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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA (ELEKTRODY OTULONE)

1. Zakres

Elektrody otulone do spawania tukowego, produkowane przez Lincoln Electric sg dostarczane w ich oryginalnych opakowaniach.
Opakowania mogg 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 zamknietych puszek metalowych (LINC CAN™) w kartonie zewnetrznym,
E hermetycznie zamknietych opakowan prézniowych z folii aluminiowej (Sahara ReadyPack®) w kartonie zewnetrznym,
F hermetycznie zamknietych, foliowych opakowan prézniowych (Protech®, VPMD- Vacuum Pack Medium,
VPMC- Vacuum pack Micro) w kartonie zewnetrznym.

Rodzaj opakowania

Przeznaczenie elektrod A|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 szczegblnosci do spawania stopoéw 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.
Ogolnie 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 mogg by¢ sktadowane maksymalnie w 7 warstwach.
2b. Pudetka z tworzyw sztucznych wymagaja takich samych warunkow sktadowania jak pudetka kartonowe.
2c. Brak specjalnych wymagan dotyczacych wilgotnosci dla opakowan Linc-Can, Mini-Pack i Sahara ReadyPack,
przechowywanych w oryginalnie zamknietym opakowaniu prézniowym.
Ogolnie zaleca sie przechowywanie w nastepujacych warunkach:
- kartonowe pudta z opakowaniami Sahara ReadyPack i Mini-Pack mogg byc sktadowane na palecie maks. w 7 warstwach,
- pudta z opakowaniami Linc-Can by¢ przechowywane maksymalnie w 5 warstwach na palecie,
- nalezy zapobiegac uszkodzeniom opakowan oraz nagrzaniu powyzej 60°C (Linc-Can i Sahara ReadyPack) lub 40°C (Mini-Pack).

3. Spos6b postepowania
3a. Ponowne suszenie elektrod, zgodnie z zaleceniami w powyzszej tabeli, wymagane jest w przypadku gdy:

- 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
(byé moze niezgodnych z zaleceniami)

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

3b. Elektrody w opakowaniach Sahara ReadyPack oraz Linc-Can moga 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, wilgoc 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 zostaé zamkniete za pomoca plastikowej pokrywki, dostarczonej z puszka.
Jezeli na opakowaniu nie ma plomby — elektrody powinny zosta¢ poddane ponownemu dosuszaniu, rekomendowanemu
w tabeli 1 dla opakowan EMR-Sahara®. Elektrody w puszkach Mini-Pack mogg zosta¢ uzyte bez ponownego osuszania tylko
wtedy, gdy opakowanie jest nieuszkodzone. Elektrody moga zostac zuzyte w przeciagu 4 godzin od otwarcia, jezeli warunki
zewnetrzne nie przekraczajg temperatury 35°C oraz wilgotnosci wzglednej 90% pod warunkiem, ze elektrody pozostate
w juz otwartym opakowaniu beda chronione przed szkodliwymi czynnikami zewnetrznymi.
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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA (ELEKTRODY OTULONE)

ZALECENIA DOTYCZACE DOSUSZANIA | PRZECHOWYWANIA ELEKTROD

Elektrody otulone, zalane woda, zawilgocone oraz narazone na zte warunki atmosferyczne przez dtugi okres czasu nie sa
w stanie spetniac swoich funkgji i nalezy je wyrzucic.

Tabela 1. Czas i temperatura dosuszania elektrod otulonych

Grupa elektrod Czas(ggjl;jfanla T(eor?:s). Wytrzymanie

Stal niestopowa:
- rutylowa E6013 ?_52r: n 380??20 Suszarka, 10-20°C powyzej temperatury otoczenia
- rutylowa E6012, E7024
- zasadowa o niskiej zawartosci wodoru

(HDM < 8ml/100g) 2-6h 250-375
- zasadowa o bardzo niskiej zawartosci | 2-6h 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: . . c. Opakowania z polietylenu (elektrody RepTec
- zasadowa o bardzo niskiej zawartosci | 2-6h 325-375 )

wodoru i Wearshield) maks. 2 tygodnie w warunkach

warsztatowych
Elektrody do regeneracji i napraw
(Wearshield, RepTec)
Stal nierdzewna
- elektrody inne niz EMR-SAHARA 1'62 200-300 Wytrzymanie w piecu bez ograniczenia czasu
- elektrody EMR-SAHARA 1-6 125-300 | \ temperaturze 120-180°C, termos maks. 10 godz.
w RT-125°C

Stal stopowa na bazie Ni 1-6h 200-300

* Dosuszanie mozna powtorzyc 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.
** W przypadku dosuszania elektrod EMR-Sahara maksymalna zawartosé wodoru wynosi 5ml/100g.

4, Postepowanie z produktem zniszczonym

Elektrody otulone zalane woda, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych,
nie moga by¢ juz uzywane i powinny zosta¢ utylizowane.
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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA (ELEKTRODY OTULONE)

Rysunek 1:

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

Elektrody w pudetku kartonowym

Suszenie elektrod

2godz. w 325-375°C

Elektrody w opakowaniu prozniowym

Studzenie

Suszarka podtrzymujaca ciepto
120-180°C

Sahara Ready Pack

L Otwarcie suszarki

Warsztat/fabryka

Termos
RT-125°C

Po otwarciu opakowania
Sahara ReadyPack zuzyj
elektrody w ciggu 8 godzin

v

Proces spawania

Ponowne suszenie

Niewykorzystane
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INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA (DRUTY PROSZKOWE/LITE, PRETY TIG)

DRUTY PROSZKOWE
1. Zakres
Druty proszkowe o ponizszych nazwach handlowych sa dostarczane w rdznych szpulach i opakowaniach:
Grupa produktowa Opakowanie
- szpula w plastikowym worku i opakowaniu kartonowym

Druty proszkowe, takze z rdzeniem | - szpula w opakowaniu prézniowym Al/PE i w opakowaniu kartonowym

metalicznym, do spawania stali - szpula w opakowaniu z tworzywa sztucznego na palecie

niestopowej i niskostopowej - beczka Accutrack®

w ostonie gazowej - szpula w opakowaniu kartonowym, z tworzywa sztucznego lub puszce hermetycznej

- szpula w opakowaniu z tworzywa sztucznego, w zewnetrznym opakowaniu kartonowym

2

3.

A

. Przechowywanie

Zabezpieczenie cienka folig plastikowa zapobiega oddziatywaniu wilgotnego powietrza.
Drut zapakowany w oryginalng folig i pudetko kartonowe wymaga w petni kontrolowanych warunkéw przechowywania, t.j.:
- temperatura 17-27°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 60%,
- temperatura 27-37°C, wilgotno5¢ wzgledna maks. 50%.
Druty Inershield w plastikowych badz hermetycznie zamknietych metalowych puszkach oraz druty Outershield i Cor-a-Rosta
w opakowaniach prézniowych Al/PE, nie wymagaja zastosowania zasad dotyczacych wilgotnosci. Nalezy unikac uszkodzenia
opakowania.
Sposdb postepowania
3a. Outershield, Innershield typu xxx-H i Cor-A-Rosta:
Szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowujg prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy
do 72 godzin. Beczki prawidtowo otwarte, przechowywane oraz uzywane z rekomendowanymi akcesoriami zachowujg
prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy przez 2 tygodnie.
3b. Innershield typu innego niz xxx-H:
Szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowujg prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy
do 2 tygodni.
W kazdym przypadku produkty wymagaja 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.

. Produkt uszkodzony

Druty proszkowe zalane woda, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych nie sg
w stanie spetniac swoich funkcji i powinny zostac utylizowane.

DRUTY MIG/MAG | PRETY TIG

1

N

. Zakres

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

Przechowywanie

Nalezy chronic produkty przed zawilgoceniem i innymi zrodtami zanieczyszczen. Uwazac, aby nie uszkodzi¢ opakowania.

. Sposob postepowania

Nalezy prawidtowo obchodzit sie z produktami rozpakowanymi z opakowania ochronnego, zachowujac je w stanie odpowiednim
do uzycia. W kazdym przypadku produkty wymagaja ochrony przed zanieczyszczeniami zewnetrznymi: wilgocig, brudem i olejem.
W wypadku przerwy w procesie produkcyjnym powyzej 8 godzin, szpule i prety powinny by¢ przechowywane w oryginalnym,
ponownie zamknietym opakowaniu. Nalezy unikac uszkodzenia opakowania.

. Postepowanie z produktem zniszczonym

Jesli produkty byty narazone na niekorzystne warunki postepowania lub przechowywania, nalezy sprawdzic,
czy nadal nadaja sie do uzycia.

LINCOLN 8 37
www.lincolnelectric.pl ELECTRIC

IINFORI\/IACJE OGOLNE



IINFORI\/IACJE OGOLNE

INSTRUKCJE PRZECHOWYWANIE | POSTEPOWANIA (TOPNIKI)

TOPNIKI

1. Zakres

Opakowania: worki plastikowe, worki masowe, beczki metalowe, szczelnie zamkniete beczki metalowe oraz hermetyczne worki
typu Sahara ReadyBag, Drybag, Bigbag Dry.

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 warunkow sktadowania, nalezy unikaé mechanicznych
uszkodzen opakowania i rozszczelnienia.

3. Sposob postepowania
Wtasnosci produktu nie ulegaja zmianie jesli jest on przechowywany zgodnie z ponizszymi zaleceniami:

Warunki przechowywania
0-6 miesiecy, temperatura >6 miesiecy lub temperatura
Opakowanie =37°C, wilgotnos¢ wzgledna | >37°C lub wilgotnos¢ wzgledna
<50% 50-90%*
Worki plastikowe bez dodatkowych wymagan** suszenie 1-2 godz. / 300-375°C
Sahara ReadyBag / Drybag / Bigbag Dry bez dodatkowych wymagan bez dodatkowych wymagan
Beczki metalowe bez dodatkowych wymagan bez dodatkowych wymagan

*

jesli produkt byt przechowywany w warunkach wilgotnosci wzglednej powyzej 90%, mégt utraci¢ swoje wtasnosci
i suszenie go bedzie nieefektywne.
** w przypadku zastosowan wymagajacych duzych obcigzen (HAZ, twardos¢ spoiny HV10 >350, wysoka wytrzymatosc itp.)
zalecane jest dosuszenie przez 1-2 godz. w temperaturze 300-375°C.
Dla topnikéw MIL800-H, MIL800-HPNi i 842-H obowigzujg powyzsze procedury, z nastepujgcymi zmianami:
» Nastawic temperature w zakresie 120°-205°C.
= W piecach, w ktérych do topnika wktadane sa prety grzewcze, nie dopuscic, by temperatura topnika przylegajacego
do pretéw przekroczyta 205°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 wykonaé maksymalnie 4 razy. Dosuszony topnik i topnik przeznaczony do spawania nalezy
utrzymywac w stanie suchym, najlepiej w temperaturze wyzszej od temp. otoczenia 0 50-120°C, przez dowolnie dtugi czas.

4. Postepowanie z produktem zniszczonym

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

5. Odzysk 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 uderzeA podczas transportu. Nalezy zapobiegac
oddzielaniu sie frakgji o r6znej grubosci ziaren podczas transportu pneumatycznego oraz w tzw. ,martwych” punktach.

Nowy topnik powinien zostaé dodany do zasobnika w uktadzie cyrkulacji zanim catkowity poziom topnika w zasobniku osiagnie 25%.

TRWALOSC MATERIALOW SPAWALNICZYCH

Okres trwatosci wskazuje, jak dtugo nasz produkt moze byé przechowywany w magazynie klienta i nie musi by¢ Scisle powigzany
z okresem gwarandji. Okres trwatosci wszystkich materiatow spawalniczych wynosi 3 lata, z dwoma wyjatkami opisanymi ponizej,
pod warunkiem spetnienia warunkéw przechowywania i postepowania z nimi,

- w przypadku materiatow spawalniczych pakowanych prozniowo okres przechowywania moze by¢ wydtuzony do 5 lat

- w przypadku materiatow spawalniczych ze stopu Al, okres przechowywania jest ograniczony do 1 roku.

Pomimo, ze niektére produkty moga miec dtuzszy okres trwatosci, ze wzgledu na ujednolicenie standardow, nie jest on stosowany
przez LINCOLN ELECTRIC.
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