TOPNIK DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM

860

GLOWNE CECHY

= Wiodacy na rynku produkt do spawania tukiem krytym.

= Doskonata spawalnos¢ w szeregu zastosowan spawalniczych.

= Dobre witasciwosci mechaniczne i udarnos¢ powyzej 27 J przy -40°C przy zastosowaniu drutu L-61.

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SA AB 156 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
860/L-60 | S352ABS1 F6A2-EL12
860/LNS 135 | S352ABS2 S3T0OABS2 F6A2-EM12
860/L-61 | S382ABS2Si S3TOABS2SI F7A4-EM12K
860/ L-50M | S 422 ABS3Si F7A2/F7P2-EH12K
860/L-70 | S46 2 ABS2Mo S 4T 2 AB S2Mo F7A2-EA1-A2
860/ LNS 140A | S 462 AB S2Mo S 4T 2 AB S2Mo F7A2-EA2-A2
860 /LNS 163 | S42 2 AB S2Ni1Cu F7A4-EG-G
860/LNST55 | S502ABTZ F7A2/F7P4-ECT
TYPOWY SK£AD 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 1.3 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 1.3 03 <0.025 <0.020 0.4
LNS T55 0.06 1.8 0.7 <0.020 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica plastycznosci WytrzymatoS¢ na rozciagganie Wydtuzenie | Udarnosc ISO-V (J)
Drut Stan* (MPa) (MPa) (%) 0°C | -20°C | -40°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 40
L-61 SR 400 505 32 115
L-50M AW 460 530 28 120 80
L-50M SR 420 520 115
LNS 140A | AW 520 570 26 70
LNS 140A | SR 510 580 30 50
LNS T55 AW 520 610 70
LNS T55 SR 470 560 70
LNS 163 Aw 460 540 27 55 50
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu ‘ DC/AC
Zasadowos¢ (Boniszewski) ‘ 1.1
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestosc (kg/dm?) 14
Wielkosc ziarna (EN IS 14174) | 1-16
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OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

] Cigzar \
Opakowanie Indeks
s (kg) \
WOREK SRB 25.0 FX860-255RB
BECZKA 250.0 111828

WYNIKI BADAN

Wyniki badan witasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny,

wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi normami, i nie nalezy zaktadag, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeg6lnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie rézni¢ w zaleznosci od wielu czynnikdw, w tym, ale nie wytacznie, procesu spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego,
konstrukdji ztacza spawanego i metod produkeyjnych. Uzytkownikom zaleca sig, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili za pomoca testow
kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnosc wszelkich materiatéw spawalniczych i procedur spawalniczych.

Kod QR do pobrania kart charakterystyk (SDS)
produktu:

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w momencie jej wydania i sg zgodne ze stanem
naszej najlepszej wiedzy.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.lincolnelectric.eu
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