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SARME ALUMINIU SUPERGLAZE®

Produsele SuperGlaze® ajuta la prevenirea problemelor comune
asociate cu alimentarea sarmelor din aluminiu, cum ar fi "cuib de
pasari" sarma incurcata in sistemul de avans al sarmei, incurcarea
si lipirea sarmei in duze. Cheia consta in finisarea neteda a
suprafetei si compozitia chimica consistenta a aliajelor.
Rezultatul fiind un arc stabil, o capacitate de avans imbunatatita
si un control exceptional al fiecarei suduri!

TREI CARACTERISTICI UNICE:

® Un proprietar de proces care furnizeaza SuperGlaze®

® Un proces de fabricatie care controleaza cu precizie aliajele

® Starea echipamentului de testare a arcului pentru a evalua
compozitia, starea suprafetei si capacitatea de alimentarea a sarmei
pentru a ajuta la realizarea sudurilor fara probleme.

SARME SUDARE ALUMINIU SUPERGLAZE®

IATA CUM FUNCTIONEAZA PROCESUL
NOSTRU

TOPIREA SI ALIEREA IN FACILITATILE NOASTRE
Spre deosebire de alti producatori, Lincoln Electric este singura unitate complet

integrata din lumecare incepe de la sursa cu lingouri din aluminiu pur si elemente de
aliere potrivite. Prin acest proces, suntem capabili sa mentinem tolerante stranse in
compozitie si un nivel redus de impuritati, ceea ce duce la o calitate constanta a
sudurii si porozitati reduse.

TURNAREA BARELOR
Procesul nostru de turnare continuu mentine suprafata sarmei fara imperfe
siimpuritati, creand o bara de clasa mondiala pentru procesul nostru de tr

TRAGEREA SARMELOR
Noi folosim o tehnologie de trefilare avansata pentru a pastra integrit
suprafetei, cat si soliditatea interna.

BOBINARE & AMBALARE
Noi suntem foarte atenti la bobinare si sistemul nostru GEM-PAK
mai bune performante in alunecarea sarmei. Pentru a asigura o
a sarmei. Calitatea suprafetei este evaluata impreuna cu capa
si performantele in timpul sudarii.

Avantajele SuperGlaze®
Suprafata sarmei 5356, Marire 60x

SuperGlaze® “Cel mai bun din clasa”

Produs cu performante slabe




PREZENTAREA GENERALA A PRODUSELOR SI ALIAJELOR

Procedeu Denumire produs Clasificare Descriere generala Aplicatii tipice
AWSA5.10 | ENISO 18273
4043 este 0 alegere excelenta pentru sudarea aliajelor de baza tratabile termic si| Aliajele 6XXX ,si majoritatea
mai precis a aliajelor din seria 6XXX. Are un punct de topire mai scazut si mai multa| componentelor auto din aliaje
MIG/TIG SuperGlaze® 4043 ERA043 | S Al 4043 [AISIS) fluiditate decat aliajele de adaos din seria 5XXX si este preferat de sudori datorita| turnate, cum ar fi cadrele /suportii si
caracteristicilor sale de functionare favorabile.Sarmele de tipul ER4043 pot reduce| arborii de transmisie, cadrele
sensibilitate la fisurare a aliajelor de baza din seria 6XXX. 4043 este potrivit pentru| bicicletelor.
functionarea sustinuta la temperaturi ridicate, adica peste 65°C.
Alower melting point and higher fluidity are possible advantages 4047 has over 4043.| Componente auto
4047 produces very clean weld deposits and possesses excellent operator appeal. It | Schimbatoare de caldura
MIG/TIG SuperGlaze® 4047 ER4047 | S Al 4047 (AISi12) | can be used as a substitute for an ER4043 type wire to minimize hot cracking, and | Panouri de caroserie
produce higher fillet weld shear strength and leak-free welds. 4047 is suitable for | Brazarea tablelor din aluminiu,
sustained elevated temperature service, i.e. above 65°C. extrudate si tunrate.
o 5183 este proiectat pentru a suda aliaje cu magneziu pentru a indeplini cerintele de | Fabricarea si reparatiile navelor
MIG/TIG SuperGlaze® 5183 ER5183 S Al 5183 rezistenta la tractiune mai ridicate. Utilizati materiale de baza 5083 si 5654 atunci | maritime
(AIMg4,5Mn07(A) cand rezistenta la tractiune este de 276MPa sau mai mare. Aplicatiile tipice sunt in | Tancuri criogenice
industria maritima si criogenica si fabricarea structurilor din aluminiu de inalta | Constructii navale si alte aplicatii
MIG SuperGlaze® 5183 PLUS rezistenta. structurale din aluminiu de inalta
rezistenta. Industria offshore.
MIG/TIG SuperGlaze® 5356 S Al'5356 5356 este cea mai populara sarma MIG din aluminiu a noastra. Este un aliaj de Producya de remorci .
ER5356 adaos de uz general, excelent conceput pentru sudarea aliajelor din seria 5XXX Panouri formate pentru camioane
(AIMg5Cr(A) g ' . put p J Cadre structurale in industria
MIG SuperGlaze® 5356 PLUS cand nu este necesara o rezistenta la tractiune de 270MPa este ceruta. .
constructiilor navale.
5556A este folosita in mod uzual pentru sudarea materialelor de baza de inalta| maritime
S Al 5556A rezistenta, cum ar fi 5083 si ofera o rezistenta buna pe materiale de baza din tipul | |ndustria aeronautica militara.
MIG/TIG SuperGlaze® 5556A ER5556A (AIMg5Mn) 5356. Prezinta rezistenta ridicata la coroziune, facandu-| potrivit pentru aplicatii

maritime. Ductilitate buna si rezistenta imbunatatita la fisurare.

Lincaln Electric pproduce o varietate de aliaje in instalatia unica a sa de sarma de sudura din aluminiu integrata vertical la nivel global. Capacitatea de a produce aliaje si sarme turnate ii permite companiei Lincoln Electric sa
produca multe aliaje chimice cu compozitii diferite care nu sunt enumerate in aceast material. In plus, cerinte personalizate ale aliajului si a produsului- pot fi indeplinite pentru aplicatii specifice. Va rugam sa contactati
reprezentantul de vanzari lacal Lincoln Electric pentru mai multe informatii.

www.lincolnelectric.eu
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COMPOZITIA ,CHIMICA

Gaz protectie
Denumire produs | [(ACC.ENISO Autorizari* Autorizari* Compozitia chimica tipica
14175
MIG TIG Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
SuperGlaze® 4043 TOV, DB, CE, CWB bal. 5.26 015 0.01 0.01 0.03 - 0.001 0.01 <0.0002
SuperGlaze® 4047 - bal. N-13 | max.0.8 | max. 030 | max. 015 | max. 010 - max. 0.20 - 0.0003
[1: Gaz inert P
SuperGlaze® 5183 Ar (100%) TUV, DB, CWB, TOV, DB, CWB,
3 - Gaz inert ABS, DNV, KR, LR, ABS, CE bal. 0.03 013 0.001 0.65 499 0.0 0.02 0.07 0.0002
SuperGlaze® 5183 PLUS Ar+ 0 5-95% He RINA, CCS, BV, CE '
SuperGlaze® 5356 Debit gaz: TUV, DB, CWB, (V. DB. ABS
16-35 I/min ABS, DNV, KR, LR, I bal. 0.05 0.09 0.03 0.2 490 0.08 <0.01 015 0.0002
SuperGlaze® 5356 PLUS RINA. CCS. BV CE CE
SuperGlaze® 5556A CE bal. 0.05 0m - 0.6 51 0.08 - 0.09 0.0002
PROPRIETATI MECANICE, TIPICE, METAL DEPUS
Denumire produs Proprietati mecanice, tipice, metal depus
. i Alungire
Gaz protectie Conditii Rez!stenta la og REZUTLATE TESTE
tractiune (MPa) (%) Rezultatele testelor pentru proprietatile mecanice, compozitia chimica a
SuperGlaze® 4043 165-195 16-22 sarmei si a metalului depus si nivelul de hidrogen hifuzibil au fost obtinute
pe 0 sudura realizata si testata conform standardelor prescrise si nu
SuperGlaze® 4047 170-260 5-15 trebuie presupuse a fi rezultatele asteptate intr-o anumita aplicatie sau
_ _ sudura. Rezultatele reale vor varia functie de mai multi factori, inclusiv, dar
superGlaze® 5183 PLUS 11 AW 275-310 25-35 fara a se limita la, procedura de sudare, compozitia chimica a tablelor si
SuperGlaze® 5356 stare sudata 240-290 25-33 temperatura, proiectarea sudurii si metodele de fabricatie. Utilizatorii sunt
o atentionati sa confirme prin teste de calificare sau prin alte metode
SuperGlaze® 5356 PLUS 290-300 23-30 adecvate, adecvarea oricarui consumabil si procedura de sudare inainte de
SuperGlaze® 5556A 290-310 23-30 utilizarea in aplicatia specifica.

* Autorizarile pot varia functie de tipul produsului

SARME SUDARE ALIUMINIU SUPERGLAZE®
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AMBALARE si ACCESORII BENEFICIILE SOLUTIEI

Sistemul patentat de ambalare vrac Gem-Pak a sarmelor din
aluminiu minimimzeaza problemele de alimentare  si
incurcarea sarmei, rezultand o evazarea minima a conului
Sistemul patentat Gem-Pak consta dintr-o structura unica si pietre pretioase de arcului si topirea duzelor de contact.

sticla care sunt dedicate tipului de aliaj si diametrului de sarma, care se aseaza pe e0bitneti suduri consistente si fiabile cu alimentarea
suprafata sarmei pe masura ce sarma se deruleaza in timpul sudarii. fiabila a sarmei

Sistem de ambalare vrac Gem-Pak® sarma aluminiu

¢ Reduceti timpul neproductiv si maximizati timpul de

Acest lucru permite o alunecare lina, fara a se incurca si un sistem de alimentare functionare cu SuperGlaze® Gem-Pak, azil

controlat, spre deosebire de orice alt sistem de ambalare in vrac a sarmelor de

aluminiu de pe piata. 0 o/
GARANTAT FARA INCURCARI 0

0 /o Reducerea ratelor de repatie

Reducerea duzelor de contact

ADAUGA LA

MIN

+36

imp economisit cu

+ Min
Pietre pretioase sticla Gem-Pak

repararea pieselor

Timp economisit cu
inlocuirea duzelor

L | [

Ambalare

standard
aluminiu

Dezvaluirea timpului de productie
Informatiile privind productia si timpul de oprire prezentate mai sus sunt doar estimative. Rezultatele clientilor pot fi mai mari sau mai putine decat informatiile prezentate mai sus, pe baza caracteristicilor unice ale mediului de sudare a fiecarui client. Timpul

de crestere calculat prin scaderea timpului neproductiv pe robot din timpul total. Timpul de functionare suplimentar calculat prin scaderea timpului de reparatii pe piese pe robot. Stidiul de caz specific al clientilor din segmentul auto care compara sarmele 4043
de 1.2mm pe o ambalare la butoi fata de SuperGlaze® 4043 Gem-Pak™, folosind 12,3 tone de sarma pe an.

www.lincolnelectric.eu SARME SUDARE ALUMINIU SUPERGLAZE®
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Ambalare vrac Gem-Pak™

» Design simplu, fara achizitie de sisteme externe complexe
» Sarma iese dreptin sus intr-un singur strat cu rezistenta opusa redusa

» Design-ul patentat ajuta la minimizarea evazarii arcului si a numarului
duzelor de contact

GEM-PAK® ACCESORII
PLATITE

Autodrive 4R220
sau Autodrive SA

De comandat
Descriere Cod

1- Conector rapid prevazut cu arc AD1329-25
2 - Ghidaj polimer Di 7.62mm-De 11.68mm-Lung., 30.5m AD1329-591
3 - Conector ghidaj sarma AD1329-665
4 - Kit capac terminal mama-tata AD1329-664
5 — Sist.ghidaj sarma 45-grade AD1329-659
6 — Inel strangere ghidaj polimer(inel metalic AD1329-24
7 — Kit cupla rapida ADd1329-6
8 — Conector ghidaj Di 2.3mm polimer AD1329-583
9 - Con butoi AD1329-206

SARME SUDARE ALUMINIU SUPERGLAZE®

A

Conector ghidaj polimer
pentru ghidaj sarma
(Introduceti in interior,

ghidajul de sarma)
Pentru sarma cu diam.de

panala 1,6mm
AD1329-583

Sarma din aluminiu
Configurare cu ghidaj EC-4R pentru
sisteme stationare sau roboti

Cele mai bune practici: Utilizati
sisteme de ghidare a sarmelor pentru
instalatii care necesita sisteme de
ghidare curbate (poz.5)

» Sistemele de rotire complexe si scumpe
» Inelele de plastic creeaza rezistenta in diferite puncte

» BUclele de sarma se incurca in interiorul butoiului creand intoarcerea
sarmei.

Ghidaj polimer cu
diam.sarma panala

Sist,ghidare sarma
AD1329-659(2x)

Conector rapid
prevazut cu arc
AD1329-25

Conector
ghidaj

2,Amm sarma
EC-4R rola de 30,5m AD1329-665 !
AD1329-591 (Included with

Guide Modules)

Capac terminal Kit A

Kit ansamblu capac
terminal (A-B)
AD1329-664

WIRE PATH

Conector rapid standard
AD1329-24

Kit cupla rapida
AD1329-6

Con pentru GEM PAK Alu 136kg
AD1329-206



SUPERGLAZE® PLUS S5

Experimentati urmatoarea generatie de sarme din aluminiu p
SuperGlaze® 5356 Plus & SuperGlaze®5183 Plus ce role cu stabilitate mai

. .. . . ® Suduri cosmetice.
buna a arcului electric si performante la sudare de la Lincoln Electric.

® Control mai usor al baii de metal topit
® Alumencare optima.

POWER WAVE

(LNCON
| e

www.lincolnelectric.eu SARME SUDARE ALUMINIU SUPERGLAZE® 7



Tabel 3-4: Tabel Aliaje Aluminiu

6005 6005A
511.0512.0 6063 6082 70057021 413.0443.0 319.0333.0
CONSUMABIL 10601070 2014 2219 3003 5005 5052 5083 5086 513.0 514.0 5454 61016151 6061 70397046 444.0356.0 354.0355.0
Aliaj de baza Aliaj 1080 1350 1100 2036 2519 ALCLAD 3003 3004 5050 5652 5456 5056 535.0 5154 5254 5754 620163516951 6070 7146710.071.0  A356.0A357.0359.0 (355.0380.0
Caracteristici WS DCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWS DCTMWSDCTMWSDCTMWSDC CTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTMWSDCTM
319.0333.0 2319 B AAAAA|B A A A A B AAAAA 2319
354.0355.0 EZAl B A A A A A[B AAAAA|CC BCAA|[CCBCAA(BBAAAA|IBBAAAA|BBAAARAIAAAAAAIA A A AAA[AAAA AlA A A A AlA A AAAA[BBAAAA|IBBAAAA|BBAAAA A|BBAAAA 4043/4047
(355.0380.0
413.0443.0 ENAL A A A A A AlAAAAAA(BBAAAA A(BBAAAA/AAAAAA|/AAAAAAAAAAAAIABAAAA ABAAAA|ABAAAAIABBAAGRA/ABAAAA 4043/4047
444.0356.0
A356.0 A357.0
359.0
DR A A C A A AACA A B B AAA BB AAA ABCAA ADCB A ABCB A B DCB A ADCB A ADCB A B DCB A 4043/4047
5087 B A B A AlB A B A A B A B A AlB A B A AlB A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5087
70057021 5183 B A B A AlB A B A A B A B A A|lB A B A AlB A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5183
70397046 5356 B A A A AlB A A A A B A A A AlB B A A AlB A A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A A 5356
7146 710.0 5554 C CAAAA|CAAARA A A|[BCAA AR AHA B C A A A|B C AAAA|[BCAAAA AIBCAARA AA|BCAAAHA 5554
mo 5556 B A B A AlB A B A A B A B A AlB A B A AlB A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5556
5556A B A AlB A B A A B B A A|lB A B A AlB A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5556A
5754 C CAAAA|CAAA A|B C A A A B C A A A|B C A AAA|[BCAAAA A[BCAA A|B C A AAA 5754
PV A A C A A AAC A A B B A A A BB AAA ABCA A ADCAA A B C A A ADC A A ACBAA AC B A A 4043/4047
4643 (1) A C B A A A C B A A 4643 (1)
5087 B A B A B A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlA A B A AlA A B A A|lB A B C B|B A B ¢ AlB A A C AlB A A C B 5087
5183 B A B A B A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlaA A B A AlA A B A A|lB A B C B|B A B ¢ AlB A A C AlB A A C B 5183
5356 B A A AlB A A A B A A AlB B A AlB A A AlB B A C AlA B A A AlA B A A AlB B A C AlB B A C AlB A A C AlB B A C A 5356
5554 C CABAB|BC AA AlB C A A AlC C A B Bl|c c A A A AlC B ABGBA|CBABTGBSB 5554
5556 B A B AlB A B A B A B A|lB A B AlB A B A|lB A B C Bl[A A B A AlA A B A A|lB A B C B|B A B ¢ AlB A A C AlB A A C B 5556
55564 - NNV} AlB A B A B A B A|lB A B A|lB A B A|lB A B C Bl[A A B A AlA A B A A|lB A B C B|B A B ¢ AlB A A C AlB A A C B 5556A
5754 C CABAGB|BC AA A|B C A A AlC C A B Blc c A A A Alc B ABBA|CBABGBB 5754
P A A C A A AAC A A B B AAA B B AAA ABCA A ADCAA ABCAA |[ADCA A B C A A B C A A B C A A BCB A ACBAA 4043/4047
4643 (1) A C B A A 4643 (1)
6005, 6005A, 5087 B A B AlB A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlA A B A AlA A B A A|lB A B C A|lB A B C AlB A A C A 5087
6063,6082 5183 B A B AlB A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlA A B A AlA A B A A|lB A B C A|lB A B C AlB A A C A 5183
6101,6151, 5356 B A A AlB A A A B A A AlB B A AlB A A A|lB B A C AlA A A A AlA A A A A|lB A A C AlB A A C AlB A A C A 5356
6201,6351, 5554 C CABAGB|BAAA A|B A A A AlC A A B AlC A AAAA|lC B ABGBA 5554
6951 5556 B A B AlB A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlA A B A AlA A B A A|lB A B C A|lB A B C AlB A A C A 5556
5556 N:BNWN:) AlB A B A B A B AlB A B AlB A B A|lB A B C BlaA A B A AlA A B A A|lB A B C A|lB A B C AlB A A C A 5556A
5754 C CABAGB|B A AA A|B A A A AlC A A B AlC A AAAA|lC B ABGBA 5754
5087 B A B B A|lB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B AlA A A B AlA A B B A|lA A B B A|lA A B B A|lA A B B A 5087
5183 B A B B A|lB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B AlA A A B AlA A B B A|lA A B B AlA A B B AlA A B B A 5183
5356 B A AB AlB A A B A B A AB AlB B A B AlB A A B AlA B A B AlA B A B A|lA B A B A|lA B A B A|lA B A B A 5356
5554 C AAAAA|CAAARAA C AAAAA|CCAARA AR A|CAAARAA A[CCARAAA A[IBC AA AlB C A A AlB C A A AlB C A A AA 5554
5556 B A B B AlB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B AlA A B B AlA A B B AlA A B B AlA A B B A|lA A B B A 5556
IV B A B B AlB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B AlA A B B AlA A B B A|lA A B B AlA A B B AlA A B B A 5556A
5754 C AAAAA|CAAARAA C AAAAA|CCAAA AR A|CAAARAA A[CCAAAAIBC AA A|B C A A AlB C A A AlB C A A AA 5754
5087 B A B B A|lB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B A|lA A B B B|A A B A AlA A B A A|lA A B B B 5087
ST1.0.5120 5183 B A B B A|lB A B B A B A B B AlB A B B A|B A B B A|lA A B B B|A A B A AlA A B A AlA A B B B 5183
o130 514.0. 5356 B AAGB AlB A A B A B AAGB AlB B A B AlB A A B AlA B A B AlA B A A AlA B A A AlA B A B A 5356
e 5554 C A A A AlC A A A A C A A A AlC C A A AlC A A A AlC C A A BB c A A A|lB C A A AlB C A A B 5554
5150 2954 5556 B AB B AlB A B B A B AB B AlB A B B A|B A B B A|lA A B B B|A A B A AlA A B A AlA A B B A 5556 P P P
' LIV B A B B A|lB A B B A B A B B A|lB A B B A|B A B B AlA A B B B|A A B A AlA A B A AlA A B B A 5556A
5754 C AAA AlC A A A A C AAA AlC C A A AlC A A A AlC C A A B|B c A A A|B C A A AlB C A A B 5754
5087 A A B A AlA A B A A A A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5087
5183 A A B A AlA A B A A A AB A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5183
5356 A A A A AlA A A A A A A A A AlA B A A AlA A A A AlA B A A AlA B A A AlA B A A A 5356
5086,5056 5554 cC C A A A 5554
5556 A A B A AlA A B A A A A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5556 o e
UV A A B A AlA A B A A A AB A AlA B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5556A
5754 C C A A A 5754
5087 A A B A AlA A B A A A AB A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA (zZ)B A A 5087
5183 A AB A AlA A B A A A AB A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA (zZ)B A A 5183
5356 A A A A AlA A A A A A A A A AlA B A A AlA A A A AlA B A A AlA A A A 5356
5083,5456 5554 C C A A A 5554
5556 A A B A AlA A B A A A AB A AlA A B A AlA A B A AlA A B A AlA A B A A 5556 .
5556A A A B A A[A A B A A A A B A A[A A B A AlA A B A AlA A B A A[A A B A A 5556A Cum se utilizeaza Exemple SIMBOL CARACTERISTICI
. .« . . H H e n n
5754 C CAA A 5754 1. Selectati aliajul de baza care urmeazasa fie Cand sudati aliaje de baza tipul Tendinta de fisurare a sudurii "A
B A B C A A A B CAA ABCAA ABCAA A B CAA ADCB A 4043/4047 sudat 3003 si 1100, gasiti intersectia W indica o tendinta mica de fisurare a
5087 B A B AlB A B A B A B AlB A B AlB A B AlA A B C B 5087 - . . A . :
- B Al B ale AR A B Al B ale als als alB NN B 5183 2. Gasiti blocul in care se intersecteaza blocului. Retineti ca materialul Sudl'JI‘II. Dlndlcac.).tendmtasevera
— 5356 B A A AlB A A A B A A AlB A A A[B A A AlA B A C A 5356 coloana si randul de aport 1100 ofera un rating de fisurarea sudurii.
! 5554 cC CAAAB 5554 H H FP . o . . T
Se5s N Al A s A N Al A B Al A B AR R 8 cooe 3. Acestbloccontlne5|rur|or'lzontale'df.elltf_'re (A) pentru ductilitate (D), S Rezv?'tenta Iaforfeca're—apllcablla|n
TS B A B AlB A B A B A B AlB A B AlB A B AlA A B C B 5556A (A, B, Csau D) reprezentative ale aliajului,  rezistenta la coroziune (C) special pentru sudurile de colt.
2154 o C Ay ° 5754 vizavi de acesta, in caseta consumabilului  performanta la temperaturi D [Ductiliatea sudurii finite
100 C BAAAA|CBAGAAHA C CAAAA B A A A A 1100 o ; ; - . . Rezistenta la coroziune in apa
B A A C A A AACAA ABCAA ABCAA A B DA A 4043/4047 d‘esgduraIasfar5|tulf|ecarU|rand.thereIe ridicate (T) si potrivire la C pa
5087 C A B Blc A B B C A B C BlB A B AlB A C B 5087 din fiecare rand ofera evaluareadelaAlaD culoaredupaanodizare[M]si dulce sau sarata la temp.ambianta
5005,5050 5183 C A B B[C A B B C ABC B[B A B AlB A C B 5183 a caracteristicilor enumerate in parteade  un rating (B) pentru usurinta in Recomandata pentru temperaturi
5356 C A B BlCc A B B C ABC B|B A A AlB A B B 5356 . . . A T del | t
5556 NN B|C A B B C ABC B|BATB AlB A c B 5556 sus a fiecarei coloane -W, S, D, C, TsiM sudare (W] si rezistenta (S]. Cu €lucrufa expunere pe termen
5556A C A B Blc A B B C ABC B|[B A B A|lB A C B 5556A (vezi legenda din dreapta pentru explicatia toate acestea, daca usurintala lung la temp.peste 65 grade
100 DB AAAGA A|DBAAAA CCAAAA 1100 fiecarei litere). sudare si forta de forfecare M Potrivirea culoriii dintre MB si
WV B A A C A A A AC A A ABCAA ABDAA 4043/4047 - . ) . . ;
4. Analizati caracteristicile de sudare oferite  sunt importante si ductilitatea sudura dupa anodizare.
5087 C A B Blc A B B C B C AlB A C C A 5087 . o )
5183 C A B B|C A B B C B C AlB A C C A 5183 de fiecare aliaj. Veti descoperi ca puteti si potrivirea culorii se pot A, B, C, & D sunt evaluari relative in ordinea
e R B B H EEHHAR Caop "schimba" o caracteristica cu alta pana cand ~sacrifica usor, apoi materialul ~|d€screscatoare a meritului. Evaluarile au
5556 C A B Blc A B B C B C AlB A CC A 5556 gasiti materialul de aport care corespunde  de aport 4043 poate fi folosit. semnificatie relativa numai in cadrul unui
5556A C A B B|C A B B C B C AlB A C C A 5556A cel mai bine nevoilor Dvs anumit bloc.
5754 C CABAA 5754 )
3003 1100 BB AAAA|IBBAARAHA BB AAAA 1100
ALCLAD 3003 VB A B B A A A AB A A B A A A A B A A A A A AB A A 4043/4047
219 2319 B AAAAA|IAAAAAA 2319
2519 BN B A A A A B AAAA B C B C A B C B C A 4043/4047
2319 C AAAAA 2319
20142036 IR E A A A A AAAA |BCBC A 4043/4047 I INCO N
100 1100 B BAAAA|BBAAA 1100
B A A B A A A AB A A 4043/4047
10601070 1100 B B A A A B 1100 I Ec I Rlc
10801350 4043/4047 A A B A A 4043/4047




DISPONIBILITATEA PRODUSELOR

ALIAJ Descriere material ALIAJ Descriere material
MIG TIG MIG TIG
ED702748 1.2 mm - 726 KG rola (S300) ED701957 1.6 Xx1000 mm - 5 KG cutie carton ED701966 1.6 X 1000 mm - 5 KG cutie carton
ED701753 1.0 mm - 7 KG rola BS300) ED702537 2.0 x1000 mm - 5 KG cutie carton ED702518 2.0 x1000 mm - 5 KG cutie carton
2003 ED701754 1.2 mm - 7 KG rola (BS300) ED701958 2.4 x1000 mm - 5 KG cutie carton 5356 ED034550 1.2 mm - 136 KG GEM-PAK ED702387 2.4 x1000 mm - 5 KG cutie carton
ED701755 1.6 mm - 7 KG rola (BS300) ED701959 32 %1000 mm - 5 KG cutie carton ED701967 3.2x1000 mm - 5 KG cutie carton
ED036610 1.2mm - 136 KG GEM-PAK ED702585 4.0x1000 mm - 5 KG cutie carton
ED0366T1 1.6 mm - 136 KG GEM-PAK ED034551 1.6 mm - 136 KG GEM-PAK
ED036613 1.2 mm - 136 KG GEM-PAK ED704123 12 mm - 7 KGrola BS300)
o ED036612 1.6 mm - 136 KG GEM-PAK 5356 PLUS ED704124 12 mm - 726 KG rola (S300)
ED701963 1.6 X1000 mm - 5 KG cutie carton ED704125 1.6 mm - 7 KGrola (BS300)
ED034791 1.2 mm - 136 KG GEM-PAK ED702566 2.0X1000 mm - 5 KG cutie carton ED703762 1.0 mm - 726 KG rola (5300) ED703764 32x1000 mm - 5 KG cutie carton
5183 ED701965 24x1000 mm - 5KG cutie carton 5556A ED702983 12 mm - 726 KG rola (5300) ED703765 4.0 x1000 mm - 5 KG cutie carton
ED034792 1.6 mm - 136 KG GEM-PAK ED701964 3.2x1000 mm - 5 KG cutie carton ED702986 1.6 mm - 726 KG rola (S300)
ED702517 4.0x1000 mm - 5 KG cutie carton
ED704127 1.2 mm - 7 KG rola (BS300)
5183 PLUS | ED704128 1.2 mm - 726 KG rola (S300)
ED704129 1.6 mm - 7 KG rola BS300)

POLITICA DE ASISTENTA CLIENTILOR

Afacerea companiei Lincoln Electric este producerea si comercializarea de echipamente de sudare, consumabile si echipamente de taiere de Tnalta calitate. Provocarea noastra este sa raspundem nevoilor clientilor nostri si sa le depasim asteptarile. Ocazional, cumpdratorii pot
cere Lincoln Electric informatii sau sfaturi despre utilizarea produselor noastre. Angajatii nostri rdspund la intrebari cat pot de bine pe baza informatiilor furnizate de clienti si a cunostintelor pe care le pot avea cu privire la aplicatie. Cu toate acestea, angajatii nostri nu suntin
masura sa verifice informatiile furnizate sau sa evalueze cerintele de inginerie pentru sudarea respectiva.

Tn consecintd, Lincoln Electric nu garanteaza si nu fsi asuma nicio raspundere cu privire la astfel de informatii sau sfaturi. Mai mult, furnizarea unor astfel de informatii sau sfaturi nu creeaza, extinde sau modifica nicio garantie pentru produsele noastre. Orice garantie expresa sau
implicita care ar putea decurge din informatii sau sfaturi, inclusiv orice garantie implicitd de vandabilitate sau orice garantie de caracter pentru scopul particular al oricarui client, este exclusa in mod special.

Lincoln Electric este un producator receptiv, dar selectarea si utilizarea anumitor produse vandute de Lincoln Electric este exclusiv sub controlul si rédmane responsabilitatea exclusivd a clientului. Multe variabile dincolo de controlul Lincoln Electric actioneaza rezultatele obtinute
n aplicarea acestor tipuri de metode de fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarilor — Aceste informatii sunt exacte, dupa cunostintele noastre, la momentul tipdririi. Va rugam sa consultati www.lincolnelectric.eu

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu





