3,2x350 120-170 DC+
4,0 x350 170-250 DC+
4,5x350 200-300 DC+

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica  |Pozycje spawania

(mm) PJ/5G do dotu
3.2 20-170A
4,0 170-250A
45 200-300A

www.lincolnelectric.pl
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PIPELINER

DRUT LITY

Pipeliner®70S-G

KLASYFIKACIA
AWS A518 ER70S-G A-Nr 1 Nrmat. 15112
ENIS014341-A G383 M G25i/ G383 CG2Si F-Nr 6

9606 FM 1

OPIS 0GOLNY

Przeznaczony szczegélnie do pétautomatycznego i automatycznego spawania warstw graniowych
Ptynne jeziorko zapewnia tatwa penetracje i dobry wyglad lica

Czysta spoina

Opakowanie foliowe chronigce przed zawilgoceniem

Dobra jakosc i jednorodnos¢ spoin potwierdzona badaniami rentgenowskimi

Przeznaczony szczegdlnie do spawania we wszystkich pozycjach rur ze stali X42 do X65
Odpowiedni do warstw graniowych stali gatunku do X80 wtgcznie

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

% M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
N E (] Gaz aktywny 100% (0,

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si P S
0,07 1,25 0,55 0,01 0,02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci narozcigganie ~ Wydtuzenie
ostonowy Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C
Wartosci typowe (] AW 425 525 25 80

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10208-2 290 do L415

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [mm) 113
4,5kg —szpula plastikowa S200 X X
1,34kg — szpula22RR X X

Pipeliner®70S-G: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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Pipeliner® 80S-G

KLASYFIKACIA
AWS A58 ER80S-G A-Nr 1 Nrmat. 15130
EN1S014341-A G 50 3 M G4Si1 F-Nr 6

9606 FM 1/2

OPIS 0GOLNY

Przeznaczony szczegélnie do pétautomatycznego i automatycznego spawania warstw graniowych
Ptynne jeziorko zapewnia tatwa penetracje i dobry wyglad lica

Czysta spoina

Opakowanie foliowe chronigce przed zawilgoceniem

Dobra jakosc i jednorodnos¢ spoin potwierdzona badaniami rentgenowskimi

Przeznaczony szczegdlnie do spawania we wszystkich pozycjach rur ze stali X65 do X80

POZYCJE SPAWANIA GAZY OStONOWE (wg. IS0 14175)

% M21 Mieszanka gazowa Ar +>15-25% (0,
N . ]
ISO/ASME

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/AG

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% wag)

C Mn Si P S
0,09 1,55 0,60 0,012 0,007

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V ()

Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C
Wartosci typowe M21 AW 634 710 23 140

AW = po spawaniu

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN10208-2 450 do L555

Srednica [mm) 113
4,5kg —szpula plastikowa S200 X X
1,34kg — szpula22RR X X

[ Pipeliner® 805-G:rev.C-PL2a-010215 |
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PIPELINER

DRUT LITY

Pipeliner® 80Ni1

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER80S-G A-Nr 1 Nrmat. 15112
EN1S014341-A G 3Ni1 F-Nr 6

9606 FM 1/2

OPIS OGOLNY

Mikrostopowy drut do spawania pétautomatycznego i automatycznego warstw graniowych, goracych,
wypetniajacych i licowych rur stalowych gatunku do X80, oraz warstw graniowych gatunku do X100.
Przy zastosowaniu gazu ostonowego M20/21 pozwala osiggnac udarnos¢ 70 J w temperaturze -50C°,
potwierdzong préba Charpy V.

Przeznaczony do ciezkich prac przy spawaniu rur.

Pipeliner® 80Ni1 to najlepszy wybdr do zastosowar o restrykcyjnych wymaganiach,

dotyczacych wytrzymatosci potaczen rurowych.

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) GAZY OSEONOWE (wg. 150 14175)
% 2] S M20/M21  75-95% Argon / reszta CO,
S [l C 100% (0,

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét PE/4G PJ/5Gdét

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo Ti Al

0,07 1,55 0,70 on 0,10 0,90 <0,01 0,08 <0,01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C  -50°C
Wymagania: AWS A5.28 min. 550
a1 AW 600 665 28 80 45
M20 AW 650 730 27 110 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,0 1,2
4,5 kg — szpula plastikowa S200 X X
11,34kg — szpula22RR X X

Pipeliner® 80Ni1: rev. C-PL03-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

624 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT LITY

Pipeliner® 80Ni1
-

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70, X80
EN 10208-2 290 do L555

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
[mm) [mm) [cm/min) [I-% Y] (ke/h)
1,0 19 250-1400 105-320 19-31 1,0-5,2
12 19 320-1270 145-360 19-31 17-65
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PIPELINER

RUTYLOWY DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA RUROCIAGOW

Pipeliner® G6OM-E

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T1-IM-JH4 A-Nr Nr mat.
AWS A5.36 E7ZT-IM21A4-CST1-JH4 F-Nr

ENIS017632-A T 464 P M1H5 9606 FM

OPIS 0GOLNY

Do spawania pétautomatycznego i zmechanizowanego ze zwigkszong wydajnoscia stapiania (kg/h)
Doskonaty profil spoiny dla warstw wypetniajacych i licowych, tatwe i zajmujace mniej czasu czyszczenie
Skupiony tuk zapewniajacy dobre wtopienie i wolne od wad spoiny

Skupiony i dobrze widoczny tuk zapewnia fatwa spawalnos¢ i minimalizuje czas szkolen

Niezmienne wtasciwo$ci mechaniczne w szerokim zakresie energii liniowej, CVN > 47 J przy -40°C

Niskg zawarto$¢ wodoru (HDM <4 ml/100g) oraz dtugotrwata odporno$¢ na absorpcje wilgoci

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME] RODZA) PRADU

DC+
E E H })'ﬁ: M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PANG PB/2F PC/26  PGAGSt  PF3Ggora  PE/AG  PH/SGgora Przeptyw :15-25 I/min

DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy ABS
M21 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si Ni P S HDM
M21 004 135 0,25 045 0,013 0,008 3mlhoog

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V [J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C  -30°C  -40°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22
1SO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 485 540 23 135 120 85

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
5,0 kg — szpula plastikowa 5200 X
15 kg — szpula B300 X

15 kg — szpula 5300 (folia aluminiowa) X

Pipeliner® G6OME: rev. C-PL04-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




RUTYLOWY DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA RUROCIAGOW

Pipeliner® G6OM-E

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal konstrukcyjna

EN10027-1 $235-5460; 2, K2, N i NL, M oraz ML

Blacha okretowa

ASTM, ABS, DNV Gatunek A, D, EH32 do 40; NV AD,E 32-40; NV A,D,E 420-460
Rury

1SO 3183 1245-L4715N, L245-1450Q, L245M-L450M

API 5LX X42, X46, X52, X60, X65
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe

EN 10028-3 P235-460, N, NH, NL

EN 10028-2 P235-355GH

Stal drobnoziarnista
EN10025-2, -3, -4
EN 10025
EN10025-2, -3, -4
EN 10025 -6

5235, S275; 5355, 5420, 5420, S460, 5460, S460, S460 N, NL, M, ML
S355G, 54206

5235, S275; 5355, 5420, 5420, S460, 5460, S460, S460 N, NL, M, ML
5460Q, QL

DANE DO KALKULACJI

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecie tuku stapiania kg drutu/
(mm) [mm]) [cm/min) [l% q[v] (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 120 21-23 1,75 113

700 160 22-24 2,64 113

955 200 25-27 3,45 113

1270 240 27-29 4,73 113

1590 270 30-32 6,2 113

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNA WARSTWA WYPELNIAJACA | LICOWA, GAZ 0StONOWY Ar+[>15-25]% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogory  PE/4G
12 130-280A  150-280A  150-230A 160-240A  150-220A
22-32V 23-32V 23-30V 23-21V 23-28V
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G70M

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E7Z1T-IM-JH8 / E7Z1T-9M-JH8 A-Nr 1

ENIS017632-A T 464 P M2H10 F-Nr 6
9606 FM 1

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do pétautomatycznego i zmechanizowanego spawania w ostonie gazowej warstw goracych,
wypetniajacych i licowych rurociggéw

Réwny tuk natryskowy i mata ilo$¢ odpryskéw

Ukfad zuzla zapewnia ksztattowanie jeziorka, dobre zwilZenie i ksztatt $ciegu we wszystkich pozycjach spawania

Drut do spawania jedno- i wielowarstwowego we wszystkich pozycjach przeznaczony do rur w gatunku do X70 wigcznie
Gwarantowane wtasnosci spoiny

Do warstw przetopowych zalecany jest Pipeliner 705-G

Doskonate podawanie drutu

Drut o $rednicy 1,3 mm nosi nazwe PIPELINER AUTOWELD®G70M i jest szczegdlnie przeznaczony do wspétpracy

ze zmechanizowanym systemem spawania rur

PIPELINER AUTOWELD®G70M ma $cisle kontrolowane wskazniki Cast i Helix, ktore zapewniaja wiasciwe potozenie drutu
w jeziorku spawalniczym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

g DC+
E E H = M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PA/IG PB/2F PC/2G  PGBGISt  PE/AG  PI/5Gdt Przeptyw :15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni
M21 0,05 1,45 0,40 0,013 0,0m 0,35

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos$¢ Udarno$¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) [N/mm?) %) -40°C
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
1SO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 560 645 26 125

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) m13
45kg —szpula plastikowa S200 X X
11,34 kg — szpula 22RR X X

Pipeliner® G70M: rev. C-PL23-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
628 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G70M

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70
EN10208-2 290 do L485

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prid Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) A Y] [kg/h) kg stopiwa
1 19 440-1020 130-275 23-30 18-54 1,21
13 19 380-7140 155-315 231 1649 122

PIPELINER

LINCOLN !
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G70M-E

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 : E81T1-GM-H4
ENISO :T505ZPM2H5
17632-A

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni i 0,15 Mo, do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach
Przeznaczona szczegdlnie do spawania rurociggéw

Dobra spawalnos$¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Doceniany i chetnie stosowany przez spawaczy

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne (CVN > 47 przy -50°C)

Stopiwo z niska zawartoscig wodoru (HDM <5 ml/100g)

Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
% j 7 DC+
\ = = . M21  :Mieszanka gazowa Ar+(15-25%) (0,

PA/IG PB/2F PC/2G  PGAGIGt  PE/AG  PI/sGdst  PH/SGgora Przeptyw: 15-25 l/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo
M21 0,06 15 0,2 0,013 0,010 095 0,15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnoé¢ 1S0-V (J)
Gaz plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -20°C  -40°C  -50°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19
1S0 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe ~ M21 AW 580 630 23 100 90 70

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
4,5kg — szpula plastikowa 5200 X
15 kg — szpula B300 X

Pipeliner® G70ME:rev. C-PL07-09/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G70M-E

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 3
EN 10025 czes¢ 6

1360, L360NB, L360QB, L360MB, L415MB, L415NB, L450MB, L485MB
X52, X60, X65, X70

5275, 5355, 5420, S460
S355, 5420, 5460, S500N, S460NL, S500NL, S500NC, S550NC

DANE DO KALKULACJI

Predkos¢ Wydajnos¢
podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[cm/min) [Aa] eI\I] (kg/h) kg stopiwa
445 130 20-22 16 1,20
700 180 23-25 25 1,20
950 220 25-27 34 1,20
1270 265 27-29 45 1,20
1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ OSLEONOWY Ar +(>15-25)% CO,
Pozycje spawania

PB/2F PC/2G PF/3G do gory PJ/5G do dotu PE/AG
230-280A 200-240A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 25-32V 25-28V 25-28V 23-28V

www.lincolnelectric.pl
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G80OM

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 : E101T1-GM-H8
EN 12535 :T623PM2HI10

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy do pétautomatycznego i zmechanizowanego spawania w ostonie gazowej warstw goracych,
wypetniajacychi licowych rurociggéw

Réwny tuk natryskowy i mata ilo$¢ odpryskéw

Ukfad zuzla zapewnia ksztattowanie jeziorka, dobre zwilZenie i ksztatt $ciegu we wszystkich pozycjach spawania

Drut do spawania jedno- i wielowarstwowego we wszystkich pozycjach przeznaczony do rur w gatunku do X80 wigcznie
Do warstw przetopowych zalecany jest Pipeliner 705-G lub 805-G

Gwarantowane wtasnosci spoiny

Doskonate podawanie drutu

Drut o $rednicy 1,3 mm nosi nazwe PIPELINER AUTOWELD® G80M i jest szczegéInie przeznaczony do wspétpracy ze
zmechanizowanym systemem spawania rur

PIPELINER AUTOWELD® G80M ma $cisle kontrolowane wskazniki Cast i Helix, ktére zapewniajg wtasciwe potozenie drutu
w jeziorku spawalniczym

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

g DC+
E E H = M21 : Mieszanka gazowa Ar +(>15-25%) (0,

PA/IG PB/2F PC/2G  PGBGISt  PE/AG  PY5Gdt Przeptyw: 15-25 I/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cr Mo
M21 0,04 1,75 04 0,015 0,01 0,95 on 0,25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnos¢ ISO-V ()
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -29°C/-30°C  -40°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 605 690-825 min. 16
EN 12535 620 700-890 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 680 720 24 55 47

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica [mm) 1M 13
4,5 kg — szpula plastikowa 5200 X X
1,34kg — szpula22RR X X

Pipeliner® G8OM: rev. C-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
y) Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G8OM

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
API 5LX X70, X80
EN10208-2 L485 do L555

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Pra]d Napiecietuku  stapiania kg drutu/
[mm) [mm) [cm/min) A Y] [kg/h) kg stopiwa
17 19 440-1020 130-275 23-30 1,8-4]1 1,21
13 19 380-1140 155-315 23 16-43 1,22

PIPELINER

LINCOLN !
i
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G8OM-E

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 :E91T1-GM-H4
EN1SO18276-A  :T554ZPM2H5

OPIS OGOLNY

Drut proszkowy zawierajacy 1% Ni i 0,4% Mo do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach,
stosowany do spawania rur i w przemysle morskim

Bardzo dobra spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry wyglad spoiny

Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne

Stopiwo z niska zawartoscig wodoru (HDM <5 ml/100g)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

Szczegélnie przeznaczony do zastosowan wymagajacych wysokiej energii liniowej

POZYCJE SPAWANIA RODZAJ PRADU
z | 4 ] DC+
N — = 7 M21 - Mieszanka gazowa Ar +[(>15-25%) (0,
PA/G PB/2F PC/26  PGBGAGt  PE/4G  Pi/sGdst  PH/SGgdra Przeptyw: 15-25 l/min

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo
M21 0,06 14 03 0,013 0,01 0,95 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ ISO-V (1)
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -40°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 540 620-760 min. 17
EN IS0 18276-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 695 740 21 65

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2
4,5 kg — szpula plastikowa S200 X
15 kg — szpula B300 X

Pipeliner® GBOME: rev. C-PL07-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.

634 Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G8OM-E

___________________________________________________________________|
PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
API 5LX X60, X65, X70, X80
EN 10208-2 1360 do L555

DANE DO KALKULACII

) X Wolny wylot Predkosc Wydajnos¢

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm) (cm/min) V% ] (ke/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ OSEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm] PANG PB/2F PC/2G PF/3G do géry PJ/5G do dotu PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 25-28V 23-28V

LINCOLN B
ELECTRIC
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PIPELINER
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DRUT PROSZKOWY

Pipeliner® G90M-E

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 - EMT1-GM-H4
ENISO :T694ZPM2H5
18276-A

OPIS OGOLNY

Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie gazowej we wszystkich pozycjach stali o wysokiej wytrzymatosci
np. X70-X80

Doceniany i chetnie stosowany przez spawaczy

Doskonate wtasno$ci mechaniczne i udarno$é (CVN >50) przy -40°C)

Stopiwo z niska zawartoscig wodoru (HDM <5 ml/100g)

Doskonata jednorodnosc spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym

Doskonate podawanie drutu

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

3 DC+
E E |‘| = = M21 - Mieszanka gazowa Ar+(>15-25%) (0,
Przeptyw: 15-25 I/min

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét PE/4G PJ/5Gdét  PH/5Ggora

RODZAJ PRADU

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo
M21 0,06 15 0,2 0,015 0,010 2,0 0,5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnos¢ ISO-V ()
Gaz plastycznosci  narozcigganie  Wydtuzenie
ostonowy  Stan (N/mm?) (N/mm?) (%) -40°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 680 760-900 min. 15
EN IS0 18276-A min. 690 770-970 min. 17 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 740 790 19 65

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 1,2 16
4,5 kg — szpula plastikowa S200 X
15 kg — szpula B300 X X

Pipeliner® GIOME: rev. C-PL07-11/05/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




Pipeliner® G90M-E

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek

DRUT PROSZKOWY

Rury
API'5LX X70, X80
EN 10208-2 1485 do L555

3 X Wolny wylot Predkosc Wydajnosc

Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania kg drutu/
(mm) (mm]) [cm/min) [:] V) (kg/h) kg stopiwa

1,2 20 445 130 20-22 16 1,20

700 180 23-25 25 1,20

950 220 25-27 34 1,20

1270 265 27-29 45 1,20

1590 305 30-32 59 1,20

1,6 20 320 170 21-23 19 1,20

510 235 22-24 31 1,20

635 275 24-25 39 1,20

760 310 25-27 47 1,20

890 350 27-29 5,6 1,20

1015 385 28-30 64 1,20

1080 400 30-31 6,8 1,20

PARAMETRY SPAWANIA, OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE, GAZ OSEONOWY Ar + [>15-25)% CO,

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G PF3Gdogdéry  PE/4G
1,2 230-280A 230-280A 200-240A 200-240A 160-220A
26-32V 26-32V 25-32V 25-28V 23-28V
1,6 250-350A 250-350A 230-280A 220-260A 170-240A
24-29V 24-29V 24-28V 24-26V 22-26V

www.lincolnelectric.pl
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Pipeliner® NR®-207+

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 :E7T8-K6

OPIS OGOLNY

Optymalna wydajnos¢ przy spawaniu warstw goracych, wypetniajacych i licowych w pozycji pionowej z géry na dét rur
wykonanych ze stali X42 do X70 wg API 5L

Samoostonowy drut rdzeniowy. Nie jest potrzebna zewnetrza ostona gazowa lub topnikowa

Daje dobrej jakosci spoiny, nawet przy spawaniu na wietrze, bez namiotu

Bardzo dobra charakterystyka tuku oraz podawanie drutu

Bardzo dobra odpornos¢ na pekanie, dobra udarnos¢ i plastycznosc

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

JEEETYE -

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét PE/4G PJ/5Gdét

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
C Mn Si P S Ni Al

0,05 1,22 0,25 0,01 0,01 0,82 11

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie  Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 400 485-620 min. 20 min. 27
Wartosci typowe AW 435 545 30 160

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 2,0
6,35 kg — szpula 14C X

Pipeliner® NR®-207+: rev. (-PL24-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKO

Pipeliner® NR®-207+

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70
EN10208-2 290 do L485

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
[mm) [mm) [cm/min) [I-% Y] [kg/h)
2,0 19 170-330 210-305 18-21 2,037

PIPELINER

LINCOLN !
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PIPELINER

DRUT PROSZKOWY SAMOOStONOWY

Pipeliner® NR®-208XP

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 :E81T8-G

OPIS OGOLNY

Optymalna wydajnos¢ przy spawaniu warstw goracych, wypetniajacych i licowych w pozycji pionowej z géry na dét rur
wykonanych ze stali X42 do X80 wg API 5L

Samoostonowy drut rdzeniowy. Nie jest potrzebna zewnetrza ostona gazowa lub topnikowa

Daje dobrej jakosci spoiny, nawet przy spawaniu na wietrze, bez namiotu

Bardzo dobra charakterystyka tuku oraz podawanie drutu

Doskonata udarnosc w niskich temperaturach do -29°C

Do spawania rurociggdw pracujacych w niskich temperaturach

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME)

g Yap SN ol &

PANG PB/2F PC/2G PG/3Gdét PE/4AG P)/5Gdét

RODZAJ PRADU

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Cr Mo Al

0,02 2,5 0,12 0,005 0,002 0,75 0,04 0,02 1,0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umownagranica  Wytrzymatos¢ Udarnos¢ 1S0-V (1)
plastycznosci narozcigganie ~ Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -29°C
Wymagania: AWS A5.29 min. 470 500-690 min. 19
Wartosci typowe AW 495 570 27 200

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica (mm) 2,0
6,35 kg — szpula 14C X

Pipeliner® NR®-208XP: rev. C-PL01-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.




DRUT PROSZKO

Pipeliner® NR®-208XP

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Gatunek
Rury
API 5LX X42, X46, X52, X56, X60, X65, X70, X80
EN 10208-2 290 do L555

DANE DO KALKULACII

i . Wolny wylot Predkos¢ Wydajnos¢
Srednica elektrody podawania drutu Prad Napiecietuku  stapiania
[mm) [mm) [cm/min) [/f] g[\/] (kg/h)
2,0 19 170-330 195-295 17-20 1,8-35

PIPELINER

LINCOLN 8
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PODKtADKI CERAMICZNE

W ktdrej czesci spoiny wystepuje najwiecej wad?
Wiekszos¢ wad wystepuje w grani spoiny. Przy jednostronnym dostepie wady sa zwykle wynikiem braku przetopu.
Przy dostepie z dwdch stron najczesciej pojawia sie zazuzlenie, bedace wynikiem niedostatecznego szlifowania lub ztobienia.
Szlifowanie i ztobienie s kosztownymi i ucigzliwymi procedurami. Usuniety materiat musi by¢ zastapiony dodatkowym stopiwem.
Naprawa defektéw znajdujacych sie w grani spoiny jest trudna i kosztowna.

Jak mozna ograniczy¢ wady w grani spoiny?
Jedli nie stosuje sie podktadek, warstwa graniowa bez wad moze by¢ wykonana tylko przez wysoko kwalifikowanego spawacza.
Ceramiczne podktadki tasmowe LNB Lincoln Electric sa odpowiedzig na zadane pytanie. Podktadki tasmowe LNB s3 mocowane
od strony grani. Podkfadka ceramiczna posiada sktad, ktéry dobrze toleruje kontakt z roztopionym metalem, dzieki czemu wspomaga
wytworzenie dobrego przetopu, a po ochtodzeniu metalu jest tatwo usuwalna. Podktadka jest nietrwata i dlatego moze by¢
stosowana tam, gdzie nie mozna stosowac podktadek statych, ze wzgledu na zmeczenie materiatu i korozje.

Jakie sg gtéwne korzysci ze stosowania podktadek LNB Lincoln Electric?

- Gran spoiny moze by¢ wykonana wyzszym pradem, co zapewnia dobre wtopienie.

- Jako$¢ warstwy graniowej mniej zalezy od umiejetnosci spawacza.

- Koniecznos¢ spawania w pozycji putapowej zostata ograniczona do minimum.
Warstwy spoin mogg by¢ wykonywane w pozycji podolnej.

- Mniej prac manipulacyjnych. Nie trzeba przemieszczac elementéw by spawac z drugiej strony.

- Mniej wad, lepsze wtopienie zapewniajgce nizszy poziom niezgodnosci.

- Wieksza tolerancja pasowania. Stosowanie wiekszego jeziorka spawalniczego podpieranego przez podktadke
umozliwia wypetnienie wiekszych i przestawionych blach.

- Przeptukiwanie gazem obojetnym nie jest konieczne do ostony lica grani.

Jakie sg cechy materiatéw LNB Lincoln Electric?

- Produkty LNB nie pochtaniaja wilgoci. Sa wytwarzane jako ceramika o duzej gestosci, niehigroskopijna.
W potgczeniu z niskowodorowymi materiatami Lincoln Electric, dajg maksymalng ochrone,
gdy materiat spawany jest wrazliwy na pekanie wodorowe.

- Materiaty LNB s3 obojetne i nie wprowadzajg niepozadanych sktadnikéw do jeziorka spawalniczego.

- Produkty LNB reguluja wielkos¢ przetopienia. Stopiwo chtodzone na styku z ceramika jest gtadkie,
nieco wypukte i zwykle nie potrzebuje pézniejszego czyszczenia czy szlifowania.

- Produkty LNB sg tatwe do mocowania do grani spoiny i wytrzymuja normalne temperatury podgrzewania.

Zaréwno samoprzylepna tasma aluminiowa jak i zaciski ze stali sprezynowej w sposdb trwaty mocuja podktadki do ztcza.
Kontakt z tasma ceramiczna nie wptywa niekorzystnie na stopiwo.

- Tasmy LNB moga by¢ stosowane z wieloma materiatami, jak stale konstrukcyjne, niskostopowe, nierdzewne takze do wielu
proceséw jak spawanie elektroda otulong i wiekszoscig standardowych drutéw litych w ostonie CO, i mieszanek gazowych.
W potgczeniu z drutami Outershield, Cor-A-Rosta i innymi drutami proszkowymi oraz drutem samoostonowym Innershield,
a takze przy spawaniu fukiem krytym pozwalaja jeszcze bardziej podniesc juz i tak wysoka wydajnosc.

- Ceramiczne podkfadki tasmowe sg produkowane w réznorodnych ksztattach i rozmiarach i sg odpowiednie dla wiekszosci spoin.

- Podczas spawania nie wydzielaja sie szkodliwe gazy.

CERAMIKA

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa
642 Aktualne informacje dostepne sa na stronie wwuw.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczenstwa (SDS) s dostepne na naszej stronie internetowej.




PODKtADKI CERAMICZNE

TYMEN

- Produkt Numer szt.Jopak. m/opak.
.
LNES :D=§ ‘
LNB & =8 LNB6 ms'mu 640007 100 60
LHB 12: D = 11.3 LNB9 tasma 640014 72 43,2
R LNB12 tasma 640021 60 36
dtugosc tasmy 600 mm

Gtéwnie do stali niestopowych. Do stali konstrukcyjnych

:"‘ . 138 Produkt Numer szt./opak. m/opak.
M B LNB21 tasma 640083 56 336
- = -

dtugosc tasmy 600 mm
Produkt Numer szt.Jopak. m/opak. . o
+ Bl Do stosowania z drutami litymi LNM
d (i LNB 21-150 taéma 640090 56 336 i drutami proszkowymi np. Outershield
e e LNB 21-150 szgna 61001 63 78 MC 710-H i Outershield MC 715-H
L "
dtugosc tasmy 600 mm
: R, Produkt Numer szt.Jopak. m/opak.
H o
M L | LNB30 tasma 640151 56 335
" L .
dtugosc tasmy 600 mm
Produkt Numer szt./opak. m/opak.
LNB 30-150 tasma 640168 56 336 Do stosowania z drutami pr
LNB 30-150 szyna 640175 63 378 Outershield i Cor-A-Rosta
dtugosc tasmy 600 mm
Produkt Numer szt.Jopak. m/opak.
T T
. LNB40  tasma 640243 48 288
2 - LNB41 szyna 640229 24 24
dtugosc tasmy 600 mm Elementy sq osadzone na elastycznym drucie
diugosé tasmy 100 mm Odpowiednie do rur i czesci cylindrycznych
tatwe wyginanie
.’ 7] magnes , izolacja ]
E ; szyna S - Zacisk magnetyczny, numer 640236 % : ® o
metalowa - N
= 250

R
p
=
<
o
(NN}
(=]
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Baso® 26V.
Baso® 48SP..
Baso® 51P
Baso®100
Bas0® 120 ....oevverrvvesssrenrriiissssereriiinn: 100
Baso® G 102

C

Conarc®48...
Conarc® 49
Conarc® 49C.
Conarc®50...
Conarc® 51....
Conarc®52...
Conarc® 55CT.
Conarc® 60G
Conarc® 70G.

Conarc® 74 140
Conarc® 80... 142
Conarc® 80G
Conarc® 85...

Conarc® L150
Conarc® One
Conarc® \V180...
Cor-A-Rosta® 304L .
Cor-A-Rosta® 309L
Cor-A-Rosta® 309MolL.
Cor-A-Rosta® 316L ..
Cor-A-Rosta® 347
Cor-A-Rosta® 4462 .
Cor-A-Rosta® P304L
Cor-A-Rosta® P309L...

Cor-A-Rosta® P309MolL.
Cor-A-Rosta® P316L.
Cor-A-Rosta® P4462
Cumulo®

D
Druty MIG/MAG .....ooovoereeeeeeereene 299

F

Ferrod® 135T .
Ferrod® 160T.
Ferrod® 165A.
Fleetweld® 5P+,

G
Gonia 180 88

|
Innershield® NR®152
Innershield® NR®203 Ni1
Innershield® NR®203 NiC ..
Innershield® NR®207-H.
Innershield® NR®208-H.
Innershield® NR®211 MP
Innershield® NR®232..
Innershield® NR®23
Innershield® NR®305.
Innershield® NR®311...
Innershield® NR®400.
Innershield® NS®3M
Intherma® 310 ..
Intherma® 310B

J
Jungo®304L..
Jungo® 307
Jungo®3009L..
Jungo® 316L
Jungo® 347.
Jungo® 4462 ..
Jungo® 4465..
Jungo® 4500.

K

Kardo®
Kryo®1
Kryo®1-145....
Kryo®1-180 ...
Kryo® 1IN
Kryo® 1P
Kryo® 2
Kryo® 3
Kryo® 4.
L

L-50M (LNS 133-U] ...
L-60
L-61
L-70
Limarosta® 304L..
Limarosta® 309S..
Limarosta® 312
Limarosta® 316L
Limarosta® 316L-130
Lincoln 7016 DR
Lincoln® 7018-1.
Lincolnweld® 842-
Lincore® 15CrMn

Lincore® 33.... .

Lincore® 40-0 512
Lincore®50... 514
Lincore®55... 516

Lincore® 60-0..
Lincore® 420
Lincore® M....
Lincore® T&D
Linox 308L.
Linox309L.....
Linox 316L
Linox P 308L..
Linox P 309L.. .
LiNOX P 3161 240
LNG |
LNG Il
LNG IV
LNM 4M
LNM 12
LNM 19
LNM 20
LNM 25
LNM 28
LNM 304H ..
LNM 3041
LNM 304LSi....crrrviiinrrcrrrriiisssncrrrieinnenn. 318
LNM 307 330
LNM 309H 332
LNM 309LSi oo 329
LNM 310 333
LNM 312 334
LNM 316LSi oo 321
LNM 318Si 322
LNM 347Si ..o 320
LNM 420FM 357
LNM 2507 328
LNM 4362 325
LNM 4439MN ... 323
LNM 4455 324
LNM 4462 326
LNM 4500.. ..327
LNM CuAls.
LNM CuAl8Ni6
LNM CuNi30
LNM CuSi3
LNM CuSn
LNM MoNi..
LNM MoNiCr..
LNM MoNiVa.
LNM Ni1
LNM NiCro 31/27....
LNM NiCro 60/20..
LNM NiCro 70A19....

LNM NiFe

LNM NiTi

LNST33TB ..o 534
LNS 135 531
LNS 140A 535
LNST40TB......oirrrvvvcicsrrrrivicscsercniiinen 536
LNS 150 537
LNS 151 538
LNS 160 539
LNS 162 540

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie wwuw.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczenstwa (SDS) s dostepne na naszej stronie internetowej.




INDEKS

LNS 163
LNS 164
LNS 165
LNS 168
LNS 175
LNS 304H oooovoiiissersiiissseessreie
LNS 304L
LNS 307
LNS 3091
LNS 3161
LNS 318
LNS 347,
LNS 4455
LNS 4462
LNS 4500
LNS NiCro 60/20...
LNS NiCro 7019
LNS NiCroMo 60/16..
LNS T55,
LNS Zeron® 100X.
LNT 9Cr(P91)

LNT 12
LNT19
LNT 20
LNT 25
LNT 26
LNT 28
LNT 3041
LNT 304LSi
LNT 309L
LNT 309LHF .
LNT 309LSi ...
LNT 310
LNT 316L
LNT 316LST oo
LNT 318Si
LNT 347Si
LNT 502
LNT 4439MN .o
LNT 4462
LNT 4500
LNT CuNi30..
LNT CuSi3
LNT CUSNB. e
LNT Ni1
LNT Ni2.5 .o
LNT NiCro 60/20..
LNT NiCro 70M19...
LNT NiCroMo 59/23.
LNT NiCu 70/30
LNT NiMof.........
LNT NiTi
LNT Zeron® 100X .....c.ccvveveeerrerrnrries

N
Nichroma 216
NIChroma 160.........oevverrrvererrerrrriienes 218
NiCro 31/27.....
NiCro 60/20 ..
NiCro 70/15
NiCro 70/15Mn..
NiCro 7019 .......
Numal

Nyloid 2 258
Nyloid 4 260
0

Omnia®

Omnia® 46
Outershield® 12-H
Outershield®19-H
Outershield® 20-H
Outershield® 70-H...
Outershield® 71E-H .
Outershield® 71M-H
Outershield® 71IMS-H.
Outershield® 81K2-H
Outershield® 81K2-HSR .
Outershield® 8INi1C-H...
Outershield® 81Ni1-H
Outershield® 81Ni1-HSR.
Outershield® 91K2-HSR .
Outershield® 91INi1-HSR
Outershield® 101Ni1-HSR
Outershield® 500CT-H
Outershield® 555CT-H ...
Outershield® 690-H ...
Outershield® 630-HSR
Outershield® MC420N-H
Outershield® MC460VD-H.
Outershield® MC555CT-H..
Outershield® MC700 ..
Outershield® MC710C-H
Outershield® MC710-H
Outershield® MC715-H
Outershield® MC715Ni1-H..
Outershield® T55-H

P
P223
P230
P240
P2000
P2000S
P2007.
Pantafix®
Pipeliner® 6P+ ..
Pipeliner® 7P+
Pipeliner® 8P+..
Pipeliner® 16
Pipeliner® 18
Pipeliner® 705-G..
Pipeliner® 80Ni1...
Pipeliner® 805-G..
Pipeliner® G6OM-E..
Pipeliner® G70M...
Pipeliner® G70M-
Pipeliner® G8OM ..
Pipeliner® G8OM-E ..
Pipeliner® G9OM-E..
Pipeliner® LH-D80...
Pipeliner® LH-D90
Pipeliner® LH-D100.
Pipeliner® NR®-207+
Pipeliner® NR®-208X

R
Rental 80
RepTec Cast 1. 292

RepTec Cast 3....
RepTec Cast 31..

S
Shield Arc® 70+ ...
Shield Arc® HYP+.
SL® 9Cr(P9T)
SL®12G
SL®19G
SL® 206G
SL® 22G
SL® 502
SuperGlaze® MIG 1070 ....
SuperGlaze® MIG 1100.
SuperGlaze® MIG 2319.
SuperGlaze® MIG 4043
SuperGlaze® MIG 4047
SuperGlaze® MIG 5087
SuperGlaze® MIG 5183.
SuperGlaze® MIG 5356....
SuperGlaze® MIG 5356 TM™..
SuperGlaze® MIG 5556............
SuperGlaze® MIG 5556A.
SuperGlaze® MIG 5754
SuperGlaze® TIG 1070
SuperGlaze® TIG 1100
SuperGlaze® TIG 4043.
SuperGlaze® TIG 4047
SuperGlaze® TIG 5087.
SuperGlaze® TIG 5183..
SuperGlaze® TIG 5356.
SuperGlaze® TIG 5554
SuperGlaze® TIG 5754
Supra®
SupraMig®.
SupraMig® CF
SupraMig® HD ..
SupraMig Ultra®
SupraMig Ultra® CF.
SupraMig Ultra® HD....

U

UltraMag®
UltraMag® G4Si1
Universalis®

Vv

Vandal
Vertarosta® 304L.
Vertarosta® 316L..

w
Wearshield® 15CrMN ... 272
Wearshield® 60 (e]..
Wearshield® 70....
Wearshield® 420..
Wearshield® ABR
Wearshield® BU-30.
Wearshield® Mangjet (e)
Wearshield® ME (e).
Wearshield® M (g] ..
Wearshield® MM
Wearshield® MM 40
Wearshield® T&D ....

www.lincolnelectric.pl

THE WELDING EXPERTS*®




Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie wwuw.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczenstwa (SDS) s dostepne na naszej stronie internetowej.




NOWA JAKOSC OPAKOWAN

DRUTY MIG/MAG | DRUTY PROSZKOWE

S200 S300 BS300 B300

wymaga adaptera

(R —— e —

. Beczka ACCUTRAK®
Prety TIG w tubie PE 250/500kg

25kg Szpula do kolumn/wysiegnikdw,

opakowanie z folig antykorozyjna, optymalne rozwiazanie do
zabezpieczajaca przed korozja spawania wieloelekrodowego 300kg 1000kg —
w czasie sktadowania i transportu [tandem itp.) szpula drewniana Szpula z podnosnikiem

Beczka SPEED FEED Beczki ACCUTRAK® Beczka metalowa Worek plastikowy 25kg Worek masowy
/SPEED FEED 220/250kg iopakowanie prézniowe 1000 kg
600/1000kg optymalne zabezpieczenie SaharaReady Bag (SRB)

topnika przed wilgocia
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www.lincolnelectric.pl

POLITYKA OBStUGI KLIENTA

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric jest produkcja i sprzedaz urzadzen spawalniczych, materiatow spawalniczych oraz urzadzen do cigcia.
Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb klientéw oraz spetnianie z naddatkiem ich oczekiwan. Klient moze poprosic Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania naszych klientéw na podstawie najlepszych
informacji, jakie posiadamy w danym momencie. Jednak Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialnosci
za tego rodzaju informacje czy porady. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie udzielamy zadnego rodzaju gwarancji, w tym takze gwarancji
przydatnosci oferowanego rozwigzania do okreslonego celu. Z przyczyn praktycznych nie mozemy réwniez ponosic odpowiedzialnosci za aktualizacje lub
poprawki informacji czy rad, ktore kiedys byty udzielone, jak rowniez za dostarczenie tego rodzaju informacji, czy tez przedtuzenie lub zmiane gwarancji
w odniesieniu do naszych produktéw. Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybodr i wykorzystanie produktéw sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg Klienta i wyfgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw
na wyniki osiggniete przy zastosowaniu roznych typéw metod produkcji i wymagan serwisowych. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji s3 aktualne w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy.
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