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ELEKTRODA ZASADOWA DO STALI ODPORNEJ NA PE£ZANIE
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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.
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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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