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ZASTRZEZENIA

WYNIKI BADAN
Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru
dyfundujacego uzyskano na podstawie spoiny, wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujgcymi
normami, i nie nalezy zaktadac, ze takie same wyniki zostang uzyskane w kazdym, szczeglnym zastosowaniu.
Rzeczywiste wyniki beda sie rozni¢ w zaleznosci od wielu czynnikow, w tym, ale nie wytacznie, procesu
spawania, sktadu chemicznego i temperatury materiatu rodzimego, konstrukcji ztacza spawanego i metod
produkeyjnych. Uzytkownikom zaleca sig, aby przed zastosowaniem we wtasnych aplikacjach, potwierdzili
za pomoca testow kwalifikacyjnych lub innych, odpowiednich metod, przydatnos¢ wszelkich materiatow
spawalniczych i procedur spawalniczych.

POLITYKA OBStUGI KLIENTA
Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest produkcja i sprzedaz wysokiej jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatdw spawalniczych oraz urzadzen do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientdw, a nawet przewyzszenie 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 informacji przez nich przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na
temat rozpatrywanego zastosowania, jaka posiadamy w danym momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie
zweryfikowac informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan technicznych w kazdym konkretnym
przypadku. Nie gwarantujemy tego w szczegolnosci, gdy potrzeby klienta zbytnio odbiegaja od standardu
zastosowan. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac tego rodzaju porad i nie
ponosi odpowiedzialnosci za tego rodzaju informacje czy porady. Co wigcej, udzielenie tego rodzaju informacji
i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych produktow.
W odniesieniu do tego rodzaju informacji i porad nie udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwarancji wyraznej lub
dorozumianej, w tym jakiejkolwiek dorozumianej gwarancji przydatnosci do celéw handlowych lub do innych
szczegoblnych zamierzen klienta. Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale wybér i wykorzystanie
produktow sprzedanych przez Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrola klienta i wytacznie klient jest
za to odpowiedzialny. Wiele czynnikéw poza kontrolg Lincoln Electric ma wptyw na wyniki osiagniete przy
zastosowaniu réznych typéw metod produkcji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian. Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne
w momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalezc
na stronie www.lincolnelectriceurope.com

WAZNE INFORMACJE DOSTEPNE W INTERNECIE

Karty charakterystyki (SDS):
https:/www.lincolnelectric.com/en-GB/Safety-Document-Search/Safety-Data-Sheets

Katalogi i broszury:
https:/www.lincolnelectric.com/en-GB/Support/Download-Brochures-and-Catalogues

Certyfikaty TUV:
https:/www.lincolnelectric.com/en-GB/Certificate-Center/TUV-Certificates
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IINFORI\/IACJE OGOLNE

KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 3580-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA

stali odpornej na petzanie

SL12G

Mo B 3

2 H5
Lo

1. Wszystkie pozycje spawania
2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot

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

Poz\/cje 5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3
>
spawania Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
1 AC+DC
=105
2 bc
Rodzaj pradu > i 5105125 ACD*CDC
i uzysk stopiwa
A [Kwaina RC__ | Rutylowo-celulozowa
. . C | Celuozowa RA | Rutylowo-kwasna
L———> Rodzgjotuliny —————> 7 [ruyoms RB__ | Rutylowo-zasadowa
RR | Rutylowa B Zasadowa
Symbol [ Mo v Inny
Mo - 0,40-0,70 - -
MoV 0,30-0,60 08-1,20 0,25-0,60 -
CrMo0,5 040-065 | 040-065 - -
CrMo1 09-1.40 0.45-0,70 - -
CrMo1L 05-1,40 0.45-0,70 - (<0,05
CrMioV/1 05-1.30 0.90-1,30 0,10-0,35 -
L > Sktad chemiczny > CMo2 | 20-26 | 090-130 - -
CrMo2L 2,0-26 0,90-1,30 - C<0,05
CrMo5. 4,0-6,0 0,40-0,70 -
CrMod 80-100 0,90-1,20 0,15 Ni<1,0
CMo91 | 80-105 | 080-1.20 | 0,15-030 | Ni040-10
Nb 0,03-0,10
W 0,02-0,07
CrMoWV12 | 10,0-12,0 | 0,80-1,20 0,20-0,40 Ni<08
W 040-060
———> Elektroda otulona z inn
EN ISO 3581-A
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA
stali nierdzewnej i zaroodporne;j Limarosta 316L

E 19 12 3 L

R 1 2

P . 1. Wszystkie pozycje spawania
\_> Dzvqe. —> | 2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot
spawania 3. Podolna (spoiny czotowe), podolna/naboczna (pachwinowe)
4. Podolna (spoiny czotowe/pachwinowe)
5. Pionowa z géry na dot i zgodnie z symbolem 3
Symbol | Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
1 AC +DC
Rodzaj pradu 3 2 < DC
i uzysk stopiwa 3 105 % 125 AC+DC
A DC
Sktad Z >1252 160 A[DED[
chemiczny
> Elektroda otulona ¢ L > Rodzajotuling ———> [R__[Ruyowa [RB [Rutylowo-zasadowa
[ C T Mn [ G [ N [ Mo [ Im [ C T Mn TG T N [ Mo [ Inn
Martenzytyczna/ferrytyczna W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje (cd.)
13 0,12 15 11-14 - - - 20255CuN L 0,04 1-4 19-22 | 24-27 | 4-7 4
134 0,06 15 11-14| 3-5 04-1 - 20163MnNL| 0,04 5-8 18-21 | 15-18 | 2-3 |020N®
17 0,12 15 16-18 - - 25222NL 0,04 1-5 24-27 | 20-23 | 2-3 | 020N
Austenityczna 7314 QL 0,04 2-5 26-29 | 30-33 | 3-4 B
199 | 008 | 20 [18-21]9-11 - | | Spedaina
1991 0,04 20 |18-21] 9-1 _ 188Mn 020 | 45-75|17-20 | 7-10 -
199 Nb 0,08 20 18-21 9-11 Nb 189MnMo | 0,04-14 3-5 18-21 | 9-11 | 05-1 o
19122 0,08 20 |17-20[10-13| 2-3 - 20103 010 25 | 18-21] 8-12 | 1-3 ?
19123L | 004 20 |17-20]10-13| 2-3 - 2312L 004 25 22-25 | 11-14 -
19123Nb | 008 20 [17-20{10-13| 2-3 Nb 2312Nb 010 25 1 22-25 | -4 Nb
19134NL| 004 1-5 [17-20 [ 12-15| 3-4 | 020N 231221 004 25 1 22-25 | 1M-14 ) 2-3 -
" oo . 299 0,15 25 27-31 8-12 -
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornos¢ na korozje .
S Zaroodporna
2293NL | 004 25 21-24 | 7-10 2-4 el
2572NL| 004 | 20 |24-28| 6-8 | 1-3 | 020N 1682 008 25 | 16-16 | 7-8 | 1-2 TNb
2593CuNL| 004 | 25 |24-27|7-10 | 2-4 | 29 199H | 004-008| 20 | 18-21 | 9-M - 70,10 - 0,25N
2594NL| 004 | 25 |24-27]8-10 | 2-4 | 99 254 015 25 | 24-271 46 = | |7010- 020N, 1,5-2,5Cu
. N L. . 2212 0,06-0,20 1-5 20-23 | 10-13 - 40.20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje 2520 006-020| 1-5 | 23-27 | 18-22 - i
18153L 0,04 T-4 ‘ 16-19 | 14-17 2-3 ‘ sl 2520H 0,35-045 25 23-27 | 18-22 - ! :‘5[
18165NL| 004 1-4 17-20 | 15-19 3-5 [0,20N ¥ 1836 025 25 14-18 | 33-37 - /1ot
18 LINCOLN &
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KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 2560-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA
stali niestopowej i drobnoziarnistej Kryo 1
E 50 6 MniNi B 3 2 H5u_(mi008
\_) H5 =max5
H10 = max.10 1. Wszystkie pozycje spawania
H15 = max.15 2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot
3. Podolna (spoiny czotowe), podolna/naboczna (pachwinowe)
B 4. Podolna (spoiny czotowe/pachwinowe)
Z = brak wymagan . 5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3
° Pozycje
0= 0°C spawania Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
2 =-20°C 1 105 AC+DC
’283% Rodzaj pradu > 2 : C
oeC i uzysk stopiwa i 21052125 A(D*[DC
= -60°C 5 AC+DC
c > 160 o
——> Rodzajotuliny ——— > [aA [k RC__ [ Rutylowo-celulozowa
€ [Celulozowa RA | Rutylowo-kwasna
R |Rutylowa RB__ | Rutylowo-zasadowa
RR_| Rutylowa B Zasadowa
L———> Sktad chemiczny —MM > Symbol ;"B Ni Mo
Temperatura dla _ Mo I ) 03-06
minimalnej pracy Symbol Umowna granica Wytrzymatos¢ A, MnMo 51420 _ 0306
tamania, Srednio 47 plastycznosd | na rozcigganie Ni 14 06-0,12 -
35 =355 440-570 222% N 14 18-26 _
38 =380 470-600 | =20% ) )63
: . 3N 14 >26-38 -
L » Nl"a';'t”c':z‘l’)"énc? (gl\:;lrrr]:r;a’) —>| 2 2420 500-640 | =20% MnINi 21620 | 08-012
plasty 46 = 460 530-680 | =20% NiMo 14 06012 | 03-06
= - 2 18%
Elektroda otulona 50 500 560-720 8% Z inny
EN-ISO 18275-A
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA
stali o podwyzszonej wvtrzyma’rosu Conarc 70G

Z = brak wymagan
A=+20°C
0°C
20°C
30°C
40°C
50°C
60°C
70°C
80°C

———> Elektroda otulona

Temperatura dla
minimalnej pracy
tamania, Srednio 47 )

Min. umowna granica 3 62
plastycznosci (N/mm?) 69

E 55 ALNIMJ B 3 2 H5 T ———> [ Wyzarzanie odprezajace 1 godz. / 560-600°C |

1. Wszystkie pozycje spawania
HDM(mI/1 Oog) 2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot
3. Podolna (spoiny czotowe), podolna/naboczna (pachwinowe)
4. Podolna (spainy czotowe/pachwinowe)
/ 5. Pionowa z gory na dét i zgodnie z symbolem 3
Pozyqj e Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
spawania T Aot
<105
2 DC
Rodzaj pradu 3 3 105 <125 AC+DC
i uzysk stopiwa 4 DC
B AC+DC
> 160
6 DC
A [Kwasna RC__ [ Rutylowo-celulozowa
——> Rodzaj otuliny ——> C [ celulozowa RA_ | Rutylowo-kwasna
Rutylowa RB__ | Rutylowo-zasadowa
RR__| Rutylowa grubootulona | B Zasadowa
——— > Sktad chemiczny —— > Symbol Mn Ni cr Mo
MnMo 1,4-2,0 - - 03-06
Mn1Ni 14-2,0 | 06-12 - -
1INiMo <14 06-1,2 - 0,3-0,6
Symbol Umowna granica | Wytrzymatosc | 1.5NiMo <14 1 12-18 - 03-06
plastycznosci | na rozcigganie ° 2NiMo <14 18-2,6 - 0,3-0,6
2| zme | Soreo =i | Wowie | Teso| 1828 | - | o3
g n2NiMo 42, 8-2, - ,3-0,
=620 690-890 = 18%) |\ oNicMo | 14-2.0 | 1826 | - 03-06
=690 760-960 | =17%| | MnaNicrMo | 14-2.0 | 18-26 | 03-06 | 03-0,6
79 =790 880-1080 |=16%) | Mn2Ni1CrMo | 1,4-20 | 18-26 | 06-10 | 03-06
89 =890 980-1180 |=15% Z Inny

www.lincolnelectric.eu
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IINFORI\/IACJE OGOLNE

KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 14341-A
Klasyfikacja drutow litych i stopiwa do spawania MIG/MAG
stali niestopowej i drobnoziarnistej
G 42 4 M2SI
Symbol Si Mn Ni Mo
0
25i 0,50-0,80 | 0,90-1,30 0,15 0,15
- 351 0,70-1,00 | 130-160 | 0,15 0,15
Z = brak wymagan 45i1 080-1,20 | 160-180 | 0,15 015
A=+20°C : 3512 1,00-130 | 1,30-160 | 015 0,15
0= 0°C Sktad chemiczny ————> Al Ti+Zr
2 =-20°C 2Ti 040-0,80 | 090-140 | 0,05-020 | 005-025
-30°C 3Ni1 0,50-0,90 | 1,00-1,60 | 0,80-150 0,15
~40°C 2Ni2 0,40-0,80 | 080-140 | 2,10-2,70 0,15
-50°C 2Mo 030-0,70 | 090-130 | 0,15 040-060
6= -60°C Mo 050-080 | 1,70-210 | 0,15 0,40-060
Al
241 030-050 | 090-130 | 0,15 035-0.75
> Rodzaj gazu ostnnowega > M = M2 ostonowa mieszanka gazowa (bez helu)
C=100% C02
Symbol Umowna granica | Wytrzymatosé A
L—————> Temperatura dla minimalnej pracy famania, srednio 47 J i plastycznosci na rozciaganie :
35 =355 440-570 >22%
) . 38 =380 470-600 =20%
L5 Min umowna granica >| 42 =420 500-640 | =20%
plastycznosci (N/mm’) 46 > 460 530-680 > 20%
. . 50 =500 560-720 > 18%
———> Drut lity do spawania MIG/MAG
EN ISO 636-A
Klasyfikacja Prqtéw, drutow i stopiw do spawania TIG
stali niestopowej i drobnoziarnistej
W46 3 3Si LNT 25
Symbol si Mn Ni Mo
0
25i 050-080 | 080-13
351 0,70-1,00 | 130-160
45i1 080-1,20 | 1,60-190
. Al Ti+Zr
Sktad chemiczny —————————> | 040-080 | 090-140 | 005-0.20 | 005025
3Ni1 050-0,90 | 100-160 | 0,80-1,50
2Ni2 040-080 | 080-140 | 2,10-2,70
2Mo 030-0,70 | 050-130 0,40-060
Z = brak wymagai
A=+20°C
Temperatura dla 0- +Oo
L—> minimalnej pracy _— > 2 =-20°C
tamania, srednio 47 | 3 =-30°C
4= -40°C
5= -50°C
6= -60°C
Umowna granica | Wytrzymatos¢
Min. umowna granica > Symbol plastycznosci na rozciaganie A
plastycznosci (N/mm?) 35 =355 440-570 >22%
38 =380 470-600 >20%
42 =420 500-640 = 20%
L——> Proces TIG, drut i stopiwo 46 =460 530-680 = 20%
50 =500 560-720 > 18%
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KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 14343-A

Klasyfikacja drutow elektrodowych, drutow i pretow do spawania fukowego
stali nierdzewnej i zaroodpornej

G 1912 3 L Si

G = MIG/MAG
W =TIG

P = Plazma

S = tuk kryty

>
Drut lity do:

LNM 316 LSi
‘ I Nb
20,10 - 0,25N
X i 70,10 - 0,20N, 1,5-2,5Cu
Sktad chemiczny NG Klasyfikacja 40,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
Si=0,65-1,2% 1,2Cu
¢ 90,7-1,5Cu
[C T ™M T G [ N [ Mo T Im [ C T WM TG [ N [ Mo [ Inn
Martenzytyczna/ferrytyczna W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje (cd.)
13 0,12 5 | 114 - - - 20255CNL| 004 1-4 | 19-22 | 24-27 | 4-7 4
134 0,06 15 | 11-14| 3-5 | 04-1 - 20163MaNL| 004 5-8 | 18-21 | 15-18 | 2-3 | 020N®
17 0,12 15 [16-18 - - 25222NL | 004 1-5 | 24-27 | 20-23 | 2-3 | 020N
Austenityczna 731400l | 00 2-5 | 26-29 | 30-33 | 3-4 Ll
199 008 | 20 |18-21]9-11| - - | |speciaina
199 L 0,04 20 18-211 9-11 N - 188Mn 0,20 45-75 | 17-20 7-10 -
199Nb | 008 20 |18-211 9-1 - Nb 189MnMo | 0,04-14 | 3-5 | 18-21 | 9-11 | 05-1 9
19122 0,08 20 |17-20]10-13| 2-3 - 20103 0,10 25 18-211 9-12 | 1-3 9
19123L | 004 20 |17-20]10-13| 2-3 - 23121 0,04 25 22-25 | 1N-14 - -
19123Nb| 008 20 [17-20]10-13| 2-3 Nb 2312Nb 0,10 25 22-25 | 11-14 - Nb
19134NL| 004 1-5 [17-20112-15| 3-4 | 020N 231221 004 25 22-25 | 1M-14 | 2-3 -
) o ) 299 015 25 | 27-31| 8-12 - -
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornosé na korozje Jarood
293NL| 004 | 25 [21-26|7-10 | 2-4 | % aroocporna B}
2572NL | 004 | 20 |24-28| 6-8 | 1-3 | 020N 1682 008 25 | Mh-16 ) 749 ) 12
2593CuNL| 004 25 | 24-27]7-10 | 2-4 5 199H  |004-008| 20 | 18-21| 9-11 - -
2594NL | 004 | 25 |24-27]8-10] 2-4 | 2 22251“2 00%]0520 12155 §3§§ 18:?3 - -
W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje 2520 0:06—0:20 1-5 23-27 | 18-22 - -
18153L | 004 ‘ 1-4 | 16-19 ] 14-17] 2-3 ‘ s 2520H |035-045| 25 | 23-27 | 18-22 - -
18165NL| 004 | 1-4 [17-20115-19| 3-5 |020N9 1836 025 25 | 14-18 | 33-37 - -

EN ISO 17632-A

Klasyfikacja drutéw proszkowych do spawania fukowego
w ostonie gazowej stali niestopowej | drobnoziarniste]

T 50

5 1MNi PM 2H5

Outershield 81Ni-H

1. Wszystkie pozycje spawania
H (m 171 OOg) 2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot
bm 3. Padolna (spoiny czotowe), podolna/naboczna (spoiny pachwinowe)
H5 =max.5 4. Podolna (spoiny czotowe/pachwinowe)
H10 = max.10 5. Pionowa z gory na dot i zgodnie z symbolem 3
H15 = max.15
Z = brak wymagan M = M2 ostonowa mieszanka gazowa (bez helu)
A=+20°C . C=100% CO2
0- 0°C Pozvcje_
2 =-20°C spawania Symbol i charakterystyka
3 =-30°C . Z gazem ostonowym (C i M2)
b= 'AOZC Rodzaj gazu R | Rutylowy, wolne krzepniecie zuzla
5= ’E’ODC ostonowego P Rutylowy, szybkie krzepniecie zuzla
6= -60°C B Zasadowy
M Metaliczn
Bez gazu ostonowego
> Rodzajrdzeniadrutu ———> v | Rutylowy lub zasadowo-fluorkowy
W | Zasadowo-fluorkowy, wolne krzepniecie zuzla
Y Zasadowo-fluorkowy, szybkie krzepniecie zuzla
S Inny
—— > Sktad chemiczny > Symbol Mn Ni Mo
N 20 N N
Temperatura dla Umowna granica| Wytrzymatosé Mo 14 - 03-06
L > minimalnej pracy Symbol | ™ astycanodci | na rozciaganie | P MaMo | >14-20 - 03-06
famania, Srednio 47 35 =355 440-570 | =22% ;N‘ 1: 01‘68702’162 -
Y i , 8-2, -
Min, umowna granica 38 >380 470-600 | = zon/n N T Ry )
plastycznosci (N/mm?) 42 =420 500-640 | = 20% MINE | >14-20 | 060,12 -
46 =460 530-680 | = 20% INiMo 14 | 06012 | 03-06
L—> Drut proszkowy 50 =500 560-720 | =18% z inn!
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KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

Klasyfikacja topnikow do spawania tukiem krytym
H5 =max5
S A FB 1 54 AC H5— >H, mi100g — > |foTms
H15 = max.15
‘ ‘ ‘ AC = AC lub DC
8500 ‘—) Rodzaj pradu > tylko DC
Qddziatywanie metalurgiczne
1 >07
2 >05-07
Oddziatywanie > 3 >03-05
metalurgiczne 4 >0,1-03
5 0-01
1. Stal konstrukcyjna, HSLA, itp. zg s z g'; - g'g
Zastosowania > | 2 Stal nierdzewna i/lub nikiel oraz stopy niklu fg § 8 505-07
3. Napawanie utwardzajace s 9 >07
MnO + S0, =50
e a0 =15
a0 + Mg0 + 50, =55
© |wer Ca0 + Mg0 =15
——> Rodzaj topnika > | 75 |cyrkonowo- ?g’+5‘0’+Mﬂ0 = ?2
10 =
R Ti0, + 50, =50
RS | TiO, =20
N A0, + IO, =40
AR J¢! ! ALO, + 50, + MgO =40
ALO, =20
B . F = stapianie AB |glinianowo-zasadowy CaF, =22
0s . ) z
> Sposob wytwarzania —————————>| ,_ <piekanie (aglomeracia) é\ag :aoo»zm : gg
M = mieszanie AS gl 70, =5
F Jai - A0+ o, =70
20 + Mg0 + CaF, + Mn0| = 50
> FB |fluork di ?fJFx < ?2
. . oF, >
Spawanie tukiem krytym 7 |kazdy inny uzgodniony sktad
EN ISO 14171-A
Klasyfikacja drutéw i kombinacji drut/topnik do spawania fukiem krytym
stali niestopowej i drobnoziarnistej
S42 AB S3Si
5 I Lsom/p230
Symbol [ w [ wi ] mo
SZ kazdy inny uzgodniony skfad
Sktad chemiczny ——— > |51 0,35-0,60 - 03-06
S2 0,15 0,80-1,30
S3 1,31-1,75
St 1,76-2,25
Z = brak wymagan S1Si 0,15-0,40 | 0,35-0,60
Aol Symbol Rodzaj toprika S25i 0,15-0.40 | 0,80-130
0= 0°C X MS manganowo-krzemianowy 52512 0,40-0,60 | 0,80-1,30
2 =-20°C Rodzaj cs wapniowo-krzemianowy 23? 8157828 1';;’;’235
=-30°C topnika 4Si ,15-0,40 | 1,86-2,25
3 300 P 25 cyrkonowo-krzemianowy S1Mo 0,45-0,65
b= ’L‘OQC RS rutylowo-krzemianowy S2Mo 0,05-0,25 0,45-0,65
2 750‘7( AR linianowo-rutylow 53Mo 0,45-0,65
6= -60°C & viowy SaMo 0,45-0,65
AB glinianowo-zasadowy S2Ni1 0,80-1,20
AS glinianowo-krzemianowy S2Ni1,5 1,21-1,80
AF ! fluorkowo-zasad S2Ni2 1,81-2,40
s ﬁﬂimomﬁmo zasatomy | Sonia 005025 281-370| 0306
. S2Ni1Mo 0,8 0,80-1,20 | 0,45-0,65
anjperatuya dla z kazdy inny uzgodniony skfad S3Ni1,5 13 1,21-1,80 -
minimalnej pracy S3Ni1Mo 13 0,80-1,20 | 0,45-0,65
tamania, rednio 47 S3Ni1,5Mo 1,20-1,80 | 1,20-1,80 | 0,30-0,50
Spawanie wielowarstwowe
Min. umowna granica Spawanie dwustronne Symbol Um‘uvina granica| Wytrzymatost A
P y > | Symbol Re Rm plastycznosci | na rozcigganie
plastycznosci (N/mm?) T T 2355 | 2470 35 =355 440-570 | = 22%
38 =380 470-600 =20%
4T =420 =520 42 =420 500-640 2 20%
5T =500 2600 46 =460 530-680 = 20%
——> Spawanie tukiem krytym 50 =500 560-720 | =18%
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POZYCJE SPAWANIA

Niektdrzy inzynierowie spawalnicy preferujg stosowanie standardowej terminologii AWS/ASME dla okreslenia pozycji
spawania — niektorzy uzywajg ogdlinego opisu — inni z kolei kombinacji obu!

Istotne w opisie procedur spawalniczych jest to, ze sg zrozumiate dla wszystkich. Ponizsza tabela pokazuje
podstawowe pozycje spawania AWS/ASME (oraz BS EN). Pozycje AWS/ASME sg opisane w ASME X, a terminologia
europejska jest uzywana w BS EN 287-1 i zdefiniowana w 1SO 6947.

POZYCJE SPAWANIA ZGODNIE Z ASME (BS EN)

LINCOLN B 23
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KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA STALI NIESTOPOWE]) | NISKOSTOPOWE)

llos¢ stopiwa w cm’
na elektrode

Typ Zastosowanie
P32 @ 4,0 @50
Wysoki uzysk stopiwa dla spoin pachwinowych oraz spoin
Ferrod 135T czotowych Vi X w pozycji podolnej. Gtadkie lico spoiny. L7 7.1 116
Ferrod 160T Duza predkos¢ spawania oraz uzysk stopiwa wynoszacy ! 85 14,2
odpowiednio 135% i 160%
Ferrod 165A Jak Ferrod 16QT. W\/sokaEredkosc spawania. Uzysk 160%. 51 85 127
Dobra udarnos¢ przy -20°C.
Universalis Rutylowa elektroda do spawania stali konstrukcyjnych 2,7 8ic]
gtéwnie w pozycji podolnej. Bardzo gtadkie lico spoiny. 357 512
cumulo Elektrode.l rut\/l.owa do. spawania np. rur, we wszystkich pozycjach 25 35
(z wyjatkiem pionowej z gory na dot)
Elektroda rutylowa ogblnego przeznaczenia do spawania rur
Pantafix i konstrukeji we wszystkich pozycjach, facznie z pionowa z gory 2,4 34
na dot.
Elektroda rutylowa ogdlnego przeznaczenia do spawania
Omnia we wszystkich pozycjach. Niska wartos¢ napiecia stanu jatowego, 24124 3.4/34
mniejsze Srednice doskonate dla amatordw i majsterkowiczow.
Rutylowa elektroda do spawania we wszystkich pozycjach,
Supra doskonate wtasnosci spoin wykonanych w pozycji pionowej 2.4 33 49
z gory na dot. Prace naprawcze w przemysle stoczniowym.
Kardo Elektroda za_sadowa, niska pIaschznosc oraz wytrzymatosé 30 4
na rozcigganie, wysoka udarnosc.
Baso 48SP Elgktrodg rutylowo-zasadowa, doskonata spawalnosc i ponowne 30 53
zajarzanie tuku.
Baso 100 Elektroda zasadowa do spawania w trudnych warunkach. 25 37 80
Baso 120 Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 120%, wysoko wydajne 29 4,0 91
spawanie we wszystkich pozycjach, w trudnych warunkach pracy. 39 58 '
Baso G Elektroda zasadowa do spawania pradem statym z duza predkoscia 3,0 45" 91
we wszystkich pozycjach, uzysk stopiwa 120%. 39’ 582 '
Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 130%. | 4,9
conarc 48 Bardzo dobra udarnos¢ w niskich temperaturach. 32 6,17
Elektroda zasadowa, uzysk stopiwa 115%. 42"
Conarc 49C Bardzo dobra udarnos¢ w niskich temperaturach. 28 6,12 85
Elektroda zasadowa. Wszystkie pozycje spawania.
Conarc 51 Bardzo dobra udarnos¢ w niskich temperaturach. z2 34 o8
Conarc L150 Elektroda zasadowa do spawania spoin pachwinowych i warstw 49 75 16

LINCOLN B
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KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA STALI NIESTOPOWE]J | NISKOSTOPOWE)

Czas jarzenia tuku w sekundach

na elektrode

Objetos¢ metalu spoiny na metr

3.2 @ 4,0 @50
75 65 68
o 2
571 551
69 69
66 62
66 72

59/65 59/72
64 66 77
84 79
75 95
62" 64! 91
T
O
67" 83" 95
65 . %
51 70 86
62 71 104

Wymiar spoiny Teoretyczna | Wz6r na objetos¢ spoiny: (a* x L)
pachwinowej ,a"(cm) | objetosc (cm’) | ,a" (cm), L - dtugosc spoiny (cm)
3 9
35 12,3
4 16
4,5 20,3
5 25
55 30,3 (S
6 36 Tek.NFRE56 v
8 64
10 100
. ez 3
Teoretyczna objetosc (cm’) Wazér:
Grubosé ,d" V50°: d (0,466d + v) L
(mm) . . . | V60°:d(0,577d +v) L
V50° | V60® | VI70° | yj70°:d (0,700d + v) L
6 35 39 43
8 54 61 69 4 % o
10 77 83 100 : %
12 103 119 137 i
14 133 155 179 i -
16 167 196 227 Tek.NFOE5T
18 205 241 281 By = Smm
20 246 291 340
B Teoretyczna objetos¢ (cm’) Wzor:
Grubosc ,d” X50°:d (0,233d +v) L
(mm) o R . | X60°:d(0,228d +v) L
V50° | V60° | V70° | x70°:d (0,350d +v) L
14 83 98 11
16 108 122 138 A
18 129 147 167
20 153 175 200 b
25 220 255 294 v
30 300 349 405 i
35 390 458 534 B e
40 493 581 680
Grubos¢ ,d” S ez 3 Wzor:
(mm) Teoretyczna objetos¢ (cm’) ((d-10)°x 0,27 + 12d - 73)
20 194 R
25 288 T
30 395 ®
35 516 !
40 650

OKRESLENIE KOSZTOW SPAWANIA

‘ objetos¢ spainy, masa stopiwa z elektrody ‘ =

‘ liczba elektrod ‘

Uwaga: procentowy wspotczynnik jarzenia tuku
zalezy od warunkdw rzeczywistych i moze
oscylowac w przedziale 15-45%

1) L=350mm
2) L =450mm

‘ cena elektrody x liczba elektrod

‘ koszt elektrod

‘ liczba elektrod x czas jarzenia tuku

‘ catkowity czas jarzenia tuku ‘

catkowity czas jarzenia tuku x 100

procentowy wspétczynnik jarzenia tuku

catkowity czas pracy

‘ catkowity czas pracy x stawka godzinowa ‘

‘ koszty pracy ‘

‘ koszt elektrod + koszty pracy

‘ koszt catkowity ‘

www.lincolnelectric.eu
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UDZIAL FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Liczba ferrytowa

Aby utatwit 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 wartos¢ FN. Dla réznych warunkéw pracy okreslono doSwiadczalnie nastepujace wartosci liczby ferrytowej:
» Stopiwo w petni austenityczne
- wysoka odpornosc na korozje w Srodowisku silnie utleniajacym i redukujgcym (kwasnym i chlorkowym): FN <0,5
- w petni austenityczne stopiwo CrNiMoN, niemagnetyczne: FN <05
- niskoferrytyczne stopiwo CrNiN oraz CrNiMoN do spawania elementéw pracujacych
w bardzo niskich temperaturach: FN3-6lub< 0,5
» stopiwo stali nierdzewnej ogolnego przeznaczenia, odporne na korozje
i 0 wysokiej odpornosci na pekniecia gorace oraz mikropekniecia: FN 6-15
» warstwa poSrednia napoin ferrytyczno—austenitycznych ztgczy réznoimiennych
oraz warstwa posrednia stali platerowanej: FN 15-35
» stopiwo austenityczno-ferrytyczne odporne na korozje naprezeniowa i wzerowa,
o strukturze zapewniajacej dobre wtasnosci mechaniczne i antykorozyjne: FN 30-70

Zarzadzanie procesem spawania wymaga znajomosci liczby ferrytowej (FN)

Pomiar zawartosci ferrytu

Przyjeta na Swiecie standardowa metoda okreslania udziatu ferrytu korzysta z zaleznosci pomiedzy sita magnetyczna

a zawartoscia ferrytu w spoinie. Okreslenie catkowitej i prawidtowej zawartosci ferrytu nie jest mozliwe z powodu niedoktadnosci
badan metalograficznych oraz braku metody wzorcowania dla okreslenia zawartosci czystego ferrytu w stalach nierdzewnych.
Sita przyciggania pomiedzy okreslonym magnesem trwatym, a spoing, w ktorej znajduje sie ferryt wysokotemperaturowy, jest
mierzona wagg torsyjna. Uzyskane wartosci sg w rzeczywistosci poréwnywalne z wartosciami otrzymanymi w pomiarach,
stosujacych taki sam magnes, przyciaggajacy ptytke ze stali weglowej z niemagnetyczng powtoka miedziang o okreslonej grubosci.
Metoda wzorcowania daje niezbedna zaleznos¢ liniowa.

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

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

Informacje o standardowych grubosciach pokrycia sg dostepne w Instytucie Norm i Technologii USA (NIST).

Doktadnos¢ wagi torsyjnej lub przyrzadu ,Magne Gage» (rys.3) jest wystarczajaca do okreslenia liczby ferrytowej FN w warunkach
laboratoryjnych (pozycja podolna). Zgodnie z ISO 8249 nalezy stosowac magnes trwaty o okreslonej wielkosci i przewodnosci
magnetycznej (permeancji).

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

Obliczanie zawartosci ferrytu

Zawartos¢ ferrytu jest okreslana na podstawie obliczed, uwzgledniajacych sktad chemiczny stopiwa.

Rownowazniki Cr-eq i Ni-eq sg 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 DeLonga (1973)?, szeroko stosowany do 1985 r. do niektorych stali nierdzewnych, zawierajacych CrNi (Mo, N);

= Wykres WRC 1992 opublikowany przez Koteckiego i Siewerta (1992)*, oparty na wykresie WRC 1988, wczesniej opublikowanym
przez Siewerta, McCowana i Olsona®, jako wynik przegladu ponad 950 probek stopiw i okreslenia liczby ferrytowej FN
(uwzgledniajacy dane z Lincoln Electric). Wieksza doktadnos¢ tego wykresu jest wynikiem Scistego oddziatywania Mn, Si, C, N i Nb.

= Wykres ESPY? dla okreSlenia zawartosci ferrytu.

9 Patrz  Literatura” str. 29
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UDZIAL FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Zastosowanie wykresow do okreslenia udziatu ferrytu

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

Ponizej przedstawiono kombinacje wykresow 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 brac pod uwage wptyw réznych
warunkow spawania (temperatura w czasie cyklu spawania, parametry spawania, efekty powierzchniowe) na wartos¢
liczby ferrytowej FN.

| I
| Wykres Schaefflera |

28
L 0
t;ngm! QETS‘ N ; a
24
70 U
—k 0
20 -\ A2
40
. = WYKRES WRC 1992 d -
16 : . =
—N 80
12
— Cr-equiv. = Cr +Mo+0,7Nb 00
8
i =
4
0
0 4 8 12 16 20 24 28 32 36

Rys. 1. Wykres Schaefflera i wykres WRC 1992
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UDZIAL FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

Wykres WRC '92

4 Liczba ferrytowa FN

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

17 19 21 23 25 27 29 31
Rownowaznik chromu Cr-eq = %Cr + %Mo + 0,7(%Nb)

Rownowaznik niklu Ni-eq

Rys. 2. Wykres WRC 1992

Potozenie materiatow dodatkowych na wykresie

Miejsce materiatow dodatkowych typowych dla Lincoln Electric (tabela 1) przedstawiono na potagczonych wykresach
Schaeffler-WRC 1992 (rys. 1) i na oryginalnym wykresie WRC.

Tabela 1. Rownowaznik 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 27,3 26,4 26,2
B Jungo 4462 26,0 133 269 10,9 J Jungo 4465 27,2 25,7 28,1 25,2
C  Arosta304L 19,5 11,9 20,6 11,0 K NiCro 31/27 305 332 31,7 32,0
D  Arosta347 203 12,2 214 113 L Arosta 309S 236 14,2 24,6 133
E  Arosta316L 208 13,4 22,0 12,5 M  Arosta30SMo 254 14,5 26,7 135
F Arosta318 21,5 138 22,7 12,8 N Arosta 307 17,8 13,3 18,7 14,2
G Arosta 4439 226 213 238 182 0  Arosta 329 254 86 27,2 74
H  Jungo 4455 23,0 199 23,5 20,3 P Limarosta312 288 139 30,3 12,7
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UDZIAt FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

f=_FN_
NFN
17 /
6 / /
15 /

N

13-4

7

60 70 80 %Fe

Rys. 3. Urzadzenie do wzorcowania ,Magne Gage” Rys. 4. Zawartos¢ 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 byc
doktadnie zmierzony, to mozna go z dos¢ duza doktadnoscia obliczyc dzielac liczbe ferrytowa FN przez wspotczynnik 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 warunkow
wzorcowych. Pordwnanie badaf wykonanych w réznych laboratoriach pokazuje, ze réznica doktadnosci pomiarow
wynosi +10%.

Laboratoria Lincoln Electric

0d 1966 roku dziaty i sekcje R&D Lincoln Electric byty zaangazowane w rozwéj metod wyznaczania zawartosci ferrytu.
Laboratoria sg 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 TA., Welding Journal (1992) str. 171-178

4) Siewert T.A., McCowan C.N., Olson D.L., Welding Journal (1988) str. 289-298
5) Espy RH., Welding Journal 61(1982) str. 149-156
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OPAKOWANIA | WYMIARY (DRUTY LITE | PROSZKOWE)

T eteomm
01 300 mm

D

' B300 (metal)
$100 (tworzywo sztuczne) L i © 00 mm

45 mm
Adapter: 2158341

@ 16.5 mm
@ 100 mm

T @300mm
@415 mm

@ 52 mm
: @ 200 mm .

BA415 (metal) ~ @mn
Adapter: K299 (os podajnika 25 mm)

K1504-1 (0$ podajnika 50 mm)

BS300 (metal)

100 mm : 100 mm
Adapter: K10158
K10158-1 (tworzywo sztuczne)

5200 (tworzywo sztuczne) = samm

@ 52 mm
@ a0 mm

© 52 mm
7300 mm .

S300 (tworzywo sztuczne)

mm

545
2780 mm

B785 (szpula metalowa 100 kg 15 mm
do drutéw do spawania tukiem krytym) Adaptor :K10410
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AccuTrak®
A
£
IS
o
o
®
Y
520 mm
200/250 kg
ZALETY

OPAKOWANIA | WYMIARY (DRUTY LITE | PROSZKOWE)

A
E
=
o
~N
[09]

Y

_ 670 mm N
500 kg

- Obudowa beczki wykonana z wytrzymatego kartonu,

wzmocnionego wtoknem szklanym.

- Konstrukcja zapewnia szybka i bezproblemowa wymiane beczki.

- Sprawdzone, solidne pasy do podnoszenia i transportu.

- Brak koniecznosci stosowania koputy.

- Mozliwos¢ recyklingu.

Gem-Pak™

ZALETY
- Zapobiega splataniu sie drutu i poprawia jakos¢ podawania.
- Prosty w obstudze - nie wymaga zewnetrznych urzadzen podajgcych.

- Paleta z tektury falistej — minipaleta przystosowana do podnoszenia
wozkami widtowymi, przymocowana do pudta, nadajaca sie w100%
do recyklingu.

Ciezar drutu: 136 kg

www.lincolnelectric.eu
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OPAKOWANIA | WYMIARY (SPAWANIE tUKIEM KRYTYM)

350 & 400 kg 600 kg 300/600/1000 kg

BECZKI SPEED FEED BECZKI SPEED FEED BECZKI ACCUTRAK®

BECZKA 350 kg 400 kg 600 kg 300 kg 600 kg 1000 kg
Speed Feed  Speed Feed  Speed Feed Accutrak Accutrak Accutrak

Srednica drutu (mm) 16-48 ‘ 16-20 ‘ 16-24 ‘ 16-48

Rodzaj drutu Wszystkie, tacznie z drutami do stali niestopowej i niskostopowej

tadownos¢ palety (kg) 1400 800 600 600 600 1000

Wymiary palety (mm) 1160 x 1160 x 1200 x 800 x 1200 x 800 x 1000 x 1000 x

Dt.XSz.xWys. 1030 1030 DD TR O, 1030 U D S 1000

ol e () 580 x 890 7201051 580x890 | 720x720%1051 | 1000 x 1000

— Srednica x wysokoS¢

Liczba palet w kontenerze 14 ‘ = B5) N/A 35 20

Liczba beczek na palecie 4 ‘ 2 1 2 1 1

Stot obrotowy AD1329-13 USE21000558 - - -

Transport morski tak ‘ - tak - tak tak

300/350 kg 1000/1200 kg
S/PULA METALOWA S/PULA MASOWA
SZPULA 300/350 kg 1000/1200 kg

Srednica drutu (mm) 16-48 ‘ 16-48

Rodzaj drutu Wszystkie, tacznie z drutami do stali niestopowej i niskostopowej

Wymiary (mm) 760x280 800x800x1125

tadownos¢ palety (kg) 900/1050 1000/1200

Wymiary palety (mm) - D+.xSz.xWys. 1200x800x1000 800x800

Liczba palet w kontenerze 10 12

Liczba opakowan na palecie 3 1

Adapter/stof obrotowy - 21000558

Transport morski tak tak
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SAHARA READYPACK®

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

Przechowywanie elektrod w opakowaniach Sahara ReadyPack oszczedza czas i pieniadze. Elektrody bedace w tych
opakowaniach nie wymagaja klimatyzowanych pomieszczef 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® sa projektowane jako odporne na wilgoc i wykazuja bardzo mata absorpcje wilgoci. W przyjetej przez IIW prébie
odpornosci na zawilgocenie zaktada sie, ze elektroda jest odporna na wilgoc (EMR), jesli znajdowata sie 24 godziny

w temperaturze 27°C i wilgotnosci wzglednej 70%, i zawiera nadal mniej niz 5 ml wodoru dyfundujacego 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 (HDM< 5 ml/100¢g). Dla elektrod z serii EMR-
Sahara maksymalna zawartos¢ wodoru wynosi 3 ml/100g.

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. Od momentu otwarcia opakowania Sahara
ReadyPack® przez kolejne 12 godzin, elektrody EMR-Sahara® zachowuja swoja pierwotng jakos¢. Opakowania elektrod sg
poreczne i fatwe do przeniesienia na stanowisko spawania. Zawartosc jednego lub dwoch opakowan wystarcza zwykle na jeden
dzieA pracy. Nalezy réwniez podkresli¢ oszczednosci wynikajace z wyeliminowania zaréwno termosow jak i kontroli jakosci

w procesie dosuszania, a takze strat zwigzanych z czasem nieprodukcyjnym, transportu elektrod z piecow na stanowisko pracy.
Mozna Smiato uznag, ze niezawodne opakowania Sahara ReadyPack® wytyczyty nowy trend w przemysle spawalniczym.

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

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

= 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 skfadowanie w suchym pojemniku lub termosie nie jest potrzebne, a nawet jest niezalecane

» Nie ma niebezpieczenstwa pomieszania elektrod, co moze sie zdarzyé przy elektrodach wyjetych z suszarki

» Wzrost wydajnosci, prosta kalkulacja redukcji kosztow.

Elektrody w opakowaniu Sahara ReadyPack®

W opakowaniu Sahara ReadyPack moga by¢ dostarczone nastepujace elektrody odporne na wilgog,
o niskiej zawartosci wodoru (elektrody zasadowe EMR-Sahara®):

Tvp Hy,, max. Hy,, max. Tvp Hy,, max. H,,, max.
5mi/100g | 3ml/100¢g 5mi/100g | 3ml/100¢g
Baso G * Kryo 1 *
Conarc 49C * Kryo 1P *
Conarc 51 * Kryo 1-180 *
Conarc L150 * Kryo 2 *
Kardo * Kryo 3 *
Conarc 55CT * Kryo &4 *
Conarc 60G * Arosta 304L
Conarc 70G * Arosta 316L
Conarc 80 * Arosta 4462
Conarc 85 * Jungo 4462
SL12G * Limarosta 304L
SL19G * Limarosta 309S
SL20G * Limarosta 312
SL22G * Limarosta 316L
Nyloid 2
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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

. Zakres

Druty lite oraz prety TIG moga by¢ dostarczone w r6znych opakowaniach: tubach, szpulach oraz beczkach.

2.

Przechowywanie

Nalezy chroni¢ materiaty przed zawilgoceniem.

Zalecane jest przechowywanie w nastepujacych warunkach:

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

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

. Sposdb postepowania

Prety i szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowujg prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy
do 2 tygodni. W kazdym przypadku produkty wymagajg 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. Nalezy unikac uszkodzenia opakowania

. Postepowanie z produktem zniszczonym

Druty zalane wodg, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych nie sg w stanie
spetnia¢ swoich funkgji i powinny zostac utylizowane.
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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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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Lincoln® 6010

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Stosowana do spawania warstw graniowych, AWS A5.1
wypetniajacych i licowych rur stalowych gatunku do EN ISO 2560-A
X52

= Stosowana réwniez do spawania warstw RODZA) PRADU
graniowych rur, wykonanych ze stali o DC+/DC-

podwyzszonej wytrzymatosci (do X80)

= Podczas spawania warstw graniowych zalecana jest
polaryzacja ujemna

= Doskonata spawalnosé we wszystkich pozycjach

DOPUSZCZENIA

E6
E3

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

010
83C21

ABS \ R \ DNV \ TV
+ ‘ + ‘ + ‘ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn si
01 06 02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnos¢ ISO-V
. P . . Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) -30°C
‘Q(/a;gc\;vsg' AW >380 470-560 >24 >47
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 40-80
3,2x 350 60-110
4,0x 350 S0-140
5,0 x 350 110-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 PUSZKA 555 9.0 627257
3,2x350 PUSZKA 355 95 627258
4,0 x 350 PUSZKA 237 9.5 627259
5,0x 350 PUSZKA 158 9.5 627260

LINCOLN B
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Fleetweld® 5P+

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Gteboki przetop AWS A5.1 E6010
= Niewielkie odpryski zuzla, minimalnie ingerujace w tuk
= Doskonata spawalnos¢ w pozycjach pionowej z dotu do RODZA] PRADU
gory, z gory na dot i okapowej DC+
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA POZYCJE SPAWANIA
= Do spawania rur w terenie i warsztacie Wszystkie pozycje spawania

= Stal lekko zabrudzona
= Ztgcza doczotowe bez ukosowania
= Spawanie stali ocynkowanej i powlekanej

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.20 0.56 0.17

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

" Umowna granica thrzv_rnaio;c Wydtuzenie | Udarnosc I1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) -29°C/-30°C
(MPa) (MPa) §
V\,IA\WSa aSn%a: AW min. 330 min. 430 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe 471 586 24 56
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 40-70
3,2x 350 65-130
4,0x 350 90-175
5,0 x 350 140-225
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
ED010283,
2,4 x300 PUSZKA - 22.7 EDO32564
ED010278,
3,2x 350 PUSZKA - 22.7 ED032565
ED010285,
4,0 x 350 PUSZKA - 22.7 ED032566
4,8 x 350 PUSZKA - 22.7 ED010281

LINCOLN 8 41
www.lincolnelectric.eu ELECTRIC
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

CUMULO

GLOWNE CECHY
= |dealna do spawania rur i konstrukgji stalowych
= Dobra zwilzalnoS¢ Scian bocznych

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami
rentgenowskimi

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC/DC-

E6013
E380R12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV
< + + + + +
=
- TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.08 0.6 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) . 0°C 10°C
WA\WS?%%”%& min. 330 min. 430 min. 17 brak danych
ENISO min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 500-600 =24 =60 =47
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 70-95
3,2x 350 100-135
4,0x 350 130-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 114 2.1 588601-1
3,2 x 350 CBOX 155 4.8 588602-1
4,0x350 | CBOX 105 48 588603-1

LINCOLN B
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NUMAL

GLOWNE CECHY
= Odpowiednia do ,czystych" stali konstrukcyjnych

= Elektrody o mniejszej Srednicy sa doskonate dla
amatorow i majsterkowiczow

= Mozliwo5¢ zasilania ze zrodta transformatorowego z
min. napieciem stanu jatowego 42V

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6013
E380R M

RODZA) PRADU
AC/DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS LR BV DNV
+ + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.06 0.5 0.45
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) 0°C
\/\/AWSagA%n%az min. 331 min. 414 min. 17 brak danych
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 430 480 26 60
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 70-90
3,2x 350 90-125
4,0x 350 140-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 CBOX 405 4.2 609257
CBOH 110 2.1 609179-1
2,5x 350
=X CBOX 250 48 609175
CBOH 75 23 609180-1
3,2x 350
X CBOX 175 53 609176
4,0x 350 CBOX 102 5.0 609303

www.lincolnelectric.eu
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Omnia®

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, AWS A5.1 E6013
nawet pionowej z gory na dot, dynamika tuku ENISO 2560-A  E380RC 11
zapewnia odpowiedni profil wtopienia

= Dobre wypetnianie szczelin i tatwe wielokrotne RODZAJ PRADU

zajarzanie tuku AC/DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA

II\/II\/IA

ABS LR BV DNV
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.08 05 03 <0.03 =0.03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnos¢ ISO-V
. o . . Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) ’ +20°C
\/\A\(/r\rlwsaﬁasn%a: min. 330 min. 430 min. 17 brak danych
ENISO min. 380 470-600 min. 22 min. 60
AW = bez obroébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-85
3,2x 350 90-130
4,0 x 350 140-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 127 2.1 588683-1
3,2x 350 CBOX 156 L4 588684-1
4,0x 350 CBOX 105 4.5 588685-1

LINCOLN B
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Omnia® 46

GEOWNE CECHY

= Odpowiednia do stali konstrukcyjnej
= Elektrody o mniejszej Srednicy sa doskonate dla

amatorow i majsterkowiczow

= Mozliwo5¢ zasilania ze zrodta transformatorowego z
min. napieciem stanu jatowego 42V

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC/DC-

E6013
E420R 11

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS ‘ BV ‘ DNV ‘ TOV
+ + + + <
s
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.) -
C Mn Si
0.06 0.5 0.45
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzyma’ro§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan na rozcigganie %) ()
(MPa) 0°C
\/\/AWSagA%n%az min. 430 min. 17 brak danych
ENISO 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 540 27 65

AW = bez obrdbki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé

(mm)
2,0x 300
2,5x 350
3,2x350
3,2 x 450
4,0x 350
4,0 x 450
5,0x 450

Prad spawania
()
50-60
70-90
90-125
100-135
140-190
150-200
180-240

www.lincolnelectric.eu
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Omnia® 46

OPAKOWANIE, DOST|

PNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

1.6 x 250
2,0x 300

2,5x300

2,5x 350

3,2x350

3,2 x 450
4,0x 350
4,0x 450
5,0 x 450

II\/II\/IA

Opakowanie

LINCPACK
LINCPACK
CBOX
CBOX
LINCPACK
CBOH
CBOX
LINCPACK
CBOH
CBOX
CBOX
CBOX
CBOX
CBOX

Liczba elektrod
w opak.
140
94
374
250
52
110
250
33
75
175
150
102
93
56

Ciezar netto / opak.
(kg)
0.8
1.0
4.0
4.2
1.0
2.1
4.8
1.0
23
5.3
6.2
5.0
5.9
5.8

Indeks

599993-1
609068
609059-1
609060-I
609070
800358-1
609060
609093
800372-1
609061
609062
609063
609064
609065

LINCOLN B
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Pantafix
GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
» Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa do AWS A5.1 E6013
stali konstrukcyjnej ENISO2560-A  E380RC11
= Do spawania elementéw zabezpieczonych warstwa
ochronng lub lekko skorodowanych i zabrudzonych. RODZAJ PRADU
= Mozliwo5¢ spawania stali ocynkowanej. AC/DC-
= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach,
nawet pionowej z g()l’\/ na dot, d\/namika tuku POZYCJE SPAWANIA

zapewnia odpowiedni profil wtopienia.

= Dobre wypetnianie szczelin i tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

DOPUSZCZENIA

Wszystkie pozycje spawania

ABS BV DNV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si S
0.08 05 03 <0.03 <0.03
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy!na#og: Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
\AAWS E,‘:-)n%a: min. 330 min. 430 min. 17 brak danych
ENISO min. 380 470-600 min. 22 min. 60
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-85
3,2x 350 S50-130
4,0x 350 140-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 127 2.1 588691-1
3,2 x 350 CBOX 156 L 588692-1
4,0 x 350 CBOX 105 4.5 588693-1

www.lincolnelectric.eu
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Supra®

GLOWNE CECHY
= Doskonale sprawdza sie w spawaniu materiatow
malowanych lub pokrytych rdza

= Zalecana do ztaczy z wiekszymi szczelinami
= Mozliwo5¢ spawania we wszystkich pozycjach przy
uzyciu tego samego zestawu parametrow

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC/DC-

E6012
E380RC11

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

LR BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.12 0.5 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) 0°C
\/\/AWSagA%n%az min. 330 min. 430 min. 17 brak danych
ENISO min. 380 470-600 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 470 550 23 56
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 70-90
3,2x 350 95-130
4,0x 350 130-170
5,0 x 350 170-250
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Onakouee Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 110 2.1 588694-1
3,2x 350 CBOX 165 4.8 588695-1
4,0x 350 CBOX 115 4.9 588696-1
5,0 x 350 CBOX 74 4.9 588697-1

LINCOLN B
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Universalis®

GLOWNE CECHY

= tatwo odpadajacy zuzel

= Gtadkie lico spoiny

= Elektrody o mniejszych Srednicach (2,0 2,5 mm)
zalecane sg do spawania cienkich blach

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6013
E420RR12

RODZA) PRADU
AC/DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.08 0.6 0.45
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) 0°C
\/\/AWSagA%n%az min. 330 min. 430 min. 17 brak danych
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 560 26 50
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 65-90
3,2x 350 100-140
3,2 x 450 100-140
4,0 x 450 150-195
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Onakouee Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 105 2.1 588699-1
3,2x 350 CBOX 125 4.3 588700-1
3,2 x 450 CBOX 118 5.7 588701-1
4,0 x 450 CBOX 78 5.6 588702-1

www.lincolnelectric.eu
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ferrod® 135T

GEOWNE CECHY

= Wysoka predkos¢ spawania
= Dobry wyglad spoiny

= tatwo odpadajacy zuzel

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1 E7024

EN ISO 2560-A

E380RR53

RODZA) PRADU

AC/DC-

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

II\/II\/IA

ABS BV TOV
+ + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.08 0.5 0.35
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzyfna’ro§c Wydhuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) 0°C
\/\AWSgA%n%az min. 400 min. 490 min. 17 brak danych
ENISO min. 380 470-600 min. 20 47
Wartosci typowe AW 460 530 25 54
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) ()
3,2 x 450 130-150
4,0 x 450 180-200
5,0 x 450 275-300
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
4,0 x 450 CBOX 70 5.9 588677-1
5,0 x 450 CBOX 45 5.8 588678-1

LINCOLN B
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ferrod® 160T

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo wysoka predkos¢ spawania AWS A5.1 E7024
= Gtadkie lico spoiny i fatwe odpadanie zuzla EN ISO 2560-A E420RR73
= Wysoki uzysk stopiwa (160% dla elektrod 3,2 i 4,0
mm oraz 180% dla elektrod 5,0 mm) RODZA) PRADU
AC/DC-

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.1 09 0.45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé . .| Udarnosc ISO-V
. At . X Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) : 0°C
\/\AWSgA%n%az min. 400 min. 490 min. 17 brak danych
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 510-610 =22 =47
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
3,2 x 450 105-140
4,0x 450 160-220
5,0 x 450 240-320

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

i) Opakowanie w opak. (k) Indeks
3,2x 450 CBOX 76 5.4 588679-1
4,0 x 450 CBOX 51 55 588680-1
5,0 x 450 | CBOX 39 58 588681-1

LINCOLN 8 57
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ferrod® 165A

GEOWNE CECHY

= Uzysk stopiwa 160%, wysoka predkos¢ spawania
= Uzysk stopiwa 160%, wysoka predkos¢ spawania

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami
rentgenowskimi

= Fatwo usuwalny zuzel nawet w waskich szczelinach

i skorodowanym materiale

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7024-1

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

E422RA73

II\/II\/IA

ABS LR DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.07 0.95 0.3
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzyfna’ro§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) . -10°C | -18°C/-20°C
Wy magania: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 475 520 26 70 67
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) (A)
3,2 x 450 125-155
4,0 x 450 140-235
5,0 x 450 210-330
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 450 CBOX 90 4.7 599534-1
4,0 x 450 CBOX 60 6.0 599541-1
5,0 x 450 | CBOX 40 59 599596-1
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BASIC 7018

GELOWNE CECHY

= Uzysk stopiwa 120%
= Doskonata spawalnos¢, nawet w pozycjach

przymusowych

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
DC+; DC-

E7018
E424B42H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

LR BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S HDM
0.08 1.1 0.45 =<0.025 <0.015 4ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvfna}o?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) : -40°C
Vymagania: min. 400 min. 490 min. 22
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =430 510-610 =24 =70
600°Cx1h =420 500-600 =22 =70
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2x 350 120-140
3,2 x 450 120-140
4,0x 350 160-190
4,0 x 450 160-190
5,0 x 450 210-230
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 180 4.0 588655-1
3,2 x 350 CBOX 112 4.0 588656-1
3,2 x 450 CBOX 117 55 588657-1
4,0x 350 CBOX 79 4.0 588658-1
4,0 x 450 CBOX 81 55 588659-1
5,0 x 450 CBOX 55 5.5 588660-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

BASIC 7018P

GELOWNE CECHY

= Uzysk stopiwa 120% i bardzo dobra spawalnosé
= Doskonata spawalnos¢, rowniez w pozycjach

przymusowych

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA

AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7018 H4

RODZA) PRADU

DC+; AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

E424B42H5

DNV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.06 1.5 0.3 <0.025 <0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na’ro§c Wydtusenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) 0)
(MPa) (MPa) -50°C
Wartosci
typowe ‘ AW ‘ =430 ‘ 490-550 ‘ =24 ‘ =47
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2 x 350 100-140
3,2 x 450 100-140
4,0x350 140-190
4,0 x 450 140-190
5,0 x 450 190-250
5,0 x 450 190-250
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 185 4.1 629400
CBOX 120 4.2 619401, 629401
S8 CBOX 120 55 619402
3,2x 450 CBOX 120 55 629402
4,0x350 CBOX 85 4.3 629403
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 619404, 629404
5,0 x 350 CBOX 55 4.3 619406, 629406
5,0 x 450 CBOX 55 55 619405, 629405
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Baso® 120

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Uzysk stopiwa 120% AWS A5.1 E7018 H4R
= Doskonata spawalnos¢, rowniez pradem AC we EN ISO 2560-A E423B12H5
wszystkich pozycjach
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -30°C RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S HDM
0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra_nllca thrzvma’ro?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) -20°C | -50°C | -46°/-50°C
Wy agania: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe | AW 480 580 28 200 170 100

AW = bez obrdbki cieplnej

Zarowno do zastosowan nie wymagajacych dalszej obrobki cieplnej oraz gdy niezbedne jest wyzarzanie odprezajace

Wartose CTOD przy -10°C > 0,25 mm

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2 x 350
3,2 x 450
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0x 450
5,0x 450

Prad spawania

(R)
60-90
90-140
90-140
120-160
120-160
160-240
160-240
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Baso® 120

OPAKOWANIE, DOST|

PNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2,5x350
3,2x350

3,2x450
4,0x 350
4,0x 450

5,0x 450

Opakowanie

CBOH
\VPMD
VPMD
CBOX
CBOH
CBOX
VPMD
CBOH
\VPMD
CBOX

Liczba elektrod
w opak.
110
110
53
108
52
108
37
37
37
50

Ciezar netto / opak.
(kg)
2.0
2.0
2.0
4.0
25
52
2.0
2.6
2.6
5.3

Indeks

570496-1
570496-2
570526-2
570526-1
587920-1
570519-1
570625-2
587937-1
587937-2
570748-1

LINCOLN B
56

www.lincolnelectric.eu



Baso® 48SP

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ oraz stabilny i skupiony tuk

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i doskonata
spawalnos¢ warstw przetopowych oraz w pozycjach
wymuszonych

= Mozliwos¢ spawania pradem ACi DC
= Stabilny tuk, nawet przy niskim pradzie spawania
= Czesto spotykana na kursach spawalniczych

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016-H8
E383B12H10

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.06 0.9 0.7 <0.020 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa W\/trzvfnalosc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) 8 +20°C | -30°C
Wartosci
typowe AW =380 470-600 25 150 60
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 55-95
3,2 x 350 80-150
3,2 x 450 95-150
4,0 x 350 120-190
4,0 x 450 120-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
SRP L4 0.9 571837-2
2
X350 CBOH 100 20 570977-1
SRP 51 1.7 571844-2
=S CBOH 55 18 570984-1
3,2x 450 CBOH 55 2.3 570991-1
SRP 27 1.4 571851-2
4
{02 5E0 CBOH 40 20 571857-1
4,0 x 450 CBOH 40 2.6 571004-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Baso® G

GLOWNE CECHY

= Przeznaczona do spawania konstrukcji o duzej
sztywnosci, obcigzonych statycznie i dynamicznie,
pracujacych w temperaturach do -50°C.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach,
poza pionowa z gory na dot.

= Mata ilo5¢ odpryskow i wysoka wydajnos¢ stapiania,
zaréwno przy spawaniu pradem DC, jak i AC

= Bardzo mata absorpcja wilgoci, co przektada sie na
niska zawartos¢ wodoru w metalu spoiny
(< 4ml/100 g).

= tatwe usuwanie zuzla i ptaski profil lica spoiny

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7018-1H4R
E425B32H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TUV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S HDM
0.07 1.2 0.4 <0.020 <0.010 <4ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc P Udarnose 1ISO-V ()
Stan* plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o +20°C | -47°C | -50°C
W magania min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =430 575 =24 200 >90
RLIAR 2420 565 222 200 290

AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugost
(mm)
2,0x 300
2,5x 350
3,2 x 350
3,2 x 450
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

Prad spawania
(R)
35-55
55-90
75-120
75-120
120-180
120-180
160-240
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Baso® G

OPAKOWANIE, DOST

PNE ROZMIARY

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Srednica x dtugosé
(mm)

2,5x350

3,2x 350

3,2 x 450

4,0x 350
4,0 x 450

5,0 x 450

Opakowanie

SRP
CBOH
\VPMD

SRP
VPMD
CBOX

SRP
VVPMD
\VPMD

SRP
CBOX
VPMD
CBOX

SRP
CBOX

Liczba elektrod
w opak.
60
86
86
50
52
110
50
52
116
28
81
37
81
21
56

Ciezar netto / opak.
(kg)
1.4
2.0
2.0
18
19
4.0
2.4
25
55
15
4.2
25
5.5
2.1
5.5

www.lincolnelectric.eu

Indeks

511819-1
570823-1
521819
511918-1
521918
570762-1
511925-1
521919
570763-1
511901-1
570779-1
521888
570816-1
511857-1
570786-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Conarc® 48

GLOWNE CECHY

= Uzysk stopiwa 130%

= Doskonata spawalnosé we wszystkich pozycjach
pradem DC+, szczeg6lnie okapowej i pionowej z dotu
do goéry

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -40°C

= Doskonatej jako5¢ spoin, potwierdzona badaniami
rentgenowskimi

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN ISO 2590-A

E7018-1 H4R
E464B42H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S HDM

0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzyrnah?c Wydtusenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o -20°C | -50°C | -46°/-50°C
\AAWSE‘ %n%a: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27

EN ISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47

Wartosci typowe | AW 480 580 28 200 170 100

AW = bez obrébki cieplnej

Zaréwno do zastosowan nie wymagajacych dalszej obrobki cieplnej oraz gdy niezbedne jest wyzarzanie odprezajace

Wartos¢ CTOD przy -10°C > 0,25 mm

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé

Prad spawania

(mm) (R)

2,0x 300 50-80

2,5x 350 60-90

3,2x 350 80-130

3,2 x 450 80-130

4,0x 350 120-160

4,0 x 450 120-160

5,0 x 450 190-270

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)

2,0x 300 CBOH 130 16 503609-1
2,5x 350 CBOH 110 20 503616-1
3,2x 450 CBOX 108 52 503630-1
4,0 x 450 CBOX 80 56 503652-1
5,0x 450 CBOX 50 53 503661-1
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Conarc® 49

GLOWNE CECHY

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw, doskonata zwilzalnos¢ i

petna kontrola jeziorka spawalniczego

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

= Mozliwo5¢ spawania we wszystkich pozycjach przy

uzyciu tego samego zestawu parametrow
= Doskonata spawalnos¢ i uzysk stopiwa 120%

DOPUSZCZENIA

RODZA) PRADU

E7018 H4
E463B42H5

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV RINA TUV
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S HDM
0.09 1.1 0.6 0.015 0.010 4ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
ctane Umowna granica W\/trzy.rna}o;c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
tan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o -20°C| -30°C | -40°C
W magania: min. 400 min. 483 min. 22 min.27 | 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 560 28 140 120 80
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 70-80
3,2x350 110-130
4,0 x 450 140-180
5,0 x 450 160-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
VPMD S0 2.0 609271-1
25%350 CBOX 190 4.1 609266-1
\VPMD 55 2.0 609272-1
=2l CBOX 118 43 609267-1
3,2 x 450 \/PMD 55 2.4 609277-1
VPMD 40 2.1 609273-1
el CBOX 85 e 609268-1
\VPMD 40 2.7 609274-1
4,0 x 450
CBOX 85 58 609269-1
5,0x 450 CBOX 55 5.7 609270-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Conarc® 49C

GLOWNE CECHY

= Potwierdzona udarno5¢ do -40°C oraz dobre
wartosci parametru CTOD do temperatury -10°C

» Elektroda do zastosowan morskich (offshore) w
przypadkach, gdy wymagany jest brak niklu w
sktadzie chemicznym

= Uzysk stopiwa 100%-120%

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E7018-1H4R
EN ISO 2560-A E464B32H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si 5 HDM
0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra_nllca thrzvma’ro?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) -20°C | -50°C | -46°/-50°C
Wy agania: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe | AW 480 580 28 200 170 100

AW = bez obrdbki cieplnej

Zarowno do zastosowan nie wymagajacych dalszej obrobki cieplnej oraz gdy niezbedne jest wyzarzanie odprezajace.

Wartos¢ CTOD przy -10°C > 0,25 mm

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,0x 350
3,2x 350
4,0x 350
4,0 x 450
5,0x 450

Prad spawania

(R)
55-80
70-110
80-130
120-160
120-160
180-240
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Conarc® 49C

OPAKOWANIE, DOST

PNE ROZMIARY

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Srednica x dtugosé
(mm)

2,5x350
3,2x 350
3,2 x 450
4,0x 350
4,0 x 450

5,0x 450

Opakowanie

SRP
CBOH
SRP
CBOX
SRP
CBOX
SRP
CBOX
SRP
CBOX
SRP
CBOX

Liczba elektrod
w opak.
70
110
50
108
50
108
28
80
28
80
23
50

Ciezar netto / opak.
(kg)
13
2.0
19
4.0
2.4
5.2
15
4.3
2.0
5.6
2.4
5.3

www.lincolnelectric.eu

Indeks

511420-1
509236-1
511437-1
509243-1
511475-1
509250-1
511505-1
509359-1
511536-1
509366-1
511529-1
509465-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Conarc® 50

GLOWNE CECHY
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -50°C

= Elektroda zasadowa z bardzo niskg zawartoscig
wodoru

= Doskonata do wszechstronnych zastosowan

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E7018-1H4R
ENISO 2560-A E465B32H5

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.07 1.2 0.4 <0.020 <0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvnl'na’ro§c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozciaganie %) (0)]
(MPa) (MPa) : -50°C
Wartosci
typowe AW 480 580 28 150
SR:1h/620°C 2420 500-590 222 =90
AW = bez obrébki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2 x 350 120-140
3,2 x 450 120-140
4,0x 350 160-190
4,0 x 450 160-190
5,0 x 450 180-230
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
55350 \VPMD 100 2.0 619260
' CBOX 203 4.0 619241
\VPMD 55 1.9 629261
S e CBOX 112 4.0 619242
VPMD 52 2.4 629263
3:2x 450 CBOX 116 55 619243
VPMD 35 23 629264
N CBOX 83 55 619245
VPMD 22 2.3 629265
20430 CBOX 55 55 619246
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Conarc® ONE

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Potwierdzona udarnos¢ do -40°C oraz dobre AWS A5.1 E7018-1 H4R
wartosci parametru CTOD do temperatury -10°C ENISO 2560-A E425B32H5
= Elektroda do zastosowan morskich (offshore) w
przypadkach, gdy wymagany jest brak niklu w RODZA) PRADU
sktadzie chemicznym AC/DC(+/-)

= Uzysk stopiwa 115%-120%
POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS ‘ LR ‘ BV ‘ DNV ‘ RINA

+

TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.) <§‘:
o Mn Si P S HDM S
0.05 13 0.4 0.015 0.010 3ml/100g [
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna gra_nl_ca thrzyn_'na’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) d -20°C | -40°C | -46°C | -50°C
Wymagania min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci
typowe AW 480 575 28 200 120 100 80
AW = bez obrébki cieplnej
Wartos¢ CTOD przy -10°C > 0,25 mm
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-100
3,2 x 450 90-145
4,0 x 450 110-160
5,0 x 450 160-250
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
554350 \VPMD 90 2.1 573574-1
' CBOX 180 4.3 573536-1
\VPMD 55 2.6 573581-1
SRt CBOX 115 55 573543-1
VPMD 40 2.7 573598-1
4.0x 450 CBOX 80 54 573550-1
\VPMD 25 2.6 573605-1
5,0 x 450
ks CBOX 55 5.6 573567-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

HYROD 7018

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Minimalna ilos¢ odpryskow, doskonata zwilzalnos¢ i AWS E7018 H8
petna kontrola jeziorka spawalniczego ENISO 2560-A E423B32H10
= Mozliwo5¢ spawania we wszystkich pozycjach przy
uzyciu tego samego zestawu parametrow POZYCJE SPAWANIA
= Doskonata Spawalnoéﬁ i UZ\/Sk stopiwa 120% Wszvstkie poz\/cje poza pionowa‘ z gf)r\/ na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S HDM
0.09 1.1 0.6 0.015 0.010 4ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

X Umowna granica thrzv.ma}osc Wydtusenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) o -20°C| -30°C | -40°C
V\A\(/r\/nsa asn%a: min. 400 min. 483 min. 22 min.27 | 27
EN ISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 480 560 28 140 120 80
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-95
3,2 x 450 110-130
4,0 x 450 140-180
5,0 x 450 160-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 190 4.1 599206-1
3,2 x 450 CBOX 118 5.2 599213-1
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 599220-1
5,0 x 450 CBOX 55 5.7 599237-1
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HYROD 7018LT

GLOWNE CECHY

= Bardzo niska zawarto5¢ wodoru dyfundujgcego w
stopiwie (ponizej 5 ml/100 g).

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C.

= Uzysk stopiwa ok 120%.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS E7018-1H4R
EN ISO 2560-A E464B32H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si S HDM

0.06 1.4 0.3 0.015 0.010 2ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvrnah?c Wydtusenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o -20°C | -50°C | -46°/-50°C
\AAWSE‘ %n%a: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27

EN ISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47

Wartosci typowe | AW 480 580 28 200 170 100

AW = bez obrébki cieplnej

Zaréwno do zastosowan nie wymagajacych dalszej obrobki cieplnej oraz gdy niezbedne jest wyzarzanie odprezajace

Wartos¢ CTOD przy -10°C > 0,25 mm

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 450
4,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Prad spawania
(R)
80-130
120-160

Srednica x dtugost

Liczba elektrod

Ciezar netto / opak.

il Opakowanie w opak. (kg) Indeks
3,2 x 450 CBOX 108 5.2 597523-1
4,0x 450 CBOX 5.6 597530-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KARDO

GLOWNE CECHY

= Niska plastycznos¢ oraz wytrzymatosc na
rozcigganie, wysoka udarnosé

= Do warstw buforowych na platerowanych
wewnetrznie stalach nierdzewnych

* HDM<3ml/100 g

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.1 E6018*
EN ISO 2560-A E352B32H5

* Wg klasyfikacji 1966

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

c Mn Si [ S HDM
0.03 0.4 0.25 0.015 0.010 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. LD I G I 2 Wydtuzenie | Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) -18°C/-20°C
(MPa) (MPa)
Vymagania: min. 331 min. 414 min. 22 min. 27
ENISO min. 355 440-570 min. 22
Wartosci typowe AW 390 450 28 >200
AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 60-80
3,2x 350 90-120
4,0x 350 120-160
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP b.d. 0.0 541762-1
3,2 x 350 SRP b.d. 0.0 541779-1
4,0x 350 SRP b.d. 0.0 541755-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

LINCOLN 7018-1

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata do wszechstronnych zastosowan AWS A5.1 E7018-1H4
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -46°C EN ISO 2560-A E424B32H5
= Zalecane spawanie pradem DC z polaryzacja
dodatnig lub ujemna RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

ABS LR BV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.06 1.3 0.30 0.025 0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc . Udarnos¢ ISO-V
. - . X Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozciaganie ) ()
(MPa) (MPa) -50°C
‘Q(/aggc\jvsg' AW =430 490-550 224 247
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-95
3,2 x 350 100-135
3,2 x 450 85-135
4,0 x 350 110-210
4,0 x 450 110-210
5,0 x 450 170-240
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

LINCOLN 7018-1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)

PUDELKO 90 20 629181

2,5x 350 VPMD 90 20 619181
CBOX 185 4.1 619036, 629036

PUDELKO 55 1.9 629182

3,2x 350 VPMD 55 1.9 619182
CBOX 120 4.2 619038, 629038

PUDELKO 55 25 629225

3,2 x 450 VPMD 55 25 619225
CBOX 120 55 619040, 629040

PUDELKO 40 20 629183

4,0 x 350 \VPMD 40 20 619183
CBOX 85 4.3 619044, 629044

PUDELKO 40 2.7 629226

4,0 x 450 VPMD 40 2.7 619226
CBOX 85 58 619045, 629045
5,0 x 450 CBOX 55 55 619049, 629049
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VANDAL

GEOWNE CECHY

= Migkki i stabilny tuk.

= Doskonata spawalnos¢ w pozycjach przymusowych
(takze w pionowej i okapowej).

= katwe usuwanie zuzla, nawet z waskich rowkow.

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1

E7018-1H4

EN ISO 2560-A E424B32H5

RODZA) PRADU

AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV RINA
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.08 1.2 0.4 <0.020 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvrnaiog Wydhuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozciaganie ) ()
(MPa) (MPa) : -50°C
Wartosci
typowe AW =420 510-610 =24 =90
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x 350 65-95
3,2 x 450 85-135
4,0 x 450 110-210
5,0 x 450 170-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 90 1.9 619167
25%330 VPMD 90 19 619184
CBOH 55 1.9 619168
Szl VPMD 55 19 619300
CBOH 55 2.4 619169
3:2x430 VPMD 55 24 619207
4.0x 450 CBOH 40 2.7 619171
! \VPMD 40 2.7 619208
5,0 x 450 CBOH 25 2.6 619172
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Conarc® L150

GEOWNE CECHY
= tatwo odpadajacy zuzel

= Odpowiednia do spawania materiatdéw malowanych

= Uzysk stopiwa ok. 165%
= Doskonata spawalnos¢ pradem AC

DC

= Stopiwo wolne od peknieg, jakos¢ potwierdzona

badaniami rentgenowskimi

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stocznie

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7028 H4
E424B53H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA

Podolna/naboczna/nascienna

II\/II\/IA

ABS BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.1 1.1 0.6 <0.025 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. e LB LGS Wydtuzenie | Udarnosé 1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) -18°C/-20°C
(MPa) (MPa)
\A;_\Wéi?%a: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-610 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 510-610 =26
600 Cx 2420 500-600 226
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 450 140-160
4,0x 450 175-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 450 SRP 30 19 554557-1
4,0 x 450 SRP 23 23 554509-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

HYROD 7028

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJIA

= tatwo odpadajacy zuzel AWS E 7028 H4

= Odpowiednia do spawania materiatdw malowanych ENISO 2560-A E424B53H5
= Uzysk stopiwa ok. 165%

= Doskonata spawalnos¢ pradem AC i DC POZYCJE SPAWANIA

= Stopiwo wolne od peknie¢, jakos¢ potwierdzona Podolna/naboczna/nascienna

badaniami rentgenowskimi
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stocznie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si [ S
0.1 1.1 0.6 <0.025 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé Wydtusenie Udarnosé ISO-V ()
Stan* plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) -18°C/-20°C | -40°C
V\A\(/r\/nsa %n%a: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-610 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 510-610 226 =80
ST 2420 500-600 226 =80

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2x350 140-160
4,0 x 450 175-220

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

) Opakowanie w opak. (ke) Indeks
3,2x350 SRP 30 15 597066-1
4,0 x 450 SRP 23 23 597073-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Lincoln® 7016 DR

GEOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ oraz stabilny i skupiony tuk

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i doskonata

spawalnos¢ warstw przetopowych oraz w pozycjach

wymuszonych
= Mozliwos¢ spawania pradem ACi DC

= Stabilny tuk, nawet przy niskim pradzie spawania

= Czesto spotykana na kursach spawalniczych

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016-H8
E422B12H10

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si HDM
0.08 1.2 0.6 5mi/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa W\/trzvfnalosc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) a +20°C | -30°C
Wartosci
typowe AW =380 470-600 26 =150 =60
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 95-150
3,2 x 450 95-150
4,0x 350 140-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 200 3.9 829275
3,2x 350 CBOX 125 4.1 829276
3,2x 450 CBOX 125 53 829277
4,0 x 450 CBOX 80 52 829278
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Pipeliner® 16P

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Podczas spawania warstw graniowych rur zalecana AWS A5.1 E7016-H4, E7016-1 H4
jest polaryzacja ujemna (DCEN)

RODZA] PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c \ Mn i \ P \ s
006 \ 13 \ 05 \ 0013 \ 0.009

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

<C

=

=
Udarnosé ISO-V () [

ctan Umowna granica Wytrzvfna}o§c Wydtuzenie
tan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) ° -29°C/-30°C | -40°C
\A}_\Wsa e;_)ni1a: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
Wartosci typowe AW 470 590 26 120 90
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 55-105
3,2x 350 75-135
4,0x 350 120-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. ke
(mm) w opak. (kg)
25%350 PUSZKA - 4.5 ED033835
' PUSZKA - 22.7 ED030916
PUSZKA - 45 ED033836
SIS PUSZKA - 227 ED030917
4,0 x 450 PUSZKA - 22.7 ED030918
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Baso® 100

GLOWNE CECHY

= Przeznaczona do spawania rur w miejscach
trudnodostepnych, doskonale sprawdza sie w
standardowych aplikacjach spawalniczych

= Cienka otulina umozliwia spawanie warstw
graniowych w miejscach trudnodostepnych.

= Dobra zwilzalnoS¢ Scian bocznych

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -30°C

= Czesto spotykana na kursach spawalniczych

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E7016-1H4
E425B12H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.06 1.2 0.5 <0.02 <0.02
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. e g LA I T Wydtuzenie | Udarno&é 1SO-V (1)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) -29°/-30°C
(MPa) (MPa) :
Wy magania: min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 500-640 26 =110
ZRE 2390 500-620 222 =110
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) ()
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-130
4,0x 350 125-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 110 2.1 570175-1
3,2 x 350 CBOX 140 L.l 570182-1
4,0x350 | CBOX 95 bt 570298-1
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Conarc® 51

GLOWNE CECHY
= Cienka otulina umozliwia spawanie warstw
graniowych rur w miejscach trudnodostepnych

= Doskonate wtopienie i stabilny tuk

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -50°C
= Spetnia wymagania NACE

= Uzysk stopiwa 100%

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN SO 2560-A

E7016-1H4
E425B12H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P 5
0.06 1.2 0.5 <0.02 <0.02
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzvl"na}o?c Wydtuzenie | Udarnosc I1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) -209/-30°C
(MPa) (MPa)
Wy magania min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
ENISO min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW =420 500-640 26 =110
CEOREE >390 500-620 222 =110
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2x 350 80-130
3,2 x 450 80-120
4,0 x 350 125-170
4,0 x 450 125-170
5,0 x 450 170-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. beE
(mm) w opak. (kg)
SRP 69 13 511567-1
25x350 CBOH 110 2.1 509816-1
SRP 56 1.7 511581-1
S CBOX 140 bt 509823-1
3,2 x 450 SRP 56 2.2 509892-1
4,0x 450 SRP 28 1.6 509908-1
5,0 x 450 SRP 25 2.2 511628-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

LINCOLN® 7010

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJIA

= Stosowana do spawania warstw graniowych, AWS A5.5 E 7010-P1
wypetniajacych i licowych rur stalowych gatunku do EN ISO 2560-A E423MoC21
X60

= Podczas spawania warstw graniowych zalecana jest RODZA) PRADU
polaryzacja ujemna DC+/DC-

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA

ABS LR DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Mo
0.1 0.7 0.2 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé . .| Udarnosc ISO-V
. A . X Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) +20°C
Vt"vaggc\jvsg' AW =420 500-640 222 =60
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 40-80
3,2x 350 60-110
4,0 x 350 90-140
5,0 x 350 110-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. hrEe
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 PUSZKA 555 9.0 627261
3,2 x 350 PUSZKA 355 95 627262
4,0x 350 PUSZKA 237 95 627263
5,0 x 350 PUSZKA 158 95 627264
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LINCOLN® 8010

GLOWNE CECHY

= Stosowana do spawania warstw graniowych,
wypetniajacych i licowych rur stalowych gatunku do
X70

= Utatwia kontrole jeziorka spawalniczego, dobra
zwilzalnos¢
= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1

EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU

DC+

E8010-G
E 463 1NiMo C 21

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS LR DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Ni Mo
0.1 0.8 0.2 0.7 0.3
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvrnaiog Wydhuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozciaganie ) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
Wartosci
typowe AW =485 570-680 =222 =60
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 350 60-110
4,0 x 350 90-140
5,0x 350 110-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 350 PUSZKA 355 9.5 627266
4,0x350 PUSZKA 238 95 627267
5,0 x 350 PUSZKA 156 9.5 627268
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Pipeliner® 7P+

GEOWNE CECHY

KLASYFIKACJA
= Warstwy graniowe, rury, do X80

AWS A5.1 E7010-P1, a takze E7010-G
= Warstwy gorace, wypetniajace i licowe, stal do gat. X65
= Pionowa z gory na dot RODZA] PRADU
» Zgodnos¢ z norma NACE MR0175 dla zastosowan w DC+
srodowisku zawierajgcym siarczki
= Dostepne sg dane z prob SSC (NACE TM0177) POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

II\/II\/IA

C  omn | s P \ s N | Mo
o015 | o6 | o1 | 0015 | o015 | 08 | 01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvfnaio§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) 3 -29°C | -40°C
V\A\Wg %n%a: min. 415 min. 490 min. 22 27
Wartosci typowe AW 470 570 24 80 70

AW = bez obrébki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost

Prad spawania

(mm) (R)

3,2 x 350 65-130

4,0 x 350 100-165

5,0 x 450 130-210

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)

3,2x 350 PUSZKA - 22.7 ED031611
4,0x 350 PUSZKA = 22.7 ED031612
5,0x 350 PUSZKA - 22.7 ED031613
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Pipeliner® 8P+

GtOWNE CECHY

= Wysoka wydajnos¢ spawania rur w pozycji pionowej z
gory na dot

= Gtebokie wtopienie

= Czyste, wyraznie widoczne jeziorko

= Zgodnos¢ z norma NACE MR0175 dla zastosowan w
Srodowisku zawierajgcym siarczki

= Dostepne sg dane z préb SSC (NACE TM0177)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E8010-G, EB010-P1
RODZAJ PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

C Mn Si Ni Mo P S
0.17 0.7 0.25 0.8 0.2 0.01 0.01
<
WtASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA %
. Umowna granica W\/trzy.mahasc Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J) -
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) -29°C | -40°C | -46°C
V\A\(/r\/ﬂsa a5ni5a: min. 460 min. 550 min.19 | min. 27
Wartosci typowe AW 495 590 24 80 60 50
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2x 350 65-120
4,0x 350 100-165
5,0x 350 130-210
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2x 350 PUSZKA - 22.7 ED030826
4,0x 350 PUSZKA = 227 ED030827
5,0 x 350 ‘ PUSZKA - 22.7 ED030828
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Shield-Arc® 70+

GLOWNE CECHY

= Niewielkie odpryski zuzla, minimalnie ingerujace w tuk
= Gebokie wtopienie

= Czyste, wyraznie widoczne jeziorko

= Doskonata kontrola jeziorka spawalniczego

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E8010-P1, EB010-G
RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

(@

Mn si | Ni o | me | v
013-017 | 06-1.2 | 005-03 | 075-097 | 001-02 | 005-015 | 002-004
<
% WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
- X Umowna granica W\/trzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) g -29°C | -40°C | -46°C
V\A\Wg %n_i,_-)a: min. 460 min. 550 min. 19
Wartosci typowe AW 460-620 585-680 24 75 60
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (A)
3,2 x 355 75-130
4,0x 355 950-185
4,8x355 140-225
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. ke
(mm) w opak. (kg)
3,2x 350 PUSZKA - 22.7 ED012841
4,0x 350 PUSZKA = 22.7 ED012849
4,8 x 350 PUSZKA - 22.7 ED012845
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Shield-Arc® HYP+

GLOWNE CECHY

= Niewielkie odpryski zuzla, minimalnie ingerujace w tuk
= Gebokie wtopienie

= Czyste, wyraznie widoczne jeziorko

= Doskonata kontrola jeziorka spawalniczego

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E7010-P1, E7010-G
RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

c \ Mn \ si \ Mo \ v
0.13-0.17 \ 0.49-0.63 \ 0.08-0.18 \ 0.27-0.31 | <007
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
ctan Umowna granica Wytrzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
tan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) § -20°C | -29°C
\AAW; ?__-)néa: min. 415 min. 490 min. 22 min. 27
Wartosci typowe AW 435-525 525-635 24 50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (A)
3,2 x 355 75-130
4,0x 355 950-185
4,8 x 355 140-225
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. ke
(mm) w opak. (kg)
3,2x 350 PUSZKA - 22.7 ED029511
4,0x 350 PUSZKA = 22.7 ED029513
4,8 x 350 PUSZKA - 22.7 ED029509
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Conarc® 60G

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -51°C AWS A5.5 E9018M-H4
= Preferowane spawanie DC ENISO 18275-A ES554ZB32H5

= Uzysk stopiwa 115%-120%
RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si P S Ni Mo HDM
0.06 1.0 0.4 0.015 0.010 16 03 2ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna gra_ni.ca thrzyrnalo‘;é Wydtuzenie Udarno$é ISO-V ()
Stan* plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -51°C
Wy hagania: 540-620* min. 620 min. 24 min. 27
ENISO min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci
typowe AW 600 670 25 98
SR:1h/620°C 550 640 24 S0 40

AW = bez obrébki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
* Srednica 2,5 mm maks. 655 MPa

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 60-100
3,2x 350 80-130
4,0 x 350 120-180
5,0x 450 160-240

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé el e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP 62 1.4 523614-1
3,2x 350 SRP 50 1.9 523652-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 523645-1
5,0 x 450 SRP 23 2.4 523638-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Conarc® 70G

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C AWS A5.5 E9018-G-H4
= Preferowane spawanie DC ENISO 18275-A  E 554 1NiMo B 32 H5

= Uzysk stopiwa 115%-120%
RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

DNV \ TV
+ ‘ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn si P s Ni Mo HDM
006 12 04 0014 0.009 10 04 2mi/100g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

X Umowna granica W\/trzyrnam?c Wydtusenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) -20°C -40°C | -46°C
\/\A\(/r\?sa E,‘__-)n_i,_-)a: min. 530 min. 620 min. 17 dgrrw?/‘éh
EN ISO 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 = bez obrébki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-100
3,2x 350 80-130
4,0x 350 120-180
5,0 x 450 160-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP 64 1.2 523706-1
3,2 x 350 SRP 50 1.9 523737-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 523713-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 523744-1
5,0 x 450 SRP 23 2.4 523720-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Kryo® 1

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne (doskonata
udarnos¢ w temperaturach do -60°C)

= Dobre wartosci parametru CTOD do temperatury
-10°C

= Niezwykle niska zawarto5¢ wodoru

= Uzysk stopiwa 110%-120%

= Mozliwos¢ spawania pradem ACi DC

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
ENISO 2560-A

E7018-G-H4R
E506 Mn1NiB 32 H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn Si P ‘ s ‘ Ni ‘ HDM
0.05 1.5 0.4 0.010 0.010 0.9 2ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapiFa thrzv[na’msé Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) i .
(MPa) (MPa) -20°C -60°C
Vi magania min. 390 min. 480 min. 22 dg{ﬁ‘éh
ENISO min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 550 640 24 150 90
SR:580°C/15 460 550 24 90
AW = bez obrabki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 55-80
3,0x 350 70-110
3,2 x 350 80-140
3,2 x 450 80-140
4,0x 350 120-170
4,0 x 450 120-170
5,0 x 450 180-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP 70 1.3 524383-1
3,2 x 350 SRP 50 1.9 524390-1
3,2 % 450 SRP 10 0.5 515725-1
SRP 50 2.4 524437-1
4,0 x 350 SRP 28 1.5 524468-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 524499-1
5,0 x 450 SRP 22 2.4 524475-1
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Kryo® 1-180

GLOWNE CECHY

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

= Uzysk stopiwa ok. 175%, tatwe odpadanie zuzla,
spawanie pradem AC lub DC

= Do ztgczy doczotowych, ukosowanych na Vi X

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA

EN SO 2560-A ES505 1NiB 73 H5

RODZA] PRADU

AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gary na dot

LR \ DNV TV \ DB
+ ‘ + + ‘ +
TYPOWY SK£AD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn P S Ni HDM
0.07 1.2 0.02 0.0010 0.9 2ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzyfna}osc Wyduzenie Udarnose 1S0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) 4 -40°C -50°C
Wymagania: . . . brak
ARl min. 460 min. 550 min. 19 danych
ENISO 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
AW = bez obrabki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
3,2 x 450 130-160
4,0x 450 170-240
5,0x 450 250-300
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. beE
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 450 SRP 27 1.7 524765-1
4,0 x 450 SRP 23 23 524734-1
5,0x 450 SRP 19 2.7 524772-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Kryo® 1P

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe witasciwosci mechaniczne (doskonata
udarnos¢ w temperaturach do -60°C)

= Dobre wartosci parametru CTOD do temperatury
-10°C

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

= Uzysk stopiwa 112%-120%

= Mozliwo5¢ spawania pradem ACi DC

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN SO 2560-A

E 8018-G-H4R
E506 Mn1NiB 32 H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn ‘ Si P ‘ s ‘ Ni ‘ HDM
0.05 1.5 0.5 0.010 0.005 0.95 2mli/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
) Umowna grapi_ca W\/trzv_ma’ro‘sé TR Udarnosé ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie ) i B
(MPa) (MPa) -40°C -60°C
Wymagania: min. 460 min. 550 min. 19 dg@‘éh
ENISO 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
AW = bez obrdbki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 55-85
3,2x 350 80-145
3,2 x 450 80-145
4,0 x 350 120-185
4,0 x 450 120-185
5,0 x 450 180-270
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost Bt Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP 70 1.3 519211-1
3,2 x 350 SRP 50 19 519181-1
3,2 x 450 SRP 50 2.4 519273-1
4,0x 350 SRP 28 1.5 519198-1
4,0 x 450 SRP 28 2.0 519280-1
5,0 x 450 SRP 22 2.4 519204-1
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Kryo® 1R

GEOWNE CECHY
= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne (doskonata
udarnos¢ w temperaturach do -60°C)

= Mozliwo5¢ spawania pradem ACi DC
= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 2560-A

E8018-C3-H4R
E466 1NiB32H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV
+ + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S Ni HDM

0.07 1.15 0.4 0.015 0.005 0.9 2ml/100g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzyll'nairo?c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) 4 -40°C | -60°C
Wymagania: !
AWS R5.5 470-550 550 min. 24 47
EN ISO 2560-A 460 530-680 min. 20
Wartosci typowe AW 520 585 24 140 115
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)

2,5x 350 SRP 70 1.4 524809-1

3,2 x 350 SRP 50 1.8 524816-1

4,0 x 350 SRP 28 15 524823-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Kryo® 2

GLOWNE CECHY

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -60°C

= Dobre wartosci parametru CTOD do temperatury
-15°C

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 2560-A

E 9018-G-H4R
E556ZB32H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si [ S Ni HDM
0.05 1.6 0.3 0.015 0.01 15 2mli/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica Wytrzyfna’ro?-c Wydtuzenie Udarnose ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) . -40°C | -50°C | -60°C
Vymagania: min. 530 min. 620 min. 17 dgrrf\‘/‘éh
ENISO min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci
typowe AW 570 650 22 140 110 60
SR:620°C/1h 530 620 22
AW = bez obrdbki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
Wartose CTOD przy -10°C > 0.25 mm
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 55-85
3,2 x 450 80-140
4,0x 450 120-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP b.d. 0.0 524642-1
3,2 x 450 SRP b.d. 0.0 524659-1
4,0 x 450 SRP b.d. 0.0 524666-1

LINCOLN B
%0

www.lincolnelectric.eu



Kryo® 3

GLOWNE CECHY

= Uzysk stopiwa 115%-120%

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -80°C

= Dobre wartosci parametru CTOD do temperatury
-10°C

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
ENISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

E8018-C1-H4

E506 Mn1NiB 32 H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

II\/II\/IA

LR TOv
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Ni HDM
0.05 0.7 0.3 0.015 0.01 25 2mli/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) : -60°C | -80°C
W hagania: SR min. 460 min. 550 min.19 | min. 27
ENISO min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 520 600 26 120 60
SR:620°C/1h 500 590 29 90
AW = bez obrébki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
Wartos¢ CTOD przy -10°C > 0.25 mm
SR* = 605+14°C/1h
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 55-80
3,2x 350 80-140
3,2 x 450 80-140
4,0x 350 120-170
4,0x 450 120-170
5,0 x 450 180-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2x 350 SRP 50 19 524604-1
3,2 x 450 SRP 50 2.4 524543-1
4,0x350 SRP 28 1.5 524574-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Kryo® 4

GLOWNE CECHY

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -80°C
(bez obrabki cieplnej) i do -100°C po wyzarzaniu
odprezajacym

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -80°C
(bez obrébki cieplnej) i do -100°C po wyzarzaniu
odprezajacym

= Niezwykle niska zawartos¢ wodoru

= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z polaryzacja
dodatnig lub ujemna.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

E7016-C2L H4

E4263NiB12H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

c Mn Si ‘ P ‘ s ‘ Ni ‘ HDM
0.03 0.6 0.4 0.01 0.005 3.6 2ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapiFa Wytrzyrnaio%é Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -80°C | -101°C
Wymagania: | pyyHT min. 390 min. 480 min. 25 min. 27
ENISO AW min. 380 470-600 min. 20 47
Wartosci typowe AW 490 570 30 90
PWHT* 420 510 30 120 90
AW = bez obrabki cieplnej
*605+£14°C/1h
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2 x 350 80-140
4,0 x 350
4,0 x 450
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost e Liczba elektrod Cigzar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP b.d. 0.0 524970-1
3,2 x 350 SRP b.d. 0.0 524932-1
4,0x 350 SRP b.d. 0.0 524949-1
4,0 x 450 SRP b.d. 0.0 524916-1

LINCOLN B
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SL® 12G

GELOWNE CECHY

= Temperatura robocza od -40°C do 500°C

= Preferowane spawanie DC z polaryzacjg ujemna

= Uzysk stopiwa 115%-120%

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.5
EN ISO 3580-A

E7018-A1-H4R

EMoB32H5

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV TOV DB
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn si P \ s | Mo | HDM
005 | 08 o6 | 0020 | o010 | 05 | 2ml/100g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
ctan Umowna granica Wytrzyrnaio§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
tan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C
V\A\(/rvné %n_ir__)a: SR(1) min. 390 min. 490 min. 25 brak danych
ENISO SR(2) min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Wartosci typowe | SR(3) 560 620 25 140 50
AW 550 610 25 160 70
AW = bez obroébki cieplnej
Wyzarzanie odprezajace: SR(1) = 620+14°C/1h, SR(2) = 570-620°C/1h, SR(3) = 620°C/1h
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2 x 350 80-130
4,0x 350 120-180
5,0 x 450 160-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
SRP 67 1.4 523973-1
2,5x 350
=X CBOH 94 2.0 516999-1
SRP 50 1.9 524017-1
SR e CBOX 108 4.0 516968-1
SRP 28 1.5 524000-1
40x350 CBOX 80 43 516975-1
5,0 x 450 CBOX 50 53 516982-1

www.lincolnelectric.eu
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

SL® 22G

GLOWNE CECHY

= Maksymalna temperatura robocza 550°C

= Spawanie AC, DC+ lub DC-. Preferowane DC.
Spawanie warstw graniowych w ztaczach z
odstepem rowka, preferowana polaryzacja ujemna

= Uzysk stopiwa 115%-120%

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-A

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

E8018-B1-Hs4
EZB32H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV
+
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo HDM
0.06 0.8 0.6 0.020 0.010 0.5 0.5 3mli/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa thrzyfna’ro?c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) +20°C -10°C
\A//-\WS%aSniSa: SR(1) min. 460 min. 550 min. 19 brak danych
Wartosci typowe | SR(2) 570 640 24 180 110
Wyzarzanie odprezajace: SR(1) = 690+14°C/1h, SR(2) = 730°C/1h
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-90
3,2 x 350 80-130
4,0 x 350 120-180
5,0 x 450 160-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 SRP 63 0.0 524246-1
3,2 x 350 SRP 50 0.0 524284-1
4,0x350 | SRP 28 00 524277-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Conarc® 55CT

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne (doskonata AWS A5.5 E8018-GH4R
udarnos¢ w temperaturach do -40°C) EN ISO 2590-A E5047ZB32H5
= Doskonata spawalnos¢, rowniez w pozycjach
przymusowych. Wspétpraca z inwerterowymi RODZA) PRADU
zrodtami pradowymi. AC/DC(+/-)
= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego.
= Wyglad spoin jak dla stali Cor-Ten A. POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S Ni Cu Cr
0.06 13 0.4 <0.02 <0.02 0.45 0.45 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica Wytrzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnose 1S0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) : -18°C | -40°C
Wy magania: min. 460 min. 550 min. 19 | min.27
ENISO 2560-A AW min. 500 560-720 min. 18 =47
Wartosci typowe =500 560-720 =23 100
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x350 55-85
3,2x 350 80-145
4,0x 350 120-185
5,0x 450 180-270
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x350 SRP b.d. 0.0 523522-1
3,2x 350 SRP b.d. 0.0 523539-1
4,0 x 350 SRP 27 1.9 523546-1

ODCHYtKI SKEADU CHEMICZNEGO

Mn = 1.4-1.9% AWS: Mn = 0.50-1.30%
Si=0.15-0.60% AWS: Si = 0.35-0.80%
Cr=0.1% AWS: Cr = 0.45-0.70%
Ni=0.7-1.0% AWS: Ni = 0.40-0.80%
Cu=0.3-05% EN: maks. Cu 0,3%

LINCOLN 8 95
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

Arosta® 304L

GLOWNE CECHY

= Doskonata odpornos¢ na korozje w Srodowisku
agresywnym, zawierajgcym kwas azotowy

= Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E308L-16
E199LR12

= Gfadkie lico spoiny

= tatwe odpadanie zuzla
= Elektroda grubootulona
= Mozliwo5¢ spawania pradem ACi DC

DOPUSZCZENIA

RODZAJ PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

LINCOLN B
%

BV TOV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.02 0.8 0.8 19.5 9.7 4-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzv.mahsc Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) +20°C -20°C | -196°C
\AAWSa asnli‘a: brak danych min. 520 min. 35 dgrq?/‘éh
. . . brak
ENISO min. 320 min. 510 min. 30 danych
Wartosci typowe | AW 440 580 43 70 60 24
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,0x 300 30-50
2,5x 350 40-75
3,2 x 350 60-110
4,0x 350 80-150
5,0x 350 140-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 CBOH 80 0.0 527520-1
SRP 69 1.4 530087-1
2,5x 350
2 CBOH 105 2.1 527537-1
SRP 56 1.8 530063-1
2x35
3:2x350 CBOX 130 4.1 527834-1
4,0x 350 CBOX 83 L4 527940-1
5,0x 350 CBOX 50 4.1 528053-1
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Arosta® 307

GLOWNE CECHY

= Stosowana do spawania stali trudnospawalnych, np.
blachy pancernej oraz austenitycznej stali
manganowej

= Czesto stosowana do wykonania warstwy
buforowej w napawaniu utwardzajacym

= Mozliwos¢ spawania pradem AC i DC z polaryzacja
dodatniag

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E307-16
E188MnR 12

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV DB
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
oos | s0 | o6 | 85 | 85 | 0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
ctan Umowna granica W\/trzvrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
tan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) o +20°C -60°C
V\/A\<Irvnsa asnli*a: brak danych min. 590 min. 30 | brak danych
EN ISO min. 350 min. 500 min. 25 brak danych
Wartosci typowe | AW | 450 \ 650 35 110 75
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 70-80
3,2 x 350 950-120
4,0x 350 110-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Onakousie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 97 2.1 527391-1
3,2x 350 CBOX 130 L4 527407-1
4,0x 350 CBOX 86 4.5 527414-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

Arosta® 309S

GLOWNE CECHY
= Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowa

oraz do wykonywania warstwy przetopowej w stali
platerowanej

= Odpowiednia do spawania warstw graniowych w
stali AISI 304LN

= Doskonata spawalno5c¢ i fatwo odpadajacy zuzel
= Wysoka odpornos¢ na wzrost kruchosci

= Mozliwo5¢ spawania pradem AC i DC z polaryzacjg
dodatnia

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA

E 309L-16
E2312LR32

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS BV TUV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.02 0.8 0.8 235 125 12-20
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzv.mah?c Wydtuszenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C | -120°C
V\A\(/r\}wsa aSnLa: brak danych min. 520 min. 30 dg;?/ih
; : : brak
ENISO min. 320 min. 510 min. 25 danych
Wartosci typowe | AW 480 560 40 60 50 40
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 40-75
3,2x 350 60-110
4,0x 350 80-150
5,0x 350 140-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOH 100 2.0 528374-1
SRP 56 1.9 528367-1
S e CBOX 125 4.2 528381-1
4,0 x 350 CBOX 84 4.2 528497-1

LINCOLN B
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Arosta® 316L

GLOWNE CECHY

» Minimalna zawartos¢ molibdenu 2,7%

= Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym
miedzykrystaliczng

= Dobry wyglad spoiny

= tatwe odpadanie zuzla

= Elektroda grubootulona

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA

E316L-16
E19123LR12

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (acc.WRC 1992)
0.02 08 0.8 18.0 11.5 2.85 4-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna gra_m.ca thrzyn_'na’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C | -120°C
WAWS %nli‘a: brak danych min. 490 min. 30 dgrrf\l/léh
; . ; brak
ENISO 3581-A min. 320 min. 510 min. 25 danych
Wartosci typowe | AW 450 580 39 60 40
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (A)
1,5x 250 20-40
2,0x 300 30-50
2,5x 350 40-75
3,2x 350 60-110
4,0 x 350 80-150
5,0x 350 140-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Il Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
1,5x250 Tuba PE 145 0.0 529159-1
2,0x 300 CBOH 170 1.9 529173-1
SRP 10 0.2 515236-1
2,5x 350 SRP 69 1.4 530001-1
CBOH 100 2.0 529180-1
SRP 56 1.8 530032-1
3.2x330 CBOX 130 4.3 529487-1
4,0 x 350 CBOX 84 4.5 529593-1
5,0x 350 CBOX 50 4.1 529708-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

Clearosta® E 304L

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia do warstw graniowych

= Odpornos¢ na porowatosé, tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

= Doskonate usuwanie zuzla

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E308L-17
E199LR22

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

DNV TOvV
< + +
=
- TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni P S FN (acc.WRC 1992)
0.03 0.8 1.00 19.5 10.0 0.025 0.01 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) ’ +20°C
Wartosci
typowe AW =420 =520 =35 =50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 70-90
3,2x 350 100-120
4,0x 350 140-160
5,0 x 350 190-210
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 90 1.7 710001
3,2x 350 VPMD 55 1.9 710002
4,0x 350 VPMD 40 2.1 710003
5,0x 350 VPMD 20 1.6 710004
LINCOLN 5
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Clearosta® E 309L

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia do warstw graniowych

= Odpornos¢ na porowatosé, tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

= Doskonate usuwanie zuzla

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4 E 309L-17
EN SO 3581-A E2312LR22

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

DNV TOV
+ + <
s
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.) -
C Mn Si Cr Ni P S FN (acc.WRC 1992)
0.03 0.9 1.00 24.0 13.0 0.025 0.01 8-15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) § +20°C
Wartosci
typowe AW =420 =520 =35 =50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 70-90
3,2 x 350 100-120
4,0x 350 140-160
5,0 x 350 190-210
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 90 1.8 710005
3,2 x 350 VPMD 55 2.0 710006
4,0x 350 VPMD 40 2.2 710007
5,0 x 350 VPMD 20 1.7 710008
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

Clearosta® E 316L

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia do warstw graniowych

= Odpornos¢ na porowatosé, tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

= Doskonate usuwanie zuzla

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E316L-17
E19123LR22

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

DNV TOV
+ +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo P S FN (acc.WRC 1992)
0.03 0.8 1.00 19.5 10.0 2.7 0.025 0.01 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) § +20°C
Wartosci
typowe AW =420 =520 =35 =50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x 300 70-90
3,2 x 350 100-120
4,0x 350 140-160
5,0 x 350 190-210
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 90 1.7 710009
3,2 x 350 VPMD 55 2.0 710010
4,0x 350 VPMD 40 2.1 710011
5,0x 350 VPMD 20 1.7 710012
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Limarosta® 304L

GLOWNE CECHY

= Lustrzana powierzchnia lica spoiny

= tatwo odpadajacy zuzel

= Doskonata zwilzalno5¢ Scian bocznych, brak
podtopien

= Wysoka odpornos¢ na powstawanie porowatosci

= Mozliwo5¢ spawania pradem ACi DC

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.4 E308L-17
EN SO 3581-A E199LR12

RODZA) PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

LR DNV TOV DB
+ + + + <
s
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.) -
C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.025 0.75 0.95 19.0 9.7 4-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapllca W\/trzv[na’rosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) a +20°C -20°C
\A,/A\WSEI%%”E: brak danych min. 520 min. 35 brak danych
EN ISO min. 320 min. 510 min. 30 brak danych
Wartosci typowe AW 440 600 45 75 60
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosté Prad spawania
(mm) ()
2,0x 300 35-50
2,5x 350 45-80
3,2x 350 80-115
4,0 x 450 100-155
5,0 x 450 150-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 CBOH 150 18 557312-1
2,5x 350 CBOH 92 2.0 557329-1
3,2 x 350 CBOX 120 4.2 557367-1
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 557398-1
5,0 x 450 CBOX 50 53 557404-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

Limarosta® 309S

GLOWNE CECHY

= tatwo odpadajacy zuzel

= Doskonata zwilzalnos¢ Scian bocznych, brak
podtopien, lustrzana powierzchnia lica spoiny

= Wysoka odpornos¢ na powstawanie porowatosci

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN IS0 3581-A

E 309L-17
E2312LR32

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

104

LR DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.02 0.8 1.0 23.0 12.5 10-20
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzvrna’rosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) 4 +20°C -20°C
\AA\(/r\/nSagA%nLa: brak danych min. 520 min. 30 brak danych
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 brak danych
Wartosci typowe AW 440 600 40 55 50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,0x 300 35-55
2,5x 350 45-80
3,2 x 350 80-115
4,0x 350 100-155
5,0 x 350 150-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 CBOH 150 1.8 557527-1
SRP 65 1.4 539684-1
2
ZREE CBOH 90 20 557534-1
SRP 52 1.8 539714-1
3:2x350 CBOX 120 4.2 557565-1
SRP 28 1.9 539691-1
4,0 x 450
X CBOX 81 56 557589-1
5,0 x 450 CBOX 50 5.4 557596-1
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Limarosta® 316L

GLOWNE CECHY

= Minimalna zawartos¢ molibdenu 2,7%
= Lustrzana powierzchnia lica spoiny

= tatwo odpadajacy zuzel

= Dobre wtopienie, brak podtopien

= Wysoka odpornos¢ na powstawanie porowatosci

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

AWS A5.4

EN SO 3581-A

E316L-17

RODZA] PRADU
AC/DC(+/-)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

E19123LR12

LR DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (acc.WRC 1992)
0.02 0.8 1.0 18.0 11.5 2.8 4-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
ctan Umowna granica W\/trzy.mah?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
tan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) +20°C -20°C | -105°C
\AAWE? E.’__—)”La: brak danych min. 490 min. 30 dgg?/th
. . . brak
ENISO min. 320 min. 510 min. 25 danych
Wartosci typowe | AW 450 580 40 70 60 40
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
1,5x 250 20-40
2,0x 300 35-50
2,5x 350 45-80
3,2 x 350 80-115
4,0 x 450 100-155
5,0 x 450 150-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 CBOH 150 1.7 557435-1
SRP 65 1.4 539912-1
2,5x 350
X CBOH 90 20 557442-1
SRP 52 1.8 539943-1
3,2x 350
X CBOX 120 4.2 557466-1
SRP 28 1.9 539929-1
4,0 x 450
X CBOX 81 55 557497-1
5.0% 450 SRP 22 2.4 539936-1
' CBOX 52 5.6 557503-1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

LINOX 308L

GLOWNE CECHY

= Dobry wyglad spoiny

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na
porowatos¢

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, brak podtopien

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA) PRADU
AC/DC+

E 308L-17
E199LR32

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

106

ABS
+
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni P S FN (acc.WRC 1992)
0.025 0.9 0.8 19.8 9.5 <0.030 <0.025 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) § +20°C
Wartosci
typowe AW =320 =520 =35 =60
AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 150 1.7 620163
2
Dx300 VPMD 150 17 620166
2,5x 300 VPMD 90 1.7 620203
CBOH 90 2.0 620140
2
5% 350 VPMD 90 20 620152
CBOH 55 1.9 620141
S22 VPMD 55 19 620153
CBOH 40 2.8 620142
40x 450 VPMD 40 28 620154
5,0 x 450 VPMD 20 2.1 620155

www.lincolnelectric.eu



LINOX 309L

GLOWNE CECHY

= Dobry wyglad spoiny

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na
porowatos¢

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, brak podtopien

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4 E 309L-17
EN SO 3581-A E2312LR32

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

ABS
+ <
s
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.) -
C Mn Si Cr Ni P S FN (acc.WRC 1992)
<0.040 0.9 0.9 235 12.2 <0.025 <0.025 5-20
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) § +20°C
Wartosci
typowe AW =400 =520 =30 =47
AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 90 2.0 620144
2
P X330 VPMD 90 20 620156
CBOH 55 2.0 620145
22250 VPMD 55 25 620157
CBOH 40 29 620147
40x450 VPMD 40 33 620158
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

LINOX 316L

GEOWNE CECHY

= Dobry wyglad spoiny
= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na

porowatos¢

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, brak podtopien

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA) PRADU
AC/DC+

E316L-17
E19123LR32

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

ABS
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Mo P S FN (acc.WRC 1992)
0.035 0.9 0.8 19.0 2.6 <0.025 <0.025 44839
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.malo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) § +20°C
Wartosci
typowe AW =350 =510 =30 =50
AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 150 1.7 620165
2
Dx300 VPMD 150 17 620168
2,5x 300 VPMD 90 1.7 620202
CBOH 90 2.0 620148
2
5% 350 VPMD 90 20 620159
CBOH 55 2.0 620149
S22 VPMD 55 20 620160
CBOH 40 2.8 620150
40x 450 VPMD 40 3.1 620161
5,0 x 450 VPMD 20 2.2 620162
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LINOX P 308L

GLOWNE CECHY

= Wszystkie pozycje tacznie ze spawaniem rur statych

= Dobry wyglad spoiny

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na
porowatos¢

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E 308L-16
E199LR32

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS
+
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.025 0.8 0.6 19.0 9.5 3-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) -100°C
\/\AWSagA%nLaz brak danych min. 520 min. 35
ENISO min. 310 min. 510 min. 30
Wartosci typowe AW 450 590 45 35
AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 150 1.6 620172
20x300 VPMD 150 16 620176
CBOH 95 1.8 620173
22 VPMD 95 18 620177
CBOH 55 1.7 620174
3.2x350 VPMD 55 17 620178
4.0 x 450 CBOH 40 2.6 620175
! \VPMD 40 2.6 620179
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

LINOX P 309L

GLOWNE CECHY

= Wszystkie pozycje tacznie ze spawaniem rur statych

= Dobry wyglad spoiny

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na
porowatos¢

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA) PRADU
AC/DC+

E 309L-16
E2312LR32

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS
< +
=
- TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
0.025 0.8 0.6 235 13.0 8-20
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvfna’ro?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) : -20°C
\/\A\(/r\rgl%%n[iﬁ: brak danych min. 520 min. 30 brak danych
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 brak danych
Wartosci typowe AW 495 595 41 45
AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 95 1.9 620180
25%330 VPMD 95 19 620183
CBOH 55 1.9 620181
Sz VPMD 55 19 620184
4,0x 450 \VPMD 40 2.7 620185

110 O,

www.lincolnelectric.eu



ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

LINOX P 316L

GLOWNE CECHY

= Wszystkie pozycje tacznie ze spawaniem rur statych

= Dobry wyglad spoiny

= Minimalna ilo5¢ odpryskéw i wysoka odpornosc na
porowatos¢

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E316L-16
E19123LR32

RODZA) PRADU
AC/DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

II\/II\/IA

ABS
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo FN (acc.WRC 1992)
0.025 0.8 0.6 19.0 12.0 25 3-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzyfnalosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) +20°C -105°C
WAWS%%”E: brak danych min. 520 min. 30 brak danych
EN ISO min. 320 min. 510 min. 25 brak danych
Wartosci typowe AW 480 580 41 70 40
AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
CBOH 150 1.7 620186
20x300 VPMD 150 17 620191
CBOH 95 1.9 620187
LPHERD VPMD 95 19 620192
CBOH 60 20 620188
3,2x 350
X VPMD 60 20 620193
4.0 x 450 CBOH 40 2.7 620189
! VPMD 40 2.7 620194
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ELEKTRODA OTULONA | ALUMINIUM

ALMN

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dobra spawalnosé AWS A5.3

E3003
= Brak porowatosci

ENISO 18273-A  AI3103

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Al Mn Si ‘ Zn ‘ Fe ‘ Cu ‘ Mg ‘ Inne
< reszta 0.9-1.2 maks. 0,3 maks. 0,09 maks. 0,6 maks. 0,02 maks. 0,15 maks. 0,15
=
-E WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Stan* Umowna granica plastycznosci Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie
(MPa) (MPa) (%)
Wartosci typowe | AW 40 110 20
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2x350 60-90
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 PUSZKA - 2.0 809718
3,2x 350 PUSZKA - 20 800579
112 O
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ELEKTRODA OTULONA | ALUMINIUM

AISi5

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Dobra spawalnos¢, brak porowatosci AWS A5.3 E 4043

= Zalecane spawanie pradem DC z polaryzacja ENISO 18273-A Al 4043A
dodatniag

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Al Si
reszta 5.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Stan* Umowna granica plastycznosci Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie
(MPa) (MPa) (%)
Wartosci typowe | AW 90 160 15
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2x350 60-90
4,0x 350 80-120
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 PUSZKA - 20 800593
3,2x 350 PUSZKA - 20 800609
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ELEKTRODA OTULONA | ALUMINIUM

AlSi12

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia réwniez do napawania utwardzajgcego
= Dobra spawalnos¢, brak porowatosci

= Odpowiednia w sytuadji, gdy brak danych o
wiasciwosciach aluminium

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.3 E 4047
ENISO 18273-A Al 4047A

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

Al
reszta

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Si
12.0

Umowna granica plastycznosci

Stan* Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie
(MPa) (MPa) (%)
Wartosci typowe | AW 80 180 5
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugost Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 40-70
3,2x350 60-90
4,0x 350 80-120
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 PUSZKA - 20 800623
3,2x 350 PUSZKA - 20 800630
4,0x350 PUSZKA - 2.0 800647
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STAL NIESTOPOWA
LNM 25
Ultramag® ..

Ultramag® SG3.
Supramig®
Supramig® HD
Supramig® Ultra ...
Supramig® Ultra HD ... 124

STAL NISKOSTOPOWA
LNM 12
LNM 19
LNM 20
LNM 28
LNM MoNi...
LNM MoNiVa..
LNM MoNiCr
LNM Ni1
LNM Ni2.5...cccovirn
Pipeliner® 80Ni1...

STAL NIERDZEWNA

LNM 304LSi....oiirriiisnsiiiisensiiiins
LNM 316LSi....
LNM 309LSi....
LNM 347Si..
LNM 307
LNM 309H ..o
LNM 310
LNM 318Si..
LNM 4455...

PROCES MIG/MAG

DRUTY MIG/MAG

STOPY MIEDZI
LNM CuAl8....
LNM CuSi3
LNM CuSn

ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 4043
SuperGlaze® MIG 4047
SuperGlaze® MIG 5087
SuperGlaze® MIG 5183
SuperGlaze® MIG HD 5183..
SuperGlaze® MIG 5356.
SuperGlaze® MIG HD 5356..
SuperGlaze® MIG 5556A
SuperGlaze® MIG 5754 ...

NAPAWANIE
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DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

LNM 25

GLOWNE CECHY

= Stabilny tuk i doskonate podawanie drutu
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne

= Stosowany gtéwnie do spawania

KLASYFIKACJA
AWS A5.18 ER70S-3
ENISO 14341-A G424 M21 2Si

jednowarstwowego GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)
M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA 0.
» Produkcja ogdlna a1 Gaz aktywny 100% CO,
= Motoryzadja
DOPUSZCZENIA
ABS LR CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c Mn \ si
0.08 \ 1.1 \ 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé . . | Udarnos¢ I1SO-
. . . Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan na rozcigganie %) V()
(MPa) : -40°C
Wartosci M21 AW 540 26 150
typowe
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
0.8 SZPULA (B300) 16.0 EO8KO16P1E01
10 SZPULA (B300) 16.0 E10KO16P1EO1
’ BECZKA 250.0 E10D250E1501
12 SZPULA (B300) 16.0 E12K016P1EO01
' BECZKA 250.0 E12D250E15S01

16 O,
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Ultramag®

GEOWNE CECHY

= Dobra spawalnos¢ i podawanie drutu
= Stabilny tuki i mata ilos¢ odpryskow
= Wysokiej wydajnosci

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.18 ER70S-6

ENISO 14341-A G423 C13Si1/ G46 4 M20 3Si1/
G46 4 M21 351

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

« Konstrukgje stalowe M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ >15-25%
. . . 2
» Cigzka produkdja M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
» Infrastruktura 1 Gaz aktywny 100% CO,
= Motoryzacja
DOPUSZCZENIA
ABS LR DNV TV DB CE
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.40 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplf:a thrzvl"n'la}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -30°C | -40°C
Wartosci
typowe ‘ M21 ‘ AW ‘ 470 ‘ 570 ‘ 24 ‘ ‘ 170
@ | Aw | 450 \ 550 | 25 | 71 | 130

* AW = bez obrobki cieplnej

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

Ultramag®

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

118

Srednica drutu
(mm)

06

08

09

1.0

1.2

1.4

1.6

Opakowanie

SZPULA (S200)
SZPULA (S300)
SZPULA (S200)
SZPULA (S300)
SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
BECZKA
BECZKA
SZPULA (S200)
SZPULA (S300)
SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
BECZKA
SZPULA (S200)
SZPULA (S300)
SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
BECZKA
BECZKA
SZPULA (B300)
SZPULA (BS300)
BECZKA

Ciezar
(kg)
5.0
15.0
5.0
15.0
16.0
16.0
250.0
250.0
5.0
15.0
16.0
16.0
250.0,500.0
5.0
15.0
16.0
16.0
250.0, 500.0
500.0
16.0
16.0
250.0,500.0

LINCOLN B
ELECTRIC
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Ultramag® SG3

GEOWNE CECHY

= Dobra spawalnos¢ i podawanie drutu
= Stabilny tuki i mata ilo5¢ odpryskow
= Wysokiej wydajnosci

NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJIA

AWS A5.18
ENISO 14341-A G463 C1 451/ G46 5 M20 4Si1/

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

ER70S-6

G465 M21 4Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

« Konstrukdje stalowe M21 g/l(i)eszanka gazowa Ar+ >15-25%
. . 2
» Cigzka produkdja M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
» Infrastruktura 1 Gaz aktywny 100% CO,
= Motoryzacja
DOPUSZCZENIA
ABS LR DNV TOV DB CE
+ + + + + +
TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.70 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz Umowna granica Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Udarno&é ISO-V ()
ostonow Stan* plastycznosci na rozcigganie )
v (MPa) (MPa) s -40°C ‘ -50°C
Wartosci
typowe ‘ M21 ‘ AW ‘ 490 ‘ 590 ‘ 25 ‘ ‘ S0
C1 | aw | 480 \ 570 | 26 | 180 |
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu . Ciezar
1) Opakowanie (k)
SZPULA (S300) 15.0
08 SZPULA (B300) 16.0
' SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (S300) 15.0
10 SZPULA (B300) 16.0
' SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (B300) 16.0
1.2 SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

Supramig®

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnosc¢ i jednorodnos¢ podawania
drutu

= Skupiony i stabilny tuki oraz bardzo mata ilos¢
odpryskow

= Gfadkie i regularne lico spoiny

= Dostepny w réznych opakowaniach (szpulach i
beczkach)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe

= Ciezka produkcja

= Infrastruktura

= Motoryzacja

= Robotyka

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.18 ER70S-6
ENISO 14341-A G423 C13Si1/G46 4 M21 3Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)
M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%

2

a1 Gaz aktywny 100% CO,

ABS BV ‘

DNV
+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

TOV ‘ DB ‘ cwB ‘ CE

C
0.08

II\/IIG/I\/IAG

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

1.40 0.85

Gaz

Stan*
ostonowy

(MPa)
AW ‘ 480

o | Aw | 440
* AW = bez obrobki cieplnej

Wartosci
typowe ‘ M21

Umowna granica
plastycznosci

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

‘ 570 ‘ 28 ‘

Wydtuzenie Udarnos¢ 1SO-V (J)
(%) -30°C ‘ -40°C
‘ 120
\ 550 | 20 | 70 | o5

LINCOLN B
ELECTRIC

120

www.lincolnelectric.eu



Supramig®

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

Srednica drutu
(mm)

08

09

1.0

1.2

1.4

1.6

Opakowanie

SZPULA (5200
SZPULA (5300
SZPULA (B300
BECZKA
BECZKA
SZPULA (5200
SZPULA (S300
SZPULA (B300
SZPULA (BS300
BECZKA
SZPULA (5200)
SZPULA (S300)
SZPULA (B300
SZPULA (BS300!
BECZKA
BECZKA
SZPULA (S300
SZPULA (B300
BECZKA

Ciezar
(kg)
5.0
15.0
16.0
250.0
250.0
5.0
15.0
16.0, 18.0
16.0
250.0, 500.0
5.0
15.0
16.0, 18.0
16.0
250.0, 500.0
250.0
15.0
16.0
250.0
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odpryskéw M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Gtebokie wtopienie i ulepszona wytrzymatosé €0
zmeczeniowa 1 Gaz aktywny 100% CO,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgcje stalowe
= Ciezka produkcja
= Infrastruktura
= Motoryzacja
= Robotyka
DOPUSZCZENIA
ABS ‘ BV DNV RINA ‘ TOV DB ‘ cwB CE
+ + + + + + + +
(6]
<§E TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
) C Mn Si
-E 0.08 1.40 085
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz , Umowna grapiFa Wytrzv|.'na+o§t‘: TR Udarnosé ISO-V (J)
S Stan plastycznosci na rozcigganie ) 2 .
(MPa) (MPa) 30°C 40°C
Vt"vag;‘\ﬁg' ‘ M21 ‘ AW ‘ 480 ‘ 570 ‘ 28 ‘ ‘ 120
Ci | AW | 440 \ 550 | 29 | 70 | o5
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?rl:;t)']rutu Opakowanie C;ﬁsr
SZPULA (S300) 15.0
10 SZPULA (B300) 16.0
' SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (S300) 15.0
12 SZPULA (B300) 16.0
' SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (B300) 16.0
1.32 SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0
16 SZPULA (B300) 16.0
BECZKA 250.0
122 U

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

Supramig® HD

GEOWNE CECHY
= Doskonata spawalnosc¢ i jednorodnosc podawania
drutu

= tatwo usuwalne obszary krzemianéw
= Skupiony i stabilny tuki oraz bardzo mata ilos¢

KLASYFIKACIA
AWS A5.18 ER70S-6
ENISO 14341-A G423 C13Si1/ G46 4 M21 3Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

www.lincolnelectric.eu



Supramig® Ultra

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata spawalnos¢ i jednorodnos¢ podawania AWS A5.18 ER70S-6

drutu ENISO 14341-A G463 C1 4511/ G505 M21 4Si1
= Skupiony i stabilny tuki oraz bardzo mata ilos¢

odpryskéw GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Gtadkie i regularne lico spoiny M21 %/I(ijeszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Dostepny w r6znych opakowaniach (szpulach i C1 Ga; aktywny 100% CO

beczkach) ?

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe

= Ciezka produkcja

= Infrastruktura

= Motoryzacja

= Robotyka

DOPUSZCZENIA

ABS \ BV | DNV \ TV \ DB I
+ ‘ + ‘ + ‘ + ‘ + ‘ +
TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.70 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ctan Umowna grapiFa W\/trzy.mah)sé Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy tan plastycznosci na rozcigganie ) onor | smor | emo
(MPa) (MPa) 20°C | -40°C | -50°C
Vxlagg‘\jvsec' M21 AW 500 600 25 80 | 110 | 70
1 AW 480 590 26 120 140
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?r:; ;jrutu Opakousmie Czﬁ;&;r
0.8 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (5200) 5.0
10 SZPULA (S300) 15.0
' SZPULA (B300) 16.0, 18.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (S300) 15.0
12 SZPULA (B300) 16.0, 18.0
' SZPULA (BS300) 16.0, 18.0
BECZKA 250.0, 500.0
14 SZPULA (S300) 15.0
BECZKA 250.0
1.6 BECZKA 250.0, 500.0
2.0 BECZKA 500.0
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DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

Supramig® Ultra HD

GEOWNE CECHY
= Doskonata spawalnosc¢ i jednorodnosc podawania
drutu

= tatwo usuwalne obszary krzemianéw
= Skupiony i stabilny tuki oraz bardzo mata ilos¢

KLASYFIKACIA
AWS A5.18 ER70S-6
ENISO 14341-A G463 C145i1 /G50 5 M21 4Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

odpryskéw M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Gtebokie wtopienie i ulepszona wytrzymatosé €0
zmeczeniowa 1 Gaz aktywny 100% CO,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgcje stalowe
= Ciezka produkcja
= Infrastruktura
= Motoryzacja
= Robotyka
DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV TOV DB CE
+ + + + + +
TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn ‘ i
0.08 1.70 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz , Umowna grapi.ca Wytrzvl"na}oéé TR Udarnosé ISO-V (J)
ST Stan plastycznosci na rozcigganie ) e .
(MPa) (MPa) 20°C 40°C
\’t"vaggﬁg' M21 500 600 25 80 110
1 480 590 26 120 140
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?:rf?n;irutu Opakowanie C;ﬁ;&;r
SZPULA (B300) 16.0
1.0 SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (5200) 5.0
SZPULA (S300) 15.0
1.2 SZPULA (B300) 16.0, 18.0
SZPULA (BS300) 16.0, 18.0
BECZKA 250.0, 500.0
SZPULA (B300) 16.0
1.32 SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 250.0, 500.0
" SZPULA (B300) 16.0
’ BECZKA 250.0, 500.0
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LNM 12

GLOWNE CECHY

= Przeznaczony do spawania niskostopowych,
odpornych na petzanie stali ferrytycznych i stali
drobnoziarnistych

= Do spawania stali przeznaczonej do pracy w niskich
temperaturach (od -30°C do +500°C), stosowanej bez
dalszej obrébki cieplnej

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJIA

AWS A5.28 ER70S-A1
ENISO 14341-A G 46 3 M21 2Mo
EN IS0 21952-A G MoSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

: - M21 Mieszanka gazowa Ar+
= Zalecany do spawania stali niskostopowych o >15-25% ng
zawartosci 0,5%Mo oraz stali o podwyzszonej I Gaz aktywny 100% CO,
wytrzymatosci.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ropa naftowa i gaz
= Energetyka
= Petrochemia
= Przemyst chemiczny
DOPUSZCZENIA
TV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Mo
0.1 1.12 0.6 05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzvrna’ro§c Wydtusenie Udarnosé IS0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -20°C
Wartosci
typowe M21 AW 503 606 24 130 74
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (B300) 15.0 580914
1.0 SZPULA (B300) 15.0 581133
1.2 SZPULA (B300) 15.0 580921
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

LNM 19

GLOWNE CECHY

= Uzywany rowniez do zastosowan wymagajacych
wysokiej odpornosci na atak wodorowy

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

= Do spawania stali zawierajacych 0,9%Cr i 0,5%Mo.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ropa naftowa i gaz

= Energetyka

= Produkcja kottow i zbiornikow

= Przemyst chemiczny

= Stal na kotty, blachy i rury

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER80S-G*
ENISO 21952-A G CrMo1Si

* Najblizsza klasyfikacja ER80S-B2

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
a1 Gaz aktywny 100% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,

TOV CE
+ +
g TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
S C Mn Si Cr Mo
) 0.1 1.0 05 1.2 05
>
. WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnosé
os}g:Zw Stan* plastycznosci na rozcigganie Wyd’({;:)zenle 1SO-V (J)
J (MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 700°C/1h 530 635 23 160
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 15.0 581089
1.2 SZPULA (B300) 15.0 581065
LINCOLN &
1 26 ELECTRIC

www.lincolnelectric.eu



LNM 20

GEOWNE CECHY
= Stopiwo odporne na pekanie.

= Dobra jakos¢ spoin, potwierdzona badaniami
radiograficznymi.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ropa naftowa i gaz

= Energetyka

= Produkcja kottow i zbiornikow

= Przemyst chemiczny

= Stal na kotty, blachy i rury

DOPUSZCZENIA

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER90S-G*
ENISO 21952-A G CrMo2Si

* Najblizsza klasyfikacja ER90S-B3

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
a1 Gaz aktywny 100% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,

CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Mo
0.08 0.9 0.6 25 1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnosé
os}g:zw Stan* plastycznosci na rozcigganie Wvd’(f;:)zenle 1SO-V (J)
J (MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 690°C/1h 560 680 20 100
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 15.0 581164
1.2 SZPULA (B300) 15.0 581157
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

LNM 28

GLOWNE CECHY

= Moze by¢ réwniez stosowany do spawania stali o
wysokiej granicy plastycznosci.

= Zawiera niewielki dodatek miedzi, zapobiegajacy
p6zniejszemu utlenianiu powierzchni spoiny

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i odpornosé na
korozje.

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 805-G
ENISO 16834-A G Z Mn3Ni1Cu*

*Najblizsza klasyfikacja

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA 1 Gaz aktywny 100% CO,
= Infrastruktura
= Konstrukcje wsporcze, bariery drogowe, kominy i
elementy systeméw wentylacyjnych
= Ukfady wydechowe
DOPUSZCZENIA
DNV DB CE
+ + +
g TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
% c Mn si \ Ni \ Cu
= 0.1 | 1.4 | 075 | 08 | 03
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ctan Umowna granica Wytrzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
estonowy tan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C
Wartosci
typowe M21 Aw 570 620 25 90 70
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
S10K016PCEO1,
1.0 ‘ SZPULA (B300) ‘ 16.0 ‘ S10KO16PCXOT
> SZPULA (B300) 16.0 S12K016PCEO1
' BECZKA 250.0 S12D250ECSO1
LINCOLN &
128 ELECTRIC
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LNM MoNi

GLOWNE CECHY

= Stopiwo zawiera mniej niz 1%Ni, spetniajac
wymagania NACE.

= Do spawania stali o podwyzszonej granicy
plastycznosci.

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER100S-G
ENISO 16834-A G624 M21 Mn3NiCrMo

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

i M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Co,
= Infrastruktura
= Roboty ziemne
= DZwigi i suwnice
= Stal konstrukcyjna
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Cr Mo Cu
0.10 1.65 0.75 0.55 0.60 0.30 0.08
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna granica W\/trzy-rnalo§c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . 3 .
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -60°C
Wartosci
typowe M21 AW 635 770 19 100 90 70
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 15.0 580822
1.2 SZPULA (B300) 15.0 580839

www.lincolnelectric.eu

129

II\/IIG/I\/I/-\G



II\/IIG/I\/IAG

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

LNM MoNiVa

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe witasciwosci mechaniczne.

= Do stali pracujgcych w niskich temperaturach do
-40°C.

= Optymalne wtasciwosci mechaniczne ztacza

KLASYFIKACJIA
AWS A5.28 ER110S-G
ENISO 16834-A G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

uzyskuje sie przy spawaniu z niska energia liniowa. M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
Co,
NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura
= Roboty ziemne
= Dzwigi i suwnice
= Stal konstrukcyjna
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Cr Mo Vv Cu
0.08 1.7 0.44 1.35 0.23 0.3 0.08 0.25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢ Wvdhuzenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci na rozcigganie v ) v()
(MPa) (MPa) > -40°C
Wartosci
typowe M21 AW 710 790 20 70
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
0.8 SZPULA (BS300) 15.0 581218
10 SZPULA (B300) 16.0 S10K016PMEO1
' BECZKA 250.0 S10D250EMS01
SZPULA (S300) 15.0 S12P015PMCO1
1.2 SZPULA (B300) 16.0 S12K016PMEO1
BECZKA 250.0 S512D250EMS01
1.4 BECZKA 250.0 S14D250EMS01
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

LNM MoNiCr

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne. AWS A5.28 ER120S-G
= Do spawania stali o min. granicy plastycznosci 890 ENISO 16834-A G894 M21 Mn4Ni2CrMo
MPa
= Do stali pracujacych w niskich temperaturach do GAZ OStONOWY (WG. EN I1SO 14175)
-40°C. M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
2

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura

= Roboty ziemne

= DZwigi i suwnice

= Stal konstrukecyjna

DOPUSZCZENIA

CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Cr Mo
0.09 18 0.80 2.20 030 0.55
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna gra_nlf:a W\/trzy.rna’ro?c Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -40°C | -60°C
Wartosci
typowe M21 AW >890 950 >15 70 >50
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (BS300) 15.0 580584
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 580587
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 580594

LINCOLN 8 131
www.lincolnelectric.eu ELECTRIC

II\/IIG/I\/I/-\G



DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

LNM Ni1

GEOWNE CECHY

= [dealny do stali pracujacych w niskich

temperaturach.

KLASYFIKACIA

AWS A5.28

ER80S-Ni1

ENISO 14341-A G465 M21 3Ni1

= Stopiwo zawiera mniej niz 1%Ni, spetniajac

II\/IIG/I\/IAG

wymagania NACE GAZ OStONOWY (WG. EN 1SO 14175)
= Stabilny tuk i doskonate podawanie drutu M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
COo,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= LNG
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Budowa rurociggow
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni
0.09 1.2 0.6 0.9
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna gra‘nlf:a W\/trzvfna}osc Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -60°C | -20°C
Wartosci
typowe M21 AW 480 580 30 60
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 582468
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 582482
LINCOLN 5
1 32 ELECTRIC
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LNM Ni2.5

GEOWNE CECHY

= [dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach.

= Doskanate wtasciwosci mechaniczne (zaréwno po
spawaniu, jaki i po obrébce cieplnej).

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER80S-Ni2
ENISO 14341-A  G46 6 M21 2Ni2

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

= Wysoka udarnos¢ w niskich temperaturach (do M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
-60°C po spawaniu oraz do -90°C po wyzarzaniu Co,
odprezajacym 15h/580°C)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= LNG
= Do zastosowan mrozoodpornych
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C \ Mn \ i \ Ni
0.1 | 1.1 | 055 | 24
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé .. | Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci na rozcigganie Wvd::;)zenle V()
(MPa) (MPa) : -60°C
Wartosci
typowe M21 AW 490 580 24 85
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 580372
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 583632

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

Pipeliner® 80Ni1

GLOWNE CECHY
= Warstwy graniowe, stal do gat. X100. Warstwy
gorace, wypetniajace i licowe, stal do gat. X80

= Udarnosc¢ przekraczajaca 69-95 J w temperaturze
-50°C

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER80S-G
ENISO 14341-A G 3Ni1

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

= Q2 Lot® - certyfikaty potwierdzajace sktad 1 Gaz aktywny 100% CO,
chemiczny stopiwa dostepne online M20/M21 Mieszanka gazowa 75-95% Ar/ CO,
= Doskonate podawanie drutu podczas spawania
waskich rowkow
= Opakowanie ProTech®
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Warstwy graniowe, rury, do X100
= Warstwy gorace, wypetniajace i licowe, stal do gat.
X80
= Rurociggi
= Konstrukcje morskie (Offshore)
w _TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
< c Mn si P s Ni Mo Ti Al
@ 0.07 1.55 0.70 0.11 0.10 0.90 <0.01 0.08 <0.01
=
__ WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplFa W\/trzyfnalosc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -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 = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
10 SZPULA 4.5 ED033119
' SZPULA 15.0 ED033121
12 SZPULA 4.5 ED033122
' SZPULA 15.0 ED033120
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LNM 304LSi

GLOWNE CECHY

= Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza
ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej,
eliminujac koniecznos¢ stosowania dodatkow
stopowych stabilizujgcych strukture metalu.

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER308LSI
ENISO 14343-A G199 LSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO;
spainy o regularnym ’ksztancie. M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
= Lepsza spawalnosc i wyglad spoiny
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Wytwarzanie blachy stalowej
= Zbiorniki
= Napawanie
DOPUSZCZENIA
DNV TOV DB CE
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.02 19 0.8 20 10 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafuf:a Wytrzvfna}osc Wydtuzenie Udarnos¢ 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -40°C
Wartosci
typowe M12 AW 394 568 40 85 41
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (S200) 5.0 581381
' SZPULA (BS300) 15.0 581386
0.9 SZPULA (BS300) 15.0 581392
SZPULA (5200) 5.0 581391
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 581393
BECZKA 250.0 581287
12 SZPULA (BS300) 15.0 581409
' BECZKA 250.0 581362
1.6 SZPULA (BS300) 15.0 581416
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

LNM 316LSi

GLOWNE CECHY

= Podwyzszona zawartoS¢ krzemu zapewnia gtadki i
regularny ksztatt spoiny oraz doskonate wtopienie,
szczegbdlnie w przypadku spoin pachwinowych.

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
wzerowg i szczelinowa, spowodowang dziataniem

KLASYFIKACJA
AWS A5.9

ER316LSi
ENISO 14343-A  G19123LSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

kwasow redukujacych. M12 M?eszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
) . . M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
= Stosowany do spawania stali pracujacych w
temperaturach do 400°C.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Wytwarzanie blachy stalowej
= Budowa statkéw
= Napawanie
DOPUSZCZENIA
DNV ‘ TOV ‘ DB ‘ CE
O + + + +
<<
S
9 TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
= c Mn ‘ si Cr ‘ Ni ‘ Mo
- 0.01 1.8 0.8 185 12.2 25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grapiFa thrzy{'naio%é P Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) oc | aomor | 1aro
(MPa) (MPa) +20°C | -120°C | -196°C
"t\’va;éc\jjg' M12 AW 452 580 30 150 70 4
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (S200) 5.0 580631
0.8 SZPULA (BS300) 15.0 581423
SZPULA (S300) 15.0 581426
09 SZPULA (BS300) 15.0 581428
SZPULA (5200) 5.0 580440
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 581430
BECZKA 250.0 581263
1> SZPULA (BS300) 15.0 581447
BECZKA 250.0 581270
136 Coavis
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LNM 309LSi

GLOWNE CECHY

= Stopiwo zawiera ok. 12% ferrytu delta, dzieki czemu
zapewniona jest odpornos¢ na pekanie gorace.

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnosc
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9
ENISO 14343-A

ER309LSI
G2312L5Si

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

R . . M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
= Stosowany réwniez d_o spawania stali M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
platerowanych, pracujacych w temperaturach do
300°C.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogblna
= Transport
= Przemyst przetworczy
DOPUSZCZENIA
DNV TUvV DB CE
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.02 1.8 08 233 13.8 0.14
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafuf:a Wytrzvfna}osc Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -20°C
Wartosci
typowe M12 AW 436 582 37 87 80
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
0.8 SZPULA (BS300) 15.0 581669
0.9 SZPULA (BS300) 15.0 581770
SZPULA (BS300) 15.0 595789
1.0 SZPULA (S300) 15.0 595792
BECZKA 250.0 581708
SZPULA (BS300) 15.0 595796
1.2 SZPULA (S300) 15.0 595794
BECZKA 250.0 581710
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

LNM 347Si

GLOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje w
kontakcie z cieczami do temperatury 400°C.

= Dodatek niobu zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej, spowodowanej wytracaniem
weglikdw chromu.

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER347Si
ENISO 14343-A G 19 9 NbSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

¢ . ) . M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
. _Zw_m;ksz_ona_z_awar’gqsc krzemp poprawia p’r_\/nnosc M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst przetworczy
= Sprzet farmaceutyczny
= Spawanie stali nierdzewnej do pracy w wysokich
temperaturach
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c Mn Si Ni Mo Nb
0.05 1.4 0.7 19.2 9.9 0.1 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzvrna’ro§c Wydtusenie Udarnosé 1IS0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . A
(MPa) (MPa) +20°C | -196°C
Wartosci
typowe M12 AW 460 650 35 100 40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
10 SZPULA (BS300) 15.0 581249
' BECZKA 250.0 581257
> SZPULA (BS300) 15.0 581256
' BECZKA 250.0 581258
LINCOLN 5
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LNM 307

GLOWNE CECHY

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnosé
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

= Stosowany do spawania stali trudnospawalnych.

= Czesto stosowana do wykonania warstwy
buforowej w napawaniu utwardzajagcym

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER307*
ENISO 14343-A G188 Mn

*Najblizsza klasyfikacja

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
. M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie
= Uktady wydechowe
= Ztgcza roznoimienne
= Stale hartowane i odpuszczane
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni
0.07 7.1 08 18.6 8.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na}o§c Wydtuzenie Udarnos¢ I1SO-
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) 8 +20°C
Wartosci
typowe M12 ‘ AW ‘ 400 630 ‘ 40 ‘ 80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (BS300) 15.0 581901
10 SZPULA (BS300) 15.0 581904
’ BECZKA 250.0 581959
12 SZPULA (BS300) 15.0 581911
' BECZKA 250.0 581914
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

LNM 309H

GLOWNE CECHY
= Wysoka odpornos¢ na utlenianie do 1050°C
= Wysoka zawartosc wegla

KLASYFIKACJIA
AWS A5.9

ER309

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5%
= Produkdja piecow 0.
M13 l(\)/lieszanka gazowa Ar+ 0.5-3%
2
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo

0.08 1.8 0.4 236 13.2 0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl.'na’ro§c Wydtusenie Udarnos¢ I1SO-
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) : +20°C
Wartosci
typowe M12 AW 400 640 35 110

* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks

(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 595765
LINCOLN &
ELECTRIC
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LNM 310

GEOWNE CECHY
= Wysoka ciggliwosc i doskonata odpornosc na
utlenianie w wysokich temperaturach (do 1000°C).

= Struktura spoiny ma charakter austenityczny
= Doskonata odpornos¢ na korozje i pekanie gorace.

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER310
ENISO 14343-A G 2520

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
= Petrochemia
= Wymienniki ciepta
= Zbiorniki wody goracej
= Produkgja piecéw
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
(@ Mn Si Cr Ni Mo
0.1 1.7 0.45 26 21 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzyrnaio§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) ’ +20°C
Wartosci
typowe M12 AW 355 610 35 110
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 595871
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 581935

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

LNM 318Si

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym
miedzykrystaliczng

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnosc
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

= Obecnos¢ stabilizujgcych dodatkow stopowych

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER318*
ENISO 14343-A G 1912 3 NbSi

*Najblizsza klasyfikacja

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

zmniejsza ryzyko wystapienia korozji M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO;
miedzykrystalicznej, spowodowanej wytracaniem M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
weglikow chromu.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkgja rur, ptyt, zbiornikdw
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
g TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
; c Mn Si Cr Ni Mo Nb
= 0.05 1.4 0.7 186 117 25 0.7
>
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl.'na’ro§c Wydtusenie Udarnosc I1SO-
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) : +20°C
Wartosci
typowe M12 AW 410 630 35 100
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 596014
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 582246
LINCOLN &
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LNM 4455

GEOWNE CECHY
= Odporno5¢ na pekanie gorace

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Zastosowania niemagnetyczne

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER316LMn
ENISO 14343-A° G20163MnNL

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

= Do zastosowan mrozoodpornych M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
= LNG M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DOPUSZCZENIA
TOV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb
0.015 7 0.4 20 16 3.0 0.15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na}o§c Wydtusenie Udarnos¢ I1SO-
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) ; -196°C
Wartosci
typowe M12 ‘ AW ‘ 400 600 ‘ 30 ‘ 50
* AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 692125
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 692129

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | STOPY MIEDZI

LNM CuAI8

GLOWNE CECHY

= Znajduje zastosowanie w przemysle
samochodowym do lutospawania blach
ocynkowanych/galwanizowanych.

= Braz aluminiowy, nie zawierajacy zelaza, ktorego
sktad zapewnia bardzo wysoka odpornos¢ na

KLASYFIKACJA
AWS A5.7 ERCuAI-A1
EN SO 24373-A S Cu 6100 (CuAl7)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

SerE i TS . 11 Gaz obojetny Ar (100%)
korozje w srodowisku wody morskiej i wiekszosci 3 Gaz oboiotny Ar+ 0.5-95% H
kwasow w szerokim zakresie temperatur pracy. az obojetny Ar+ 0,5-95% e
= Wysoka odpornos¢ na erozje.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Podzespoty do pojazdéw
= Stal ocynkowana
DOPUSZCZENIA
CE
+
g TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
% Cu Al Mn
= reszta 8 03
=

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. Umowna granica Wytrzvfna}osc Wydtuzenie | Twardosé
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %) (HB)
(MPa) (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW 430 30 95
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
10 SZPULA (B300) 12.0 582871
' BECZKA 200.0 582875
12 SZPULA (B300) 12.0 581478
' BECZKA 200.0 581480
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LNM CuSi3

GLOWNE CECHY
= Drut stosowany czesto do spawania artystycznego,
do blach ocynkowanych, a nawet do napawania stali.

= Nadaje sie rowniez do powierzchni narazonych na
korozje.

DRUT MIG/MAG | STOPY MIEDZI

KLASYFIKACJA
AWS A5.7 ERCuSIi-A
EN SO 24373-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

= Stosowany réwniez do lutospawania tukowego, 11 Gaz obojetny Ar (100%)
gdzie zalecane jest uzycie niewielkiego sktadnika 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
aktywnego w gazie ostonowym. '
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie
= Lutospawanie
= Motoryzacja
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Cu \ Sn \ Mn \ si \ Zn
reszta \ 0.1 \ 10 \ 30 \ 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé - .. | Udarnost
os }g:zw Stan* | plastycznosci na rozciaganie Wvd’(r:/:)zenle Tw(a'-‘rg;':sc 1SO-V (J)
v (MPa) (MPa) +20°C
Wartosci
typowe 11 AW 120 350 40 95 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (5200) 5.0 587012
’ SZPULA (BS300) 12.0 587029
1.0 SZPULA (BS300) 12.0 587036
1.2 SZPULA (BS300) 12.0 587039
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DRUT MIG/MAG | STOPY MIEDZI

LNM CuSn

GLOWNE CECHY
= Drut lity do spawania stopoéw miedzi

= Czesto stosowany w procesie lutowania piecowego.

KLASYFIKACJA
AWS A5.7 ERCu
EN SO 24373-A S Cu 1898 (CuSn1)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Cu Mn Si Sn Ni
reszta 0.2 0.3 0.8 0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

(G}
g . >
S " Umowna granica Wytrzyfna}o?c Wydtuzenie | Twardos¢
< Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %) (HB)
LED (MPa) (MPa)
o i A 100 220 ®0 >
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 12.0 580945
LINCOLN 5
1 L"6 ELECTRIC
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SuperGlaze® MIG 4043

GLOWNE CECHY

= Przeznaczony do spawania stopéw podawanych
obrébce cieplnej, w szczegblnosci stopow serii 6XXX

= Nizsza temperatura topnienia i lepsza ptynnosé w
poréwnaniu ze stopami 5XXX

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

KLASYFIKACJA
AWS A5.10
ENISO 18273-A S Al 4043A (AISI5)

ER4043

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

= Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopow 11 Gaz obojetny Ar (100%)

EXXX 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He

. Przeptyw 14.2-23.6 I/min

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie stopow 6XXX i wiekszosci stopow

odlewniczych
= Podzespoty samochodéw np. ramy i waty napedowe
= Ramy roweréw
DOPUSZCZENIA

TV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
A | osio | re | o | owmn | oz | T | Be

reszta | 526 | 015 | 001 | o001 | 003 | 0001 | 001 | <00002

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzyfna’ro?'c Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 1 AW 20-40 120-165 3-18

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)

10 SZPULA
' SZPULA
s SZPULA
’ BECZKA
SZPULA

1.6
BECZKA

C;ﬁsr Indeks

7.0 ED701753,ED701754

7.3 ED702747

7.3 ED702748
136.0 ED036610

7.0 ED701755
136.0 ED036611

www.lincolnelectric.eu
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 4047

GEOWNE CECHY

= Stosowany jako zamiennik drutu 4043, zwiekszajacy
zawarto5¢ krzemu w spoinie

= Duza odpornos¢ na pekanie gorace i wysoka
wytrzymatos¢ spoiny pachwinowej na scinanie

= [dealny wyglad spoiny

KLASYFIKACIA
AWS A5.10 ER4047
ENISO 18273-A S Al 4047 (AlSi12)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
= Nizsza temperatura topnienia i lepsza ptynnos¢ w Mieszanki argonu i helu
poréwnaniu z drutami 4043 Przephyw 14.2-23.6 /min
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Podzespoty do pojazdow
= Wymienniki ciepta
= Nadwozia pojazdow
= Lutospawanie blach aluminiowych, ksztattownikow i
odlewow
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Zn Be
g reszta 11-13 maks. 0,8 maks. 0,30 maks. 0,15 maks. 0,10 maks. 0,20 0.0003
; Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%
9
-E WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvrna’ro?c Wydtusenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci
typowe 1 AW 60-80 130-190 5-20
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
13 SZPULA 7.3 EDS28417
' BECZKA 136.0 ED036613
1.6 BECZKA 136.0 ED036612
148 Ol
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SuperGlaze® MIG 5087

GLOWNE CECHY

= Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie
stopow 0 wysokiej zawartosci magnezu

= Do spawania stopéw zawierajacych maks. 5% Mg

= Obecnosc cyrkonu zapewnia drobnoziarnistg
strukture spoiny

= Niska podatnos¢ na pekanie gorace w utwardzanej
spoinie

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst stoczniowy

= Do zastosowan mrozoodpornych
= Budowa statkéw

= Motoryzacja

= Branza kolejowa

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

KLASYFIKACJA
AWS A5.10 ER5087
ENISO 18273-A S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)

GAZ OStONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)

13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
Przeptyw 14.2-23.6 I/min

Al Si Fe Mn
reszta 0.06 0.13 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Mg
4.9

Cr Ti Be
0.07 0.0002

Zr
0.01

0.12

Umowna granica
plastycznosci
(MPa)

125-140

Gaz ostonowy | Stan*

Wartosci

typowe i

AW
* AW = bez obrébki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

275-300

Wydtuzenie
(%)

17-30

Srednica drutu
(mm)

1.2

Opakowanie

SZPULA

Ciezar
(kg)
7.3

Indeks

ED703574

www.lincolnelectric.eu
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150 LINCOLN B

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 5183

GLOWNE CECHY

= Przeznaczone do zastosowan, w ktérych wymagana
jest wieksza wytrzymatosc

= Do spawania stopéw 5083 i 5456

= Doskonata odpornos¢ na korozje, idealny do
przemystu stoczniowego i morskiego

KLASYFIKACIA
AWS A5.10 ER5183
EN SO 18273-A S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
. Mieszanki argonu i helu
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Przephyw 14.2-23.6 I/min
= Budowa i naprawa statkéw
= Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze
= Budowa statkéw
= Ramy roweréw
= Przemyst kolejowy
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA TOV DB CE
+ + + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 0.03 0.13 0.001 0.65 4.99 0.10 0.02 0.07 0.0002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tagcznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvfna’ro§c Wiy diuzenic
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 125-165 270-290 16-25
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA 7.0 ED701901
12 SZPULA 7.0 ED701758
' BECZKA 136.0 ED034791
16 SZPULA 7.0 ED701759
' BECZKA 136.0 ED034792

ELECTRIC
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SuperGlaze® MIG HD 5183

GEOWNE CECHY

= Przeznaczone do ciezkich zastosowan

przemystowych

= Ulepszone podawanie i minimalizacja zdzierania

KLASYFIKACJA
AWS A5.10
EN SO 18273-A S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

ER5183

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

drutu
= Stosowany do spawania stopdw 5083 i 5456 11
= Stosowany rowniez do spawania wiekszosci stopow 13
5XXX | 6XXX Przeptyw

= Doskonata odpornosc na korozje, idealny do

przemystu morskiego

DOPUSZCZENIA

Gaz obojetny Ar (100%)
Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
14,2-23,6 I/min (dla argonu)

ABS LR BV RINA TOV DB CE
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 0.03 0.13 0.001 0.65 4.99 0.10 0.02 0.07 0.0002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvrna’ro§c Wydtusenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 1 AW 125-165 270-290 16-25
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 7.3 ED035690
09 SZPULA 9.1 ED035691
BECZKA 136.0 ED036341
12 SZPULA 7.3 ED035692
’ SZPULA 9.1 ED035693
SZPULA 7.3 ED035694
1.6 SZPULA 9.1 ED035695
BECZKA 136.0 ED036343
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 5356

GEOWNE CECHY

= Zalecany do spawania stopow 5XXX i 6XXX

= Najczesciej stosowany stop spawalniczy

= Stopiwo charakteryzuje wysoka wytrzymatosé

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkow

KLASYFIKACJA
AWS A5.10 ER5356
EN SO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

GAZ OStONOWY (WG. EN 1SO 14175)
11 Gaz obojetny Ar (100%)
Mieszanki argonu i helu

= Branza kolejowa Przeptyw 14.2-23.6 I/min
= Motoryzacja
= Zbiorniki magazynowe
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA TOV DB cwB CE
+ + + + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
g reszta 0.05 0.09 0.03 0.12 4.90 0.08 <0.01 0.15 0.0002
; Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tagcznie 0,15%
[G)
> . -
- WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grafuf:a Wytrzvl"na}o§c Wydtusenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 1 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA 7.0 ED701762
SZPULA 20 ED703753
1.0 SZPULA 7.0 ED701763
SZPULA 7.3 ED702736
SZPULA 2.0 ED702755
12 SZPULA 7.0 ED701764
' SZPULA 7.3 ED702737
BECZKA 136.0 ED034550
1.6 SZPULA 7.0 ED701765
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SuperGlaze® MIG HD 5356

GEOWNE CECHY

= Przeznaczone do ciezkich zastosowan

przemystowych

KLASYFIKACJA

AWS A5.10

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

ER5356

EN SO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

= Ulepszone podawanie i minimalizacja zdzierania

drutu

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkéw

= Branza kolejowa

= Motoryzada

= Zbiorniki magazynowe

DOPUSZCZENIA

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)
= Zalecany do spawania stopow 5XXX 11

13

Przeptyw

Gaz obojetny Ar (100%)
Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
14,2-23,6 I/min (dla argonu)

+

ABS LR
+

BV ‘ RINA

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

TOV

‘ DB ‘ CE

Al
reszta

Si Fe
0.05 0.09

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tagcznie 0,15%

Cu Mn
0.03 0.12

Mg
4.90

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Cr
0.08

Zn
<0.01

Ti Be
0.15 0.0002

Umowna granica

Wytrzymatos¢

Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci na rozcigganie Wyd::; )zenle
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA 7.0 ED703770
1.6 SZPULA 7.0 ED703804
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 5556A

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Drut z wysoka zawartoscig magnezu AWS A5.10 ER5556A

» Scista kontrola sktadu chemicznego pozwala na ENISO 18273-A S AI5556A (AIMg5Mn)
uzyskanie stopiwa o zwiekszonej wytrzymatosci w
porownaniu ze stopem 5356 GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)

. DoEra_pIast\/cznoéé i zwiekszona odpornos¢ na 11 Gaz obojetny Ar (100%)
pekanie

Mieszanki argonu i helu
= Doskonata odpornosé na korozje, idealny do

) Przeptyw 14.2-23.6 I/min
przemystu morskiego
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst stoczniowy
= Przemyst lotniczy
= Przemyst wojskowy
DOPUSZCZENIA
CE
+
[G)
<
; TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
= A | s | re | mn [ wmg | o | T | Be
N reszta | 005 | o011 | o6 | 51 | o008 | 009 | 00002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvrna’ro§c Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci
typowe " AW 125-140 275-300 15-17
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 7.3 ED702986
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

SuperGlaze® MIG 5754

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stop aluminium z dodatkiem magnezu do spawania AWS A5.10 ER5754
stopoéw o0 maksymalnej zawartosci 3,5% ENISO 18273-A S AI5754 (AIMg3)

= Dobra odpornos¢ na korozje oraz niemal identyczny
kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan w 11 Gaz obojetny Ar (100%)
budownictwie ogélnym i konstrukcyjnym 3 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
. Przeptyw 14.2-23.6 I/min
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje stalowe
= Konstrukcje stalowe
DOPUSZCZENIA
TV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
reszta 0.07 0.13 0.01 0.29 3.0 0.06 0.05 0.0004
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvrna+0§c Wydtusenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci
typowe ‘ 1 ‘ AW ‘ 70-80 180-200 15-20
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA 7.0 ED701766
1.2 SZPULA 7.0 ED701767

LINCOLN 8 155
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DRUT MIG/MAG | NAPAWANIE

LNM 420FM

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ na korozje, cieranie i
odksztatcenia udarowe. Twardo5¢ napoiny ok.
55-60HRc

= Napoiny wykonane tym drutem charakteryzujg sie
wysoka odpornoscia na Scieranie do temperatury
<450°C, zachowujac whasnosci uzytkowe (nieznaczny
spadek twardosci). Napoiny moga by¢ obrabiane
jedynie przez szlifowanie.

= Struktura ferrytyczno-martenzytyczna

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

= Naprawy

= Roboty ziemne

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJIA
ENISO 14700-A SFe8

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

CE

C Mn
0.5 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Cr Si
9.0 30

Wartosci typowe

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Twardos¢
(HRc)

ok. 60

Srednica drutu
(mm)

1.0 SZPULA (B300)

1.2 SZPULA (B300)

Opakowanie

Ciezar
(kg)
15.0 604047
15.0 604054

Indeks

156 Coamay
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STAL NIESTOPOWA

LNT 24 158
LNT 25 159
LNT 26 160
LNT 27 161
STAL NISKOSTOPOWA

LNT 12 162
LNT 19 163
LNT 20 164
LNT 28 165
LNT Ni1 166
(TN TR {2 P ————————— 167
STAL NIERDZEWNA

LNT 304l 168
LNT 304LSi oo 169
LNT 316l 170
LNT 316LSi oo 171
LNT 3091 172
LNT 309LSi. 173

LNT 347Si
LNT 310

STOPY MIEDZI
LNT CuSi3....
LNT CuSn6..

ALUMINIUM
SuperGlaze® TIG 4043....
SuperGlaze® TIG 5183
SuperGlaze® TIG 5356....
SuperGlaze® TIG 5754

PROCES TIG (GTAW)

PRETY TIG



PRET TIG | STAL NIESTOPOWA

LNT 24

GEOWNE CECHY
= Stabilny tuk
= Gtadkie lico spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Stal ocynkowana
= Konstrukcje stalowe

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJIA

AWS A5.18

ER70S-2

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)
Gaz obojetny Ar (100%)

1

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

CE

C Mn Si Ti Zr Al
0.05 1.20 0.5 0.10 0.05 0.08
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica thrzvrnah?c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Gaz ostonowy plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) : -20°C ‘ -30°C
Wartosci
typowe 11 550 620 23 = 47) ‘ =27]
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
o (mm) (kg)
= 2.4 Tuba PE 5.0 580210
LINCOLN 5
1 58 ELECTRIC
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LNT 25

GLOWNE CECHY
= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i udarnosé w
temperaturach do -40°C.

= Stabilny tuk
= Dobre podawanie drutu

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Produkcja ogdlna
= Energetyka

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.18
ENISO 636-A

PRET TIG | STAL NIESTOPOWA

ER70S-3
W 425 2Si

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11

Gaz obojetny Ar (100%)

TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
o Mn Si
0.08 \ 1.1 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na

Udarnosc ISO-V (J)

Gaz Stan* P . - Wydtuzenie
e tan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -50°C
Wartosci
typowe 11 AW 450 560 26 170 100
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 T16TO05R1500
20 Tuba PE 5.0 T20TOO5R1S00
2.4 Tuba PE 5.0 T24TO05R1500
30 Tuba PE 5.0 T30TOO5R1S00
32 Tuba PE 5.0 T32TO05R1S00

www.lincolnelectric.eu
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Gaz Stan* o . . Wydtuzenie
el tan plastycznosci rozciaganie ) . B .
(MPa) (MPa) -20°C | -30°C | -50°C
Wartosci
typowe 11 AW 460 580 26 170 170 120
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
o Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
= (mm) (kg)
- 1.6 Tuba PE 5.0 T16TO05R6500
20 Tuba PE 5.0 T20TO05R6500
2.4 Tuba PE 5.0 T24TOO5R6500
32 Tuba PE 50 T32TO05R6500
LINCOLN B
160 ELECTRIC

PRET TIG | STAL NIESTOPOWA

LNT 26

GLOWNE CECHY
= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i udarnosé w
temperaturach do -50°C.

= Gtadkie lico spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.18
ENISO 636-A

ER70S-6
W 42 5 3Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
= Konstrukcje stalowe
DOPUSZCZENIA
TV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c \ Mn \ i
0.1 \ \ 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na

Udarnosc ISO-V (J)

www.lincolnelectric.eu



PRET TIG | STAL NIESTOPOWA

LNT 27

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i udarnosé w AWS A5.18 ER70S-6
temperaturach do -50°C. EN IS0 636-A W 46 5 45i1

= Gtadkie lico spoiny

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA 11 Gaz obojetny Ar (100%)
= Konstrukcje stalowe

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.1 1.5 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica | WytrzymatoS¢ na

Udarnos¢ I1SO-V ()

Gaz . P - . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) . . .
(MPa) (MPa) -20°C | -30°C | -50°C
Wartosci
typowe 11 AW 460 580 26 170 170 120
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
16 Tuba PE 5.0 T16TO05R3500
20 Tuba PE 5.0 T20TOO5R3S00
2.4 Tuba PE 5.0 T24TO05R3500
32 Tuba PE 5.0 T32TO05R3500
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PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

LNT 12

GLOWNE CECHY

= Przeznaczony do spawania niskostopowych,
odpornych na petzanie stali ferrytycznych i stali
drobnoziarnistych

= Do spawania stali przeznaczonej do pracy w niskich
temperaturach (od -20°C do +500°C), stosowanej bez

dalszej obrébki cieplnej

KLASYFIKACJIA

AWS A5.28 ER70S-A1
ENISO636-A W 463 2Mo
EN IS0 21952-A W MoSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst chemiczny
= Petrochemia
= Ropa naftowa i gaz
= Energetyka
DOPUSZCZENIA
DNV TV DB CE
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c \ Mn si \ Mo
0.1 | 1.2 06 | 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na Udarnosé 1S0-V (J)

Gaz Stan* o . . Wydtuzenie
e tan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -20°C
Wartosci
typowe 11 AW 635 670 22 170 110
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 604245
20 Tuba PE 5.0 604269
2.4 Tuba PE 5.0 604283
3.0 Tuba PE 5.0 604306
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LNT 19

PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne. AWS A5.28 ER80S-G*
= Uzywany réwniez do zastosowan wymagajacych ENISO 21952-A W CrMo1Si

wysokiej odpornosci na atak wodorowy

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ropa naftowa i gaz 11
= Energetyka

= Produkcja kottow i zbiornikow

= Przemyst chemiczny

= Stal na kotty, blachy i rury

DOPUSZCZENIA

* Najblizsza klasyfikacja ER80S-B2

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

Gaz obojetny Ar (100%)

TOV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Mo
0.1 1.0 0.6 1.2 05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvrna’ro?'c na Wydtuzenie Udarnosc
e Stan plastycznosci rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe 11 700°C/1h 540 640 22 250
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
20 Tuba PE 5.0 604344
2.4 Tuba PE 5.0 604368
3.0 Tuba PE 5.0 604382
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PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

LNT 20

GLOWNE CECHY

= Stopiwo odporne na pekanie.

= Odpowiedni rowniez do spawania stali
1,25%Cr-0,5%Mo, gdzie wymagana jest zwiekszona
odpornosé na atak wodorowy lub korozje siarkowa.

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER90S-G*
ENISO 21952-A W CrMo2Si

* Najblizsza klasyfikacja ER90S-B3

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Ropa naftowa i gaz
= Energetyka

= Produkgja kottow i zbiornikow

= Przemyst chemiczny

= Stal na kotty, blachy i rury

DOPUSZCZENIA

GAZ OStONOWY (WG. EN I1SO 14175)
Gaz obojetny Ar (100%)

11

TOV CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Mo
0.08 1.0 0.6 25 1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvrna’rosc na Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe 11 700°C/1h 560 640 22 140
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 600247
2.4 Tuba PE 5.0 605563
3.0 Tuba PE 5.0 600587
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LNT 28

GLOWNE CECHY

= W poréwnaniu do typowych drutéw do spawania stali
konstrukcyjnych, zawiera dodatki stopowe Ni oraz Cu,
poprawiajgce odpornos¢ na korozje atmosferyczna

PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJIA

AWS A5.28 ER80S-G

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

= Dodatek miedzi zapobiega p6zniejszemu utlenianiu 11 Gaz obojetny Ar (100%)
powierzchni spoiny
= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i odpornos¢ na
korozje.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura
= Stal odporna na czynniki atmosferyczne
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c \ Mn \ si \ Ni \ Cu
0.1 | 1.4 | 075 | 08 | 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-

Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd::/] )z enie V()
(MPa) (MPa) : -20°C
Wartosci
typowe 1 AW 570 620 26 80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
24 | Tuba PE | 5.0 | 606324
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PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

LNT Ni1

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stopiwo zawiera mniej niz 1%Ni, spetniajac AWS A5.28 ER80S-Ni 1
wymagania NACE ENISO 636-A W 42 6 3Ni1
= |dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach. GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
. 11 Gaz obojetny Ar (100%)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Budowa rurociggow
= LNG
DOPUSZCZENIA
TOV ‘ CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn ‘ i Ni
0.1 1.2 0.6 0.9

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosé na Udarnos¢ ISO-

166

Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci rozcigganie Wyd::/: )z ente V()
(MPa) (MPa) : -60°C
Wartosci
typowe 11 AW 480 580 30 60
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 600162
20 Tuba PE 5.0 605112
2.4 Tuba PE 5.0 605136
3.0 Tuba PE 5.0 605235
LINCOLN 5
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LNT Ni2.5

GLOWNE CECHY

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne (zaréwno po
spawaniu, jaki i po obrébce cieplnej).

= Wysoka udarnos¢ w niskich temperaturach (do
-60°C po spawaniu oraz do -90°C po wyzarzaniu
odprezajacym 15h/580°C)

= [dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Budowa rurociggow

« LNG

DOPUSZCZENIA

PRET TIG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28
ENISO 636-A

ER80S-Ni2
W 46 6 2Ni2

GAZ OStONOWY (WG. EN I1SO 14175)
11 Gaz obojetny Ar (100%)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

CE

c \ Mn
0.1 \ 11

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

| 055 | 2.4

Gaz

Umowna granica

Wytrzymatosc na Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)

Stan* plastycznosci rozcigganie 5
ostonowy (MPa) (MPa) (%) -62°C | -90°C
Wartosci
typowe 1 AW 525 605 28 280 133
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 600216
2.4 Tuba PE 5.0 600223
3.0 Tuba PE 50 605211
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PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

LNT 304L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza AWS A5.9 ER308L
ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej, ENISO 14343-A W 199 L

eliminujac koniecznos¢ stosowania dodatkow

stopowych stabilizujgcych strukture metalu. GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje I Gaz obojetny Ar (100%)
miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do
temperatury 300°C.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i odpornosé na
korozje.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe

DOPUSZCZENIA

CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.01 1.7 0.4 20 10 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzv.ma}osc na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) A .
(MPa) (MPa) +20°C | -196°C
Wartosci
typowe 11 AW 472 692 34 120 91
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

1.2 Tuba PE 5.0 595460

1.6 Tuba PE 5.0 595468

20 Tuba PE 5.0 595470

2.4 Tuba PE 5.0 595475

32 Tuba PE 5.0 595482
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LNT 304LSi

GLOWNE CECHY

= Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza
ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej,
eliminujac koniecznos¢ stosowania dodatkow
stopowych stabilizujgcych strukture metalu.

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

= Lepsza spawalnosc i wyglad spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Wytwarzanie blachy stalowej

= Budowa statkow

DOPUSZCZENIA

PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA

AWS A5.9 ER308LSI
ENISO 14343-A W 199 LSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)

DNV ‘ TOV

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

‘ DB ‘ CE

C Mn Si
0.02 2.0 0.8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Cr Ni Mo
20 10 0.1

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . i .
(MPa) (MPa) +20°C | -196°C
Vx/agg?lvsg' " AW 467 622 37 147 67
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 Tuba PE 5.0 580174
12 Tuba PE 5.0 580198
1.6 Tuba PE 5.0 582512
20 Tuba PE 5.0 582796
2.4 Tuba PE 5.0 582802
32 Tuba PE 5.0 583045
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PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

LNT 316L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje AWS A5.9 ER316L
szczelinowa oraz na utleniajgce dziatanie kwasow. ENISO 14343-A W 19123 L
= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i sktad
chemiczny. GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Stosowany do spawania lub napawania stali 11 Gaz obojetny Ar (100%)

nierdzewnej o tym samym sktadzie chemicznym

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe

DOPUSZCZENIA

CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.01 15 0.5 18.5 12 2.7
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzy.ma+o§c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
— Stan plastycznosci rozcigganie )
0S v (MPa) (MPa) 4 +20°C | -120°C | -196°C
Wartosci
e typowe 11 ‘ AW ‘ 400 620 35 ‘ 100 ‘ 80 ‘ 40
—  * AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

1.2 Tuba PE 5.0 601020

1.6 Tuba PE 5.0 582239

2.0 Tuba PE 5.0 600807

2.4 Tuba PE 5.0 582499

3.2 Tuba PE 5.0 582437
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PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

LNT 316LSi

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Podwyzszona zawartos¢ krzemu zapewnia gtadki i AWS A5.9 ER316LSi

regularny ksztatt spoiny oraz doskonate wtopienie, ENISO 14343-A W 1912 3 LSi

szczegbdlnie w przypadku spoin pachwinowych.
= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje GAZ 0SEONOWY (WG. EN ISO 14175)

wzerowg i szczelinowa, spowodowang dziataniem " Gaz obojetny Ar (100%)

kwasow redukujacych.
= Stosowany do spawania stali pracujacych w

temperaturach do 400°C.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Wytwarzanie blachy stalowej
= Budowa statkéw
DOPUSZCZENIA

DNV TUvV DB CE
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.03 1.9 0.8 185 12.0 2.7
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzynrnalo;c na Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -196°C
Wartosci
typowe 11 AW 484 624 32 100 82

* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

1.0 Tuba PE 5.0 580259

1.2 Tuba PE 5.0 580235

16 Tuba PE 5.0 583915

2.0 Tuba PE 5.0 583922

24 Tuba PE 25 605230

Tuba PE 5.0 582819

3.2 Tuba PE 5.0 583571

LINCOLN 8 171
www.lincolnelectric.eu ELECTRIC

ITIG



PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

LNT 309L

GLOWNE CECHY

= Stopiwo zawiera ok. 12% ferrytu delta, dzieki czemu
zapewniona jest odpornos¢ na pekanie gorace.

= Stosowany rowniez do spawania stali
platerowanych, pracujacych w temperaturach do
300°C.

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309L
ENISO 14343-A W 2312L

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
= Maksymalna temperatura pracy 300°C
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.01 1.65 0.5 24 13 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzv.ma}osc na Wydtusenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci typowe | 11 | Aw | 390 600 | 35
9 * AW = bez obrabki cieplngj
—
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 582240
20 Tuba PE 5.0 582242
2.4 Tuba PE 5.0 582245
LINCOLN &
172 ELECTRIC
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LNT 309LSi

GLOWNE CECHY

= Stosowany rowniez do spawania stali
platerowanych, pracujacych w temperaturach do
300°C.

= Stopiwo zawiera ok. 12% ferrytu delta, dzieki czemu
zapewniona jest odpornos¢ na pekanie gorace.

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Produkcja ogblna
= Napawanie

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA

PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

AWS A5.9 ER309LSI
ENISO 14343-A W23 12LSi

GAZ OStONOWY (WG. EN I1SO 14175)
11 Gaz obojetny Ar (100%)

DNV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

TOV ‘

CE

C Mn Si Cr Ni Mo
0.02 2.0 0.8 235 13 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢ na . .| Udarnosc ISO-
. o . X Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) : -120°C
Wartosci
typowe 11 AW 400 600 35 65
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 Tuba PE 5.0 606008
1.6 Tuba PE 5.0 604405
2.0 Tuba PE 5.0 604566
2.4 Tuba PE 5.0 604641
32 Tuba PE 5.0 604665
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PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

LNT 347Si

GLOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje w
kontakcie z cieczami do temperatury 400°C.

= Dodatek niobu zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej, spowodowanej wytracaniem
weglikdw chromu.

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER347Si
ENISO 14343-A° W 199 NbSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

; B ) B 1 Gaz obojetny Ar (100%)
= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst przetworczy
= Spawanie stali nierdzewnej do pracy w wysokich
temperaturach
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Mo Nb
0.05 1.4 0.7 9.5 0.01 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos€ na Udarnos¢ ISO-V (J)

Gaz . A . - Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C | -196°C
Wartosci
typowe 11 AW 400 650 35 80 45
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 600664
20 Tuba PE 50 600671
2.4 Tuba PE 5.0 600678
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LNT 310

GLOWNE CECHY
= Wysoka ciggliwosc i doskonata odpornosc na

utlenianie w wysokich temperaturach (do 1000°C).

= Struktura spoiny ma charakter austenityczny
= Doskonata odpornos¢ na korozje i pekanie gorace.

PRET TIG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER310
ENISO 14343-A W 2520

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

) 11 Gaz obojetny Ar (100%)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Wymienniki ciepta
= Zbiorniki wody goracej
= Produkcja piecow
DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c \ Mn i \ cr \ Ni \ Mo
0.1 \ 1.7 \ 05 \ 26 \ 21 \ 0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-

Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd::; )zeme V()
(MPa) (MPa) ’ +20°C
Wartosci
typowe 1 AW 360 600 35 100
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 604773
20 Tuba PE 5.0 604790
2.4 Tuba PE 5.0 604797
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PRET TIG | STOPY MIEDZI

LNT CuSi3

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Drut stosowany czesto do spawania artystycznego, AWS A5.7 ERCuSI-A

do blach ocynkowanych, a nawet do napawania stali. ENISO 24373-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
= Nadaje sie rowniez do powierzchni narazonych na

korozje. GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

. 11 Gaz obojetny Ar (100%)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA 3 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
= Napawanie

= Lutospawanie
= Motoryzada

DOPUSZCZENIA

CE
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Cu Sn Mn Si Zn
reszta 0.1 1.0 3.0 0.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzy!'na’ro?c na Wydtuzenie | Twardosé Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) (HB) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci
typowe 11 AW 120 350 40 95 60
* AW = bez obrabki cieplnej
S2)
-|_ OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 25 604694
2.0 Tuba PE 255 604698
2.4 Tuba PE 25 604721
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LNT CuSn6

GLOWNE CECHY
= Doskonata przewodnos¢ elektryczna
= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stopy Cu-Sn

KLASYFIKACJA
AWS A5.7
EN SO 24373-A S Cu 5180 (CuSn6P)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

11

PRET TIG | STOPY MIEDZI

ERCuSn-A

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

Umowna granica

Wytrzymatosc na

Udarnosé

os }g:zw Stan* | plastycznosci rozcigganie Wvd’(r:/: )zenle Tw(a'-:'g)osc 1SO-V (J)
v (MPa) (MPa) " +20°C
Wartosci
typowe 11 AW 150 260 20 75 80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
20 Tuba PE 25 605022
2.4 Tuba PE 25 605039
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PRET TIG | ALUMINIUM

SuperGlaze® TIG 4043

GEOWNE CECHY
= Do spawania odlewanych i kutych stopow
aluminium

= Zalecany do spawania stopow 5052 i 6XXX
= Czytelne oznaczenie na kazdym precie umozliwia

KLASYFIKACIA
AWS A5.10 R4043
ENISO 18273-A S Al 4043A (AISI5)

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

tatwa identyfikacje 11 Gaz obojetny Ar (100%)
. Mieszanki argonu i helu
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Przephyw 14.2-23.6 I/min
= Ramy roweréw
= Produkgcja kottow i zbiornikow
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mg Zn Ti Be
reszta 5.01 0.13 0.008 0.03 0.002 0.007 0.0002
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa thrzyrna’ro;c na Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 20-40 120-165 3-18
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
16 KARTON 4.5 ED031111
' KARTON 5.0 ED701957
2.0 KARTON 5.0 ED702537
24 KARTON 4.5 ED031112
' KARTON 5.0 ED701958
32 KARTON 4.5 ED031113
i KARTON 5.0 ED701959, ED703877
4.0 KARTON 5.0 ED702783
LINCOLN 5
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SuperGlaze® TIG 5183

GEOWNE CECHY

= Przeznaczone do zastosowan, w ktérych wymagana

jest wieksza wytrzymatosc

PRET TIG | ALUMINIUM

KLASYFIKACIA

AWS A5.10

R5183

EN SO 18273-A S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))

= Do spawania stopéw 5083 i 5456

= Doskonata odpornos¢ na korozje, idealny do

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

przemystu stoczniowego i morskiego 11 Gaz obojetny Ar (100%)
. 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Przephyw 14.2-23.6 I/min
= Przemyst stoczniowy
= Budowa statkéw
= Zbiorniki do pracy w niskiej temperaturze
= Ramy roweréw
= Branza kolejowa
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 0.03 0.13 0.001 0.65 4.99 0.10 0.02 0.07 0.0002
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzy_ma’ro;c na Wydtuzenie
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 125-165 270-290 16-25
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 KARTON 5.0 ED701963
20 KARTON 5.0 ED702566
54 KARTON 4.5 ED034193
' KARTON 5.0 ED701965
3.2 KARTON 5.0 ED701964, ED703829
4.0 KARTON 5.0 ED702517, ED703866
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PRET TIG | ALUMINIUM

SuperGlaze® TIG 5356

GLOWNE CECHY
= Drut aluminiowo-magnezowy do spawania
odlewanych i kutych stopéw aluminium

= Niemal identyczny kolor spoiny i materiatu
rodzimego po anodyzowaniu

= Czytelne oznaczenie na kazdym precie umozliwia

KLASYFIKACJA
AWS A5.10 R5356
EN SO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

r ACZel 1 Gaz obojetny Ar (100%)
fatwa identyfikacje . ) _ 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
= Zalecany do spawania stopow 5XXX i 6XXX Przeptyw 14.2-23.6 /min
= Stopiwo charakteryzuje wysoka wytrzymatosé
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje architektoniczne
= Pojazdy opancerzone
= Podstawy do mocowania uzbrojenia
DOPUSZCZENIA
TV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
reszta 0.06 0.09 0.02 0.12 4.84 0.12 0.001 0.09 0.0002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tagcznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra—nlf:a Wytrzvp'na’ro?c na Wydtusenie
@) Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie %)
-'— (MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe ‘ 1 ‘ AW ‘ 110-120 240-296 17-26
* AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
16 KARTON 4.5 ED031108
' KARTON 5.0 ED701966
20 KARTON 5.0 ED702518
54 KARTON 4.5 ED031109
’ KARTON 5.0 ED702387
32 KARTON 4.5 ED031110
’ KARTON 5.0 ED701967
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PRET TIG | ALUMINIUM

SuperGlaze® TIG 5754

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stop aluminium z dodatkiem magnezu do spawania AWS A5.10 R5754
stopoéw o maksymalnej zawartosci 3,5%Mg ENISO 18273-A S AI5754 (AIMg3)

= Dobra odpornos¢ na korozje oraz niemal identyczny
kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan w 11 Gaz obojetny Ar (100%)
budownictwie ogélnym i konstrukcyjnym 3 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
. Przeptyw 14.2-23.6 I/min
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe
= Konstrukcje stalowe
DOPUSZCZENIA
TV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
reszta 0.07 0.13 0.01 0.29 3.0 0.06 0.05 0.0004

Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki skladowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc na

Gaz ostonowy | Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd,({;l )zenle
(MPa) (MPa) °

Wartosci

typowe ‘ 11 ‘ AW ‘ 70-80 180-200 15-20
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks

(mm) (kg)
1.6 KARTON 5.0 ED703743
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FCAW-G, STAL NIESTOPOWA
Outershield® 71E-H ...
Outershield® 71M-H...
Outershield® 71MS-H
Outershield® 71T1
Outershield® T55-H....

FCAW-G,STAL NISKOSTOPOWA
Outershield® 12-H...
Outershield® 19-H...
Outershield® 20-H
Outershield® 500CT-H
Outershield® 555CT-H
Outershield® 690-H....
Outershield® 690-HSR...
Outershield® 81K2-H .
Outershield® 81K2-HSR
Outershield® 81Ni1-H
Outershield® 81NI1-HSR
Outershield® 91K2-HSR
Outershield® 91Ni1-HSR
Outershield® 101Ni1-HSR.
Pipeliner® G60OM-E..
Pipeliner® G70M-E..
Pipeliner® GBOM-E..

PROCES FCAW-G & FCAW-S

DRUTY PROSZKOWE

MCAW, STAL NIESTOPOWA

Outershield® MC700..........c.couuvvvne
Outershield® MC-710-H....
Outershield® MC710RF-H
Outershield® MC715-H.......cccoovvens

MCAW, STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® MC420N-H... .210
Outershield® MC555CT-H. 211
Outershield® MC715NI1-H... 212

Outershield® MC80D2-H .213

FCAW-G, STAL NIERDZEWNA
Cor-A-Rosta® 304L
Cor-A-Rosta® P304l ..
CLEAROSTA F 304L..
Cor-A-Rosta® 316L.
Cor-A-Rosta® P316L ..
CLEAROSTA F 316L
Cor-A-Rosta® 309L
Cor-A-Rosta® P309L ..
CLEAROSTA F 309L
Cor-A-Rosta® 347 ...

FCAW-G, NAPAWANIE
LiNCOre® 55-G ....ocvvvervvererriieiiisenenns 224

FCAW-S, STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-152..........ccccouuueee
Innershield® NR®-203MP.....
Innershield® NR®-203 Ni1 ...
Innershield® NR®-207
Innershield® NR®-211-MP.
Innershield® NR®-212
Innershield® NR®-232
Innershield® NR®-233...
Innershield® NR®-311
Innershield® NR®-440Ni2
Innershield® NS-3M........ccccceuuni

FCAW-S, STAL NISKOSTOPOWA
Pipeliner® NR®-208-XP.
Pipeliner® NR®-208-P...

FCAW-S, NAPAWANIE
Lincore® 15CrMn.
Lincore® 33
Lincore® 50 ...
Lincore® 55 ...
Lincore® 60-0..
Lincore® M.....
Lincore® T&D....




IDRUTY PROSZKOWE
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

Outershield® 71E-H

GLOWNE CECHY
= Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie
mieszanki gazowej M21

= tatwos¢ i komfort spawania dzieki doskonatej
dynamice tuku

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

= Klasa H4 dla Srednicy 1,6 mm
= Mozliwo5¢ spawania we wszystkich pozycjach z
wysoka wydajnoscig stapiania

KLASYFIKACJA
AWS A5.20 E71T-1M-)
E71T-1C-Ha
ENISO 17632-A T463PM1H5

T420PC1H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+
(>15-25%) CO,
a1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA RMRS
+ + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy c Mn Si P S HDM
M21 0.04 1.4 0.6 0.013 0.010 3ml/100g
1 0.05 1.3 0.6 0.015 0.010 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna |\ irzymatosc . Udarnosé IS0-V ()
Gaz Stan* granica na rozciaganie Wydtuzenie
ostonowy plastycznosci 8 (%) o o R o
(MPa) (MPa) 0°C | -20°C | -30°C | -40°C
Wyrnagania: min. 400 min. 480 min. 22 i
EN ISO ; ; min.
17632-A min. 460 530-680 min. 20 L7
Vt"vaggf’,végi M21 | AW 570 620 25 %0 | 65 | 40
1 AW 520 575 24 80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 900125
12 SZPULA (B300) 16.0 900118N, 900156N
' SZPULA (S300) 16.0 900149N, 900149NE
BECZKA 200.0 900297
1.6 SZPULA (S5300) 16.0 900262N, 900262NE
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

Outershield® 71M-H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= SzczegOlnie zalecany do spawania w czystym CO;, AWS A5.20 E71T-1/9C-H4 / E71T-1/9M-H4
dopuszczalne jest rowniez stosowanie mieszanki ENISO 17632-A T463PC1H5
gazowej Ar/CO,. tagodny tuk z matg iloscia
odpryskoéw

L . .. RODZA) PRADU
= Dobre witasciwosci mechaniczne (udarnosé ISO-V > DC+

47 ) do -30°C przy CO,)

= Doskonata spawalnos¢ warstw graniowych na
podktadkach ceramicznych

= Wysoka obcigzalnos¢ pradowa, szczegblnie w
pozycjach przymusowych

= Niezmienne wtasciwosci mechaniczne w szerokim

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

zakresie energii liniowej M21 g/l(ifszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
a1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
1 0.05 13 0.4 0.015 0.009 3ml/100 g
M21 0.05 1,47 0.5 0.015 0.009 4ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz . Umowna grapiFa Wytrzyfnaio%é na Wydhuzenie Udarnosé ISO-V ()
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) e 2o
(MPa) (MPa) 20°C 30°C
Wyrnagania: min. 400 min. 480 min. 22
ENISO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 595 650 26 80
1 AW 530 590 25 70
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (S200) 5.0 900770N
SZPULA (5200) 5.0 500707
12 SZPULA (B300) 16.0 900700N, 900728N
’ SZPULA (S300) 16.0 900728NE
BECZKA 200.0 9500798
16 SZPULA (B300) 16.0 900735N
' SZPULA (S300) 16.0 9S00742N, 900742NE
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

Outershield® 71MS-H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= tatwos¢ i komfort spawania dzieki doskonatej ENISO 17632-A T464PC2H5
dynamice tuku.

» Doskonata spawalnos¢ warstw graniowych na RODZA] PRADU
podktadkach ceramicznych. DC+

» Doskonate wtasciwosci mechaniczne (udarnosc 1SO-V

> 47 ) do -40°C). POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
ABS DNV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Ni Si P S HDM
1 0.05 1.35 0.4 0.4 0.015 0.010 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzv.ma’ro§c na Wydtuzenie Udarnosc
e Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wynagania ‘ ‘ ‘ min. 400 ‘ min. 480 ‘ min. 22 ‘
ENISO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe 1 AW 540 610 25 75
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 9500507
12 SZPULA (B300) 16.0 900500N
' SZPULA (S300) 16.0 900528N
BECZKA 200.0 500598
1.6 SZPULA (S300) 16.0 900542N
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Outershield® 71T1

GEOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy przeznaczony do
spawania w ostonie CO,. Doskonata spawalnosé
oraz doskonate usuwanie zuzla gwarantuja komfort

pracy.

= Odpowiedni do spawanie warstw przetopowych na

podktadkach ceramicznych
= Udarnosc ISO-V > 47 | do -20°C

= Odpowiedni do spawania blach malowanych i

gruntowanych

DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS E71T1-C-H8
EN ISO T422PC2H10

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
DOPUSZCZENIA
Gaz ostonowy RINA

a1

‘ ABS

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

DNV ‘

Gaz ostonowy C Mn Si P S
1 0.05 1.1 0.3 0.015 0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzvrna’ro?c na Wydtusenie Udarnosc
e Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -20°C
Wyrmagania: min. 400 490-660 min. 22 min. 27
ENISO 17632-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe 1 AW 550 580 25 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 9500907
1.2 SZPULA (B300) 16.0 900914N
SZPULA (5300) 16.0 900928N
16 SZPULA (S300) 16.0 900942N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

Outershield® T55-H

GLOWNE CECHY

= Zasadowy drut proszkowy do spawania w ostonie
gazowej we wszystkich pozycjach

= Dobra spawalnosé, réwniez w pozycji pionowej z dotu
do gbry (3G)

AWS A5.20

KLASYFIKACJIA

E71T-5C-JH4
E71T-5M-JH4

ENISO 17632-A T424BC2H5

T424BM2H5

= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne (udarnosc 1ISO-V
> 47 ) do -50°C)

RODZAJ PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+
(>15-25%) CO,
1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25I/min
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA DB
+ + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
1 0.05 1.5 0.55 0.012 0.010 3ml/100 g
M21 0.06 1.5 0.6 0.012 0.010 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna aa PP
Udarnos¢ ISO-V (J
Gaz . granica Wytrzy.maio§c Wydtuzenie u
ostonowy ==l plastycznosci narozciaganie (%)
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -50°C
Wymagania min. 400 min. 480 min. 22 i
EN ISO 3 g min.
17632-A min. 420 500-640 min. 20 47
Wartosci
typowe M21 AW 480 570 27 130 85 60
oR: 425 570 27 80
15h/580°C
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (5200) 4.5 942231
' SZPULA (B300) 16.0 941609N
1.6 SZPULA (B300) 16.0 941549N
188 Cotr
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Outershield® 12-H

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry
wyglad lica spoiny

= atwos¢ spawania i komfort pracy

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

= Doskonate podawanie drutu

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29
EN SO 17634-A

RODZA) PRADU
DC+

E81T1-ATM-H4
TMoLPM2H5

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
TOV
+
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 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna P Udarnos¢ ISO-V
Gaz Stan* granica ‘r’]\;v:;zz‘éra;?‘?: Wydtuzenie )
ostonowy plastycznosci (Mpqg) (%)
(MPa) &l +20°C | -20°C
Wymagania: SR=620=+ . _ : brak
AWS A5.29 15°C/1h min. 470 550-690 min. 19 danych
N0 570-600°C/1h | min.355 min. 510 min.22 | min. 47
Vt"yaggﬁgi M21 | SR=1h/620°C 540 600 27 160 | 79
* SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 943009N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 19-H

GtOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry
wyglad lica spoiny

= Latwos¢ spawania i komfort pracy

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnos¢é drutu,
optymalny sktad chemiczny

= Doskonate podawanie drutu

KLASYFIKACJIA
AWS A5.29 E81T1-B2M-H4
ENISO 17634-A TCrMo1PM2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowg z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 (l\:/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si S Cr Mo HDM
M21 0.07 0.74 0.24 0.013 0.010 1.24 0.52 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna 2 Udarnosé ISO-V
Gaz . granica W\/trzy.malosc Wydtuzenie )
Stan .. | narozcigganie .
w ostonowy plastycznosci (MPa) (%)
= (MPa) +20°C | -20°C
2w ia: SR =690+ , . brak
ymagania: + ! ra
§ AWS A5.29 15°C/1h min. 470 550-690 min. 19 danych
@) ENISO SR = : q . .
g 17634-A 660-700°C/1h min. 355 min. 510 min. 22 min. 47
Wartosci

> _ o
5 typowe M21 SR = 1h/690°C 545 635 21 150 80
% * SR = wyzarzanie odprezajace

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 943016N
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Outershield® 20-H

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry
wyglad lica spoiny

= atwos¢ spawania i komfort pracy

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

= Doskonate podawanie drutu

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29
ENISO 17634-A  TCrMo2 PM 2 H5

E91T1-B3M-H4

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Cr Mo HDM
M21 0.07 0.75 0.21 0.013 0.008 223 1.09 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna Py Udarnos¢ I1SO-V
Gaz . granica Wytrzvma&og Wydtuzenie )
Stan . . | narozcigganie 5
ostonowy plastycznosci (MPa) (%)
(MPa) 2 +20°C | -20°C
Wymagania: SR =690 * . _ . brak
EN 150 17634-A 15°C/1h min. 540 620-760 min- 17" danych
ENISO 17634-A 690—;55RO=°C/1h min. 400 min. 500 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 SR = 1h/690°C 570 680 19 150 60
* SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 16.0 943025N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 500CT-H

GLOWNE CECHY

= Do spawania we wszystkich pozycjach za wyjatkiem
pionowej z gory na dot

= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry
wyglad lica spoiny

= katwos¢ spawania i komfort pracy

KLASYFIKACJA

AWS A5.29 E81T1-GM
ENISO 18276-A T505ZP M 2H5

RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cu HDM
M21 0.04 1.3 0.2 0.014 0.010 0.84 0.39 4ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzvl_'na}osc na Wydtuzenie Udarnosc
S Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -50°C
Wymagania: min. 470 550-690 min. 19
ENISO 18276-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 580 610 23 80
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 942781N
LINCOLN 5
ELECTRIC
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 555CT-H

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do spawania we wszystkich pozycjach za wyjatkiem AWS A5.29 E81T1-W2M-]
pionowej z gory na dot ENISO 18276-A  T555T1-1MA-NCC1-UH5
= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskéw, dobry
wyglad lica spoiny RODZA) PRADU
= Fatwosc spawania i komfort pracy DC+

= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne

(udarnosé ISO-V > 47 ) do -50°C) POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowg z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 (l\:/I(_i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0.03 1.1 0.4 0.015 0.010 0.60 0.55 0.55 4ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz X Umowna grafnf:a thrzyfna’fosc na Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C
Wymagania: min. 470 550-690 min. 19 min. 27
ENIS0 18276~ min. 460 550-740 min. 17 min. 47
Wartosci
typowe M21 AW 600 660 20 140 100
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 942789N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 690-H

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie
gazowej we wszystkich pozycjach stali o wysokiej
wytrzymatosci np. S690

= katwos¢ spawania i komfort pracy

= Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne
(udarnos¢ ISO-V > 50 J do -40°C)

KLASYFIKACJA
AWS A5.29

E111T1-K3M-JH4

ENISO 18276-A T694ZPM2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0.06 1.5 0.2 0.015 0.010 2.0 0.3 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna a2 ea
Udarnos¢ ISO-V ()
Gaz . granica Wytrzvfna}o?c Wydtuzenie u
ostonowy <A plastycznosci narozciaganie (%)
(MPa) (MPa) -30°C | -40°C | -46°C
VX\‘;\/”gaAgggig: min. 680 760-900 min. 15 | min. 27
N0 min. 690 770-940 min. 17 ‘ min. 47 ‘
Wartosci
typowe M21 AW 780 810 18 85 ‘ 80 ‘ 65
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 4.5 942415
1.2 SZPULA (B300) 16.0 942422N
SZPULA (S300) 16.0 942453EN
1.6 SZPULA (S300) 16.0 942447N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 690-HSR

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Rutylowy drut proszkowy do spawania w ostonie AWS A5.29 E111T1-K3M-]
gazowej we wszystkich pozycjach stali o wysokiej ENISO 18276-A T694ZPM2HST
wytrzymatosci np. S690

= Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych RODZAJ PRADU
obrébki cieplnej po spawaniu, gwarantowana DC+

udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajacym
= Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne

(udarnosc I1ISO-V > 50 J do -40°C) POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0.06 1.5 0.2 0.015 0.010 2.0 0.5 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna o Udarnosé ISO-V
Gaz " granica Wytrzy_ma’ro::'.c Wydtuzenie 0)
Stan - na rozcigganie
ostonowy plastycznosci (MPa) (%)
(MPa) & -30°C | -40°C
"A’\‘;VngaAgggg: min. 680 760-900 min. 15 | min. 27
N0 min. 690 770-940 min. 157 min. 47
Wartosci
typowe M21 AW 740 790 17 9 70
e 720 770 20 60
1h/580°C,
3G zdotu do
gory - V60°
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (S200) 4.5 942818
' SZPULA (B300) 16.0 942804N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 81K2-H

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy proszkowy z dodatkiem
1,5% Ni, Tii B, bardzo dobra udarnosc do -60°C.

= Najlepszy w swej klasie drut proszkowy do spawania
wiez wiatrowych, platform wiertniczych oraz
budownictwa. Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢
odpryskow, dobry wyglad lica spoiny.

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne
(udarnosc I1ISO-V > 80 J do -60°C).

= Doskonata jednorodnosé i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

= Moze by¢ stosowany do aplikacji wymagajacych

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E81T1-K2M-)J
ENISO17632-A T506 1.5NiPM2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

dobrej wartosci parametru CTOD. M21 E/I(ifszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
LR DNV RINA
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.04 1.4 0.2 0.012 0.010 1.4 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umovyna Wytrzymatosé . Udarnosé ISO-V (J)
Gaz . granica . - Wydtuzenie
ostonowy =el plastycznosci narozciaganie (%)
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C | -60°C
VX\‘;VngaAgSagig: min. 470 550-690 min. 19 | min. 27
NSO, min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci
typowe M21 AW 590 630 23 130 100 80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (B300) 16.0 941395N
' SZPULA (S300) 16.0 941272N, 941494N
LINCOLN 8
1 96 ELECTRIC
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Outershield® 81K2-HSR

GLOWNE CECHY

= Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych
obrébki cieplnej po spawaniu, gwarantowana
udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajacym

= Doskonata spawalnosé, mata ilos¢ odpryskéw, dobry
wyglad lica spoiny oraz tatwos¢ spawania

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne
(udarnosc¢ 1SO-V >80 J do -60°C)

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E81T1-K2M-)J
ENISO17632-A T506 1.5NiPM2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.06 1.3 03 0.012 0.010 1.4 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna o an
. Wytrzymatosé . Udarnos¢ ISO-V (J)
Gaz Stan* granica navroz\éiqganie Wydtuzenie
ostonow lastycznosci %
g e (MPa) ) -40°C | -50°C | -60°C
Wymagania: ! ~ ! min.
AWS A5.29 min. 470 550-690 min. 19 27
EN ISO . g min.
17632-A min. 500 560-720 min. 18 L7
Vt\(/agg‘afg' M21 AW 590 630 23 140 | 100 | 80
SR
1h/600°C,
3G zdotu 570 620 23 85
do gory -
\V45°
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 943207N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 81Ni1-H

GLOWNE CECHY

= Najlepszy w swej klasie rutylowy drut proszkowy do
spawania w pozycjach wymuszonych, bardzo dobra
udarnos¢ do -50°C.

= katwos¢ spawania i komfort pracy. Optymalne
rozwigzanie dla spawania wiez wiatrowych,
instalacji petrochemicznych oraz budownictwa.

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny.

= Moze by¢ stosowany do aplikacji wymagajacych
dobrej wartosci parametru CTOD.

= Spetnia wymagania normy NACE MR-0175.

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E81T1-Ni1M-)
ENISO 17632-A  T505 1NiP M 2 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 g/l(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-25 I/min
DOPUSZCZENIA
LR BV DNV RINA RMRS cwB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 0.95 3mli/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-V (J)

198

Gaz * an " " Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C
"A’\‘;\,"gafggg: min. 470 550-690 min. 19 | min.27
ENISO 17632-A min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 530 600 24 90 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 4.5 942316
941357N, 941358N,
12 SZPULA (B300) 16.0 941359N
SZPULA (S300) 16.0 941378N
BECZKA 200.0 942317
2.0 SZPULA (S300) 16.0 941381N
LINCOLN 8
ELECTRIC
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Outershield® 81NI1-HSR

GLOWNE CECHY

= Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych
obrébki cieplnej po spawaniu, gwarantowana
udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajacym

= Doskonata spawalnosé, mata ilos¢ odpryskéw, dobry
wyglad lica spoiny

= tatwos¢ spawania i komfort pracy. Optymalne
rozwigzanie dla spawania wiez wiatrowych,
instalacji petrochemicznych, rurociagdw oraz
budownictwa.

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne
(udarnosc¢ 1ISO-V > 47 ) do -50°C)

DC+

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29
ENISO 17632-A  T554 1NiMo P M 2 H5

E81T1-Ni1M-)

RODZA) PRADU

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

= Moze by¢ stosowany do aplikacji wymagajacych M21 g/l(ifszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
dobrej wartosci parametru CTOD. Przeptyw 15-25 I/min
DOPUSZCZENIA
LR BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 0.95 3mli/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna P Udarnos¢ ISO-V
Gaz . granica Wytrzyfna’ro?‘c Wydtuzenie 0)
Stan A na rozcigganie
ostonowy plastycznosci (MPa) (%)
(MPa) &l -40°C | -50°C
"A’\‘;\/”;a/_\gggg: min. 470 550-690 min. 19 | min. 27
NSO, min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Wartosci
typowe M21 AW 530 600 24 S0 60
SR:
1h/600°C,
N 2 eloiu a6 525 590 25 70
gory - /45°
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Epakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (B300) 16.0 942699N
‘ SZPULA (S300) 16.0 942719N
1.6 SZPULA (S300) 16.0 942767N
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 91K2-HSR

GLOWNE CECHY

= OQutershield 91K2-HSR jest niskostopowym,
rutylowym drutem proszkowym, szczeg6lnie
zalecanym do segmentow przemystu, takich jak
energia jadrowa, rurociagi i zbiorniki ciSnieniowe.
Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych
obrébki cieplnej po spawaniu, gwarantowana
udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajgcym.

= Doskonata spawalnos¢, mata ilos¢ odpryskow, dobry
wyglad lica spoiny oraz tatwos¢ spawania

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne

= Doskonata jednorodnoé¢ i powtarzalnosé drutu,

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E91T1-GM
ENISO 18276-A  T55 4 1NiMo P M 2 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

optymalny sktad chemiczny M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
" Doskon‘anel podawanie drutu ) Przeptyw 15-25 I/min
= SzczegoOlnie przeznaczony do zastosowan
wymagajacych wysokiej energii liniowej
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0.05 1.4 0.2 0.013 0.010 1.4 0.4 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvl.'naio§c na Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wynagania min. 540 620-760 min. 17
ENISO 18276-A min. 550 642-820 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 640 700 19 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 943211
15 SZPULA (S300) 15.0 EDO34116N
' SZPULA (B300) 16.0 943212N
SZPULA (S300) 16.0 943210N
LINCOLN 5
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Outershield® 91Ni1-HSR

GLOWNE CECHY

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i wysoka
czystos¢ metalurgiczna stopiwa.

= Dobra spawalnos¢, réwniez w pozycji pionowej z
dotu do gory (3G)

= Wyjatkowe witasciwosci mechaniczne
(udarnos¢ ISO-V > 47 | do -50°C)

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnos¢ drutu,
optymalny sktad chemiczny

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E91T1-GM
ENISO 18276-A  T55 4 1NiMo P M 2 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo HDM
M21 0,05 1.4 0.2 0,013 0,010 0,95 0.4 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzvl_'na}osc na Wydtuzenie Udarnosc
e Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wynagania min. 540 620-760 min. 17
ENISO 18276-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 640 700 19 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 16.0 942673N

www.lincolnelectric.eu
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® 101Ni1-HSR

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy z mikrododatkami
stopowymi do spawania we wszystkich pozycjach,
szczegdlnie wysokoweglowych, niskostopowych stali o
wysokiej wytrzymatosci np. jak SAE 4130

= Przeznaczony dla zastosowan wymagajacych obrobki
cieplnej po spawaniu. Doskonata spawalnosc.

= Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne
(udarnosc I1ISO-V > 50 J do -40°().

= Doskonata jednorodnosé i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny. Dobre podawanie drutu.

KLASYFIKACJIA

AWS A5.29 E101T1-G Ha

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

= Spetnia wymagania normy NACE MR-0175. M21 l;/l1|e55722a5rl/t<%82azowa Are
i Przeptyw 15-251/min
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje morskie (Offshore)
= Zastosowania wymagajace obrobki cieplnej po
spawaniu
= Rurociagi
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Mo
M21 0.06 20 0.3 0.013 0.010 0.95 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz X Umowna granica W\/trzy.mah?c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) s s
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C
Wymagania: min. 610 830 min. 16 min. 27
Wartosci
typowe M21 AW 750 810 17 60 40
SR 690 780 18 50
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace: 4h/645°C
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 15.0 EDO34210N
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Pipeliner® G60OM-E

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy do spawania
zmechanizowanego i pétautomatycznego,
wymagajacego zwiekszonej wydajnosci stapiania
(kg/h)

= Fatwo usuwalny zuzel skraca czas czyszczenia i
poprawia cykl pracy

= Skupiony tuk pozwala uzyskac dobre wtopienie i
optymalng jakos¢ spoin

= Skupiona i wyraznie widoczna kolumna tuku utatwia
spawanie i pozwala skrocic czas szkolenia

= Niezmienne wtasciwosci mechaniczne w szerokim

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS
EN ISO

E71T1/9-M-)
T464PMTHS

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

zakresie energii liniowej, udarnos¢ ISO-V > 47 | M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
do-40°C : .
. _. ) Przeptyw 15-25l/min

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru (HDM <4 ml/100g) i

dtugotrwata odpornos¢ na pochtanianie wilgoci

dzieki zamknietemu prézniowo opakowaniu
DOPUSZCZENIA

Gaz ostonowy ABS
M21 +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Ni P S HDM
M21 0.04 1.35 0.25 0.45 0.013 0.008 3ml/100g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz UTaor:?lcr;a U Wydtuzenie Udamos£ 150-V ()
ostonow Stan* Iaft cznosci B Y (%)
g S (MPa) g -20°C | -30°C | -40°C

VX\\;\/rga ggig: min. 400 min. 480 min. 22

ENISO 17632- min. 460 530-680 min. 20 min. 47
‘Q’vagg‘\jfgi M21 AW 485 540 23 135 | 120 | 85
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (5200) 5.0 944225
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Pipeliner® G70M-E

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy do spawania
zmechanizowanego i pétautomatycznego,
wymagajacego zwiekszonej wydajnosci stapiania
(kg/h)

= Zalecany do spawania rur. tatwo usuwalny zuzel
skraca czas czyszczenia i poprawia cykl pracy

= Skupiony tuk pozwala uzyskac dobre wtopienie i
optymalng jakos¢ spoin

= Skupiona i wyraznie widoczna kolumna tuku utatwia
spawanie i pozwala skrocic czas szkolenia

= Stabilne wtasciwosci mechaniczne (udarnos¢ ISO-V

KLASYFIKACJA
AWS
EN ISO

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

E81T1-GM-H4
T505ZPM2H5

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

> 147 ] do 50°C) M21 g/l(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
« Bardzo niska zawartoiﬁ wodoru (H,DM. <4 ‘rn|/1l00g) i Przeptyw 15i25l/min

dtugotrwata odpornosc na pochtanianie wilgoci

dzieki zamknietemu prézniowo opakowaniu
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Gaz ostonowy C Mn Si Ni P S Mo
M21 0.06 1.5 0.2 0.95 0.013 0.010 0.15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna P P
X Wytrzymatosc - Udarnosc ISO-V (J)
os}gszw et plagtra:zl:uaoéci na rozciaganie WVd:";)zeme
v (MPa) (MPa) . -20°C | -40°C | -50°C

Wymagania min. 470 550-690 min. 19

ENISO 17632- min. 500 560-720 min. 18 min. 47
Vt‘(/aggafec' M21 AW 580 630 23 100 | 90 | 70
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (5200) 4.5 944252
' SZPULA (B300) 16.0 944238N
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Pipeliner® G80OM-E

GLOWNE CECHY

= Drut proszkowy do spawania zmechanizowanego i
pétautomatycznego, wymagajacego zwiekszonej
wydajnosci stapiania (kg/h).

= Doskonaty profil lica spoiny przy spawaniu warstw
wypetniajgcych i licowych

= tatwe i mniej czasochtonne czyszczenie.

= Skupiona i wyraznie widoczna kolumna tuku utatwia
spawanie i pozwala skrocit czas szkolenia.

= Skupiony fuk pozwala uzyskac dobre wtopienie i
optymalng jakos¢ spoin.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru (HDM <4 ml/100g) i

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E91T1-GM
ENISO 17632-A  T554 1NiMo P M 2 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

o TR M21 Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
dtugotrwata odpornos¢ na pochtanianie wilgoci co,
dzieki zamknietemu prézniowo opakowaniu. Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Ni P S Mo
M21 0.06 1.4 0.3 0.95 0.013 0.010 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzvl_'na}osc na Wydtuzenie Udarnosc
e Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wynagania min. 540 620-760 min. 19
ENISO 17632-A min. 550 640-820 min. 18 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 695 740 21 65
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (5200) 4.5 944253

www.lincolnelectric.eu
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

Outershield® MC700

GLOWNE CECHY

= Nieliczne obszary krzemianéw, praktycznie brak
odpryskéw, duza predkos¢ i doskonata jakose
podawania drutu

= Doskonata jednorodnoéé i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

KLASYFIKACJA
AWS A5.18 E70C-6M H48
ENISO17632-A T462MM2H10

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-251/min
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 5mli/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz " e . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -30°C
Wyrmagania min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
ENISO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 475 560 24 75 45
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 900206N
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Outershield® MC-710-H

GLOWNE CECHY

= Wysokowydajny drut proszkowy z rdzeniem
metalicznym do spawania w ostonie mieszanki
gazowej M21

= Doskonata dynamika tuku i tatwos¢ spawania

= Lico spoiny o regularnym ksztatcie, bardzo mata
ilo5€ krzemianow

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

KLASYFIKACJA
AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO17632-A T463MM2

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory n

DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

H5

a dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 14175)

M21 E/I(ijeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA RMRS TOV DB
+ + + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 3ml/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna |y trzymatos .| Udarnost ISO-V ()
Gaz " granica " .~ | Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci narozciaganie (%)
(MPa) (MPa) -20°C | -30°C | -40°C
Wyrnagania: min. 400 min. 480 min. 22
EN ISO . . min.
17632-A min. 460 530-680 min. 20 47
Wartosci
typowe M21 AW 495 570 26 90 60
SR:
M21 15h/580°C 430 530 28 105 75
* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 900307
SZPULA (B300) 16.0 900300N
1.2 SZPULA (S300) 16.0 900356N, S00356NE
900398, 941922,
BECZKA 200.0 941922N
14 SZPULA (B300) 16.0 900328N
i BECZKA 200.0 900391
SZPULA (B300) 16.0 900314N, 900370N
16 SZPULA (S300) 16.0 900370NE
' BECZKA 200.0 900384, 941924
SZPULA 270.0 941692
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

Outershield® MIC710RF-H

GLOWNE CECHY

= Nieliczne obszary krzemianéw, praktycznie brak
odpryskéw, duza predkos¢ i doskonata jakose
podawania drutu

= Doskonaty dla blach ze zgorzeling, dobra odpornosé
na porowatosc

= Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne
(udarnos¢ 1ISO-V > 47 ) do -30°C)

= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny

KLASYFIKACJA
AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO 17632-A T463 MM 2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-25 I/min
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0.05 1.35 0.6 0.015 0.023 3ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-V (J)

Gaz " A " B Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -30°C
Wynagania: min. 400 min. 480 min. 22 min. 27
ENISO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 495 570 26 90 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
13 SZPULA (5200) 5.0 901307
' SZPULA (B300) 16.0 901300, 901301
1.4 SZPULA (B300) 16.0 901328
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

Outershield® MC715-H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Mata ilos¢ krzemianow i odpryskow, wysoka AWS A5.18 E70C-6M H4
predkoS¢ spawania, doskonate podawanie drutu. ENISO 17632-A  T464M M2 H5
= Doskonata dynamika fuku i tatwos¢é spawania.
» Bardzo dobre wtasciwosci mechaniczne RODZA) PRADU
(udarnosc ISO-V > 47 ) do -40°C) DC+
= Dobra alternatywa dla zasadowych drutow
proszkowych dla ré6znych zastosowan POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
BV DNV RINA DB
+ + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S
M21 0.04 1.5 0.4 0.012 0.020

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica | Wytrzymatos¢ na Udarnosé ISO-V ()

Gaz " an " " Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) 2o e
(MPa) (MPa) 30°C 40°C
yrnagania: min. 400 min. 480 min. 22
EN SO 17632-A min. 460 530-680 ‘ min. 20 ‘ ‘ min. 47
Wartosci typowe M21 AW 480 580 27 120 110
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar .
(mm) (kg)
SZPULA (B300) 16.0 900402N
1.2 SZPULA (5300) 16.0 S00401N, 9S00429NE
BECZKA 200.0 900492, 941930
14 SZPULA (B300) 16.0 900408N
BECZKA 200.0 9500491
SZPULA (B300) 16.0 900415N
1.6 SZPULA (S300) 16.0 900470N
BECZKA 200.0 941932
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® MC420N-H

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ na powstawanie porowatosci

= Dobrze znosi normalizowanie w temperaturze
900°C przez 4 godziny

= Po normalizowaniu wtasciwosci mechaniczne jak dla
materiatu rodzimego

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 E70C-GM H4
ENISO 17632-A T38ZZMM2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Co,
Przeptyw 15-25 I/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn ‘ Si ‘ S ‘ Cr ‘ Ni ‘ HDM
M21 0.03 0.6 0.45 0.017 0.023 0.03 29 3ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica | WytrzymatoSc na - Udarnosé
Gaz . o . . Wydtuzenie
i Stan plastycznosci rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -50°C
Wartosci N =
typowe M21 900°C/sh 353 493 32 57
*N = Normalizowanie
§ OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
% Sred?;:;t)irutu Opakowanie C;Egr Indeks
S 16 SZPULA (S300) 160 943327N
& ' BECZKA 200.0 943314
i 2.0 BECZKA 200.0 943316
)
o
a
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® MC555CT-H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne AWS A5.28 E81T1-W2M-)
(udarnosc IS0-V > 47 ) do -40°C) ENISO 17632-B  T554T15-OMA-NCC1-UH5
= Doskonata jednorodnos¢ i powtarzalnosé drutu,
optymalny sktad chemiczny RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(i)eszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-251/min
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni Cr Cu HDM
M21 0.03 13 0.4 0.015 0.020 0.55 0.55 0.55 3mi/100 g
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umovyna Wytrzymatosé .. Udarnos¢ ISO-V (J)
Gaz " granica . . Wydtuzenie
ostonowy A plastycznosci narozciaganie (%)
(MPa) (MPa) -30°C | -40°C | -50°C
Wynagania min. 470 min. 550 min. 19 | min. 27
NSO min. 460 550-740 min. 17 min. 47
Wartosci
typowe M21 AW 650 680 22 80 70 60
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (B300) 16.0 942792N
' SZPULA (S300) 16.0 942793N
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DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

Outershield® MC715NI1-H

GEOWNE CECHY

= Praktycznie brak odpryskow, wysoka predkos¢
spawania i doskonate podawanie drutu

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne
(udarnosc ISO-V > 47 ) do -50°C)

= Doskonata jednorodnoéé i powtarzalnosé drutu,

optymalny sktad chemiczny

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 E70C-6M H4
ENISO17632-A T465 1NiMM2H5

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Przeptyw 15-25|/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S Ni HDM
M21 0.05 1.35 0.45 0.020 0.020 0.95 3ml/100 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na

Gaz . P . - Wydtuzenie Udarnosc 1S0-V (1)
Slariow Stan plastycznosci rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -40°C | -50°C
Wyrnagania: min. 470 min. 550 min. 24 | min. 27
ENISO 17632-A min. 460 530-680 min. 20 min. 47
Wartosci typowe M21 AW 530 600 25 100 80
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
= Srednica drutu Ciezar
= Opakowanie < Indeks
2 (mm) (kg)
> SZPULA (B300) 16.0 941939N
8 1.2 SZPULA (S300) 16.0 941938N
o BECZKA 200.0 941941
i 1.6 SZPULA (S300) 16.0 941945N
-]
o
(@]
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Outershield® MC80D2

GLOWNE CECHY

= Wysokowydajny drut proszkowy z dodatkiem 0,5%
Mo, przeznaczony do ciezkich zastosowan
przemystowych

= Doskonata dynamika fuku i fatwos¢é spawania

= Lico spoiny o regularnym ksztatcie, bardzo mata
iloS¢ krzemianow

DRUT Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

-H

KLASYFIKACJA
AWS E80T15-M21G2-G
EN ISO T553T150M21G

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E/I(ijeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si P S HDM
M21 0.06 1.45 0.54 0.010 0.010 3ml/100 g
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 16.0 941948
16 BECZKA \ 2000 941950

www.lincolnelectric.eu
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

Cor-A-Rosta® 304L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stabilny tuk, mata ilo5¢ odpryskow, tatwo AWS A5.22 E308LTO-1/-4
odpadajacy zuzel ENISO17633-A T199LRC/M3
= Dobra jako5¢ spoin, wieksza obcigzalnos¢ pradowa,
wynikajgca z charakteru drutéw proszkowych RODZAJ PRADU
eliminuje typowe wady spawania MIG/MAG i MMA DC+

= Nizsze koszty spawania w poréwnaniu ze

spawaniem MIG/MAG _ GAZ 0SLONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Bardzo dobry i regularny ksztatt spoiny oraz tatwe M21 Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
usuwanie zuzla. co,

Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25|/min
DOPUSZCZENIA
LR DNV TOV
+ + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.03 1.3 0.7 19.5 10 8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica | Wytrzymatosc na Udarnosé 1SO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
tonow Stan plastycznosci rozcigganie )
S v (MPa) (MPa) q +20°C | -110°C
VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 520 min. 35
ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 30
Wartosci typowe M21/C1 AW 400 560 42 80 40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 15.0 585155
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Cor-A-Rosta® P304L

GLOWNE CECHY

= Stabilny tuk, mata ilos¢ odpryskow, tatwo
odpadajacy zuzel

= Dobra jako5¢ spoin, wieksza obcigzalnos¢ pradowa,
wynikajaca z charakteru drutéw proszkowych
eliminuje typowe wady spawania MIG/MAG i MMA

= Nizsze koszty spawania w poréwnaniu ze
spawaniem MIG/MAG

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E308LT1-1/-4
ENISO17633-A T199LPC/M2

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.03 1.3 0.7 19.5 10 8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
tonow Stan plastycznosci rozcigganie )
S v (MPa) (MPa) q +20°C | -110°C
VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 520 min. 35
ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 30
Wartosci typowe M21/C1 AW 400 560 42 80 40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 15.0 585179
LINCOLN 8
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

CLEAROSTA F 304L

GLOWNE CECHY

= Zmniejszone narazenie spawacza na dziatanie
dymow.

= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy z
szybkokrzepnacym zuzlem, stosowany do spawania
stali nierdzewnej Cr-Ni, np. gatunku 308

= Znakomity wyglad spoiny

= Redukcja emisji dymow spawalniczych (do -40%).

KLASYFIKACJA
AWS A5.22

RODZA) PRADU
DC+

E308LT1-1/E308LT1-4
ENISO17633-A T199LPC1/M1

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

= Obnizona zawartos¢ chromu szeSciowartosciowego M21 Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
(do -60%). Co,
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25|/min
DOPUSZCZENIA
TOV

LR BV
+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Gaz ostonowy C Mn Si
M21/C1 0.03 1.3 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Cr Ni
19.5 10

‘ FN (acc.WRC 1992)

3-12

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na

Gaz . i r . Wydtuzenie Udarno5¢ ISO-V ()
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) . 3
(MPa) (MPa) -20°C | -196°C
Wartosci
typowe M21/C1 AW =350 =520 =35 =40 =27
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 710013
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Cor-A-Rosta® 316L

GLOWNE CECHY

= Dobra jakos¢ spoin, wieksza obcigzalnos¢ pradowa,
wynikajaca z charakteru drutéw proszkowych
eliminuje typowe wady spawania MIG/MAG i MMA

= Nizsze koszty spawania w poréwnaniu ze
spawaniem MIG/MAG

= Bardzo dobry i regularny ksztatt spoiny oraz tatwe
usuwanie zuzla.

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E316LTO-1/ -4
ENISO17633-A T19123LRC/M3

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
DOPUSZCZENIA
LR TOV
+ +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.03 13 0.5 19 12 2.7 8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
tonow Stan plastycznosci rozcigganie )
S v (MPa) (MPa) q +20°C | -110°C
VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 485 min. 30
ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
Wartosci typowe M21/C1 AW 440 580 38 70 40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 15.0 585308
LINCOLN 8
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

Cor-A-Rosta® P316L

GLOWNE CECHY

= Dobra jakos¢ spoin, wieksza obcigzalnos¢ pradowa,
wynikajaca z charakteru drutéw proszkowych
eliminuje typowe wady spawania MIG/MAG i MMA

= Nizsze koszty spawania w poréwnaniu ze
spawaniem MIG/MAG

= Bardzo dobry i regularny ksztatt spoiny oraz tatwe
usuwanie zuzla.

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E316LT1-1/-4
ENISO17633-A T19123LPC/M2

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2

Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min

DOPUSZCZENIA

ABS DNV TOV
+ + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Mo FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.03 13 0.5 19 12 2.7 6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) . 3
(MPa) (MPa) +20°C | -110°C
" VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 485 min. 30
= ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 20
9 Wartosci typowe M21/C1 AW 440 580 38 70 40
m * AW = bez obrobki cieplnej
(@]
o
& OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
— & . .
@ Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
= (mm) (kg)
- 12 SZPULA (S5200) 5.0 585353
' SZPULA (S300) 15.0 585322
LINCOLN 5
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CLEAROSTAF 316L

GLOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do
temperatury 400°C, nie ulega utlenianiu
(zaroodpornos¢) przy temperaturach do 800°C.

= Mata ilo5¢ odpryskow i tatwo odchodzacy zuzel,
nawet w przypadku asymetrycznych ztaczy
katowych

= Redukcja emisji dymoéw spawalniczych (do -40%)

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEW

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E316LT1-1/-4
ENISO17633-A T19123LPC/M1

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

NA

oraz obnizona zawarto5¢ chromu M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
szeSciowartosciowego (do -60%) poprawiaja warunki : .
pracy dla wszystkich pracownikéw. Do stosowania 1 Gaz aktvay 100% CO.
w pomieszczeniach zamknietych i przy Przeptyw 15-251/min
ograniczonym odciggu dymow spawalniczych.
= CLEARINOX F 316 L-PF umozliwia spawanie w
pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej
(PE) i pionowej z dotu do gory (PF).
DOPUSZCZENIA
LR BV DNV TOV DB
+ + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Si
0.6

Gaz ostonowy

C Mn
M21/C1

0.04 1.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

FN (acc.WRC 1992)
5-10

Umowna granica

Wytrzymatosc na

Gaz . ni . . Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -196°C
Wartosci
typowe M21/C1 AW =320 =510 =30 =47 =227
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu pakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 710015
LINCOLN 8
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

Cor-A-Rosta® 309L

GLOWNE CECHY
= Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowg i
wykonania warstwy buforowej w stali platerowanej

= Doskonata spawalnos¢ i fatwo odpadajacy zuzel
= Wysoka odpornos¢ na wzrost kruchosci

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E309LTO-1/-4
ENISO17633-A T2312LRC/M3

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
DOPUSZCZENIA
LR TOV
+ +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.03 1.4 24 12.5 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . g . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) . 3
(MPa) (MPa) +20°C | -110°C
VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 520 min. 30
W .
= ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 25
9 Wartosci typowe M21/C1 AW 445 560 36 45 40
m * AW = bez obrobki cieplnej
(@]
o
& OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
— & . .
) Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
= (mm) (kg)
- 1.2 SZPULA (S300) 15.0 585209
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Cor-A-Rosta® P309L

GLOWNE CECHY

= Do spajania stali nierdzewnej ze stalg niestopowg i
wykonania warstwy buforowej w stali platerowanej

= Doskonata spawalnos¢ i fatwo odpadajacy zuzel

= Wysoka odpornos¢ na wzrost kruchosci

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.22
ENISO17633-A T2312LPC/M2

RODZA) PRADU

DC+

E309LT1-1/-4

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
2

Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min

DOPUSZCZENIA

ABS LR DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.04 1.3 0.6 24 12.5 15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na

Gaz i . . Wydtuzenie Udarno5¢ ISO-V ()
ostonow Stan* plastycznosci rozcigganie )
v (MPa) (MPa) q +20°C | -110°C
VA/\\;VngaAggnziS: brak danych min. 520 min. 30
ENISO 17633-A min. 320 min. 510 min. 20
Wartosci typowe M21/C1 AW 445 560 36 45 40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (S200) 5.0 585285
' SZPULA (S300) 15.0 585223

www.lincolnelectric.eu
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

CLEAROSTA F 309L

GLOWNE CECHY

= Do stosowania w pomieszczeniach zamknietych i
przy ograniczonym odciggu dymoéw spawalniczych

= Mata ilos¢ odpryskéw, doskonata spawalnose,
gtadkie lico o regularnym ksztatcie oraz brak
podtopien

= Bardzo tatwe usuwanie zuzla

= Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonata
kontrole jeziorka spawalniczego, zapewniajac

KLASYFIKACJA
AWS A5.22 E309LT1-1/4
ENISO17633-A T2312LPM1

RODZA) PRADU
DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

h ! M21 Mieszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
doskonata spawalnos¢ w pozycjach przymusowych: co,
okapowej (PD), putapowej (PE) i pionowej z dotu do 1 Gaz aktywny 100% CO,
gory (PF). Przeptyw 15-25l/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Cr Ni FN (acc.WRC 1992)
M21/C1 0.04 0.7 24.0 13 10-20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnosc ISO-V (J)

Gaz . o . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -20°C | -60°C
Wartosci
typowe M21/C1 AW =320 =520 =30 =40 =27
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 710014
LINCOLN 5
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

Cor-A-Rosta® 347

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do stali 304, stabilizowanych Tilub Nb lub AWS A5.22 E347TO-1/4
rownowaznych ENISO17633-A T199NbRC/M 3
= Doskonata odpornos¢ na korozje w Srodowisku
agresywnym, takim jak kwas azotowy RODZAJ PRADU
= Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng DC+

GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M21 E\:/Iéeszanka gazowa Ar+ (>15-25%)
Cc1 Gaz aktywny 100% CO,
Przeptyw 15-25l/min
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Gaz ostonowy C Mn Si Cr Ni Nb FN (acc.WRC 1992)
M21 0.05 1.4 0.6 19.5 10 0.5 5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzy.ma’ro§c na Viydhuzenie Udarnosc
S Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
\/A/\\;\/”%E:,_\g;gigz brak danych min. 520 min. 30
ENISO 17633-A min. 350 min. 550 min. 25
Wartosci typowe M21 AW 435 600 42 90
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu pakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (5300) 15.0 585544

LINCOLN 8
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DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

Lincore® 55-G

GEOWNE CECHY
= Odpowiedni do stali niestopowej i niskostopowej

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich
procedur podgrzewania wstepnego i temperatur
miedzysciegowych

= Napoina odporna na Scieranie metalu o metal

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJIA

ENISO TFe2
POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

GAZ OSLONOWY (WG. EN 1SO 1
75-90% Ar /

4175)

= Hamulce, koparki, dzwigi, zgniatacze, ostrza reszta CO,
» Ciggniki, napedy, bebny, wyciskacze, mtoty 98% Argon / 2%
S 0,
= Wlewki, piece, tadowacze, wyrab, mtyny
= Wagony gornicze, mieszalniki, paleniska otwarte,
blachy, energetyka
= Szyny, rolki, topaty, spieki, zeby, ciagniki, kota
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapiFa thrzyrnaio‘;é na P
Gaz ostonowy | Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci typowe
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
13 SZPULA 113 ED0O37409
SZPULA 4.5 EDO36444
1.1 SZPULA 11.3 ED028176
BECZKA 227.0 ED031475
1.3 BECZKA 227.0 EDO37410
SZPULA 1.3 ED028177
16 BECZKA 90.0 ED037525
' BECZKA 113.3 ED036653
BECZKA 227.0 ED032661
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Innershield® NR®-152

GEOWNE CECHY
= Zaprojektowany do spawania z duza predkoscia stali
ocynkowanych

= Miekki, stabilny tuk

= Odpornos¢ na powstawanie porowatosci

= Doskonate spawanie ztaczy naktadkowych
= |dealny do zastosowan zrobotyzowanych

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.36 E71T-14

E71T14S

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Wszystko
= Spawanie jednowarstwowe materiatéw o grubosci
0,8-4,8 mm (0,030 - 3/16 cala)
= Spawanie punktowe lub krotkimi Sciegami
= Spawanie ciggte niestopowej stali ocynkowanej
= Motoryzacja
= Transport
TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Al Ti N
0.30 0.99 0.24 0.013 0.007 1.63 0.003 0.051
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc na Wydtuzenie | Udarnogé ISO-V
Stan* plastycznosci rozcigganie %) 0
(MPa) (MPa) :
\/A/\\;Vrga gnzig brak danych 480 brak danych |  brak danych
Wartosci typowe AW 525**
* AW = bez obrobki cieplnej
** Badania wytrzymatosciowe na probkach ptaskich
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
11 SZPULA 113 EDS01702
' BECZKA 227.0 ED028123
1.6 BECZKA 227.0 ED029066
1.7 SZPULA 22.7 ED012186

www.lincolnelectric.eu
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-203MP

GLOWNE CECHY

= Doskonale radzi sobie ze stabym dopasowaniem
ztacza w przypadku rur grubosciennych przy
szerokoéci rowka do 9,5 mm i offsetem 6,4 mm.

= Szybkokrzepnacy zuzel i doskonata zwilzalnose¢.

= Spawanie warstw graniowych bez koniecznosci
stosowania podktadek.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
A5.36 E71T-8-JH8

E71T8-A4-CS3-H8

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

Wszystko
= Produkgja blach, spawanie ptyt kadtubowych i
elementéw usztywniajacych na statkach i barkach
= Zbiorniki magazynowe
= Spawanie konstrukgji stalowych
= Spawanie ztgcz ukosowanych TKY konstrukgji
offshore
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.04-0.07 1.35-1.47 0.22-0.32 <0.01 <0.01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzvlmalo§c na Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
Stan plastycznosci rozcigganie )
(MPa) (MPa) . -29°C | -40°C
Wymagania: !
AWS £5.36 min. 400 480-655 22 27
Wartosci typowe AW 415-440 510-545 29-33 75-203 | 68-224
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.7 SZPULA 1.3 ED030640
2.0 SZPULA 6.4 ED021604
LINCOLN &
226 ELECTRIC www.lincolnelectric.eu



DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-203 Ni1

GLOWNE CECHY

= Zapewnia stopiwo z dodatkiem niklu

= Dobre wtasnosci mechaniczne i udarnos¢ powyzej 27 )
przy -29°C

= Dopasowanie koloru spoin dla stali odpornych na
korozje atmosferyczna

= Spawanie blach o stabym przygotowaniu krawedzi

= Spawanie warstw przetopowych

KLASYFIKACIA
A5.29/A536  E71T8-Ni1-H16
E7178-A2-Ni1-H16

ENISO 17632-A T424 1NiYN 1H10

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Wszystko
= Do spoin obwodowych, szczeg6lnie dla grobosciennych

konstrukcji rurowych
= Konstrukcje morskie (Offshore)
= Mosty i inne elementy konstrukcyjne wykonane ze stali

o0 zwiekszonej odpornosci na warunki atmosferyczne
= Konstrukcje stalowe
= Zastosowania wg NACE
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S Ni Al
0.08 1.1 0.27 0.008 0.003 0.9 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzv.ma}osc na Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V
Stan plastycznosci rozcigganie % (1)]
(MPa) (MPa) § -29°C
Wyrnagania: min. 400 480-620 20 27

Wartosci typowe AW 465 540 26 115
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
20 SZPULA 6.4 ED012385
' SZPULA 22.7 ED012386

www.lincolnelectric.eu
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-207

GLOWNE CECHY

= Spawanie rur, pozycja pionowa z gory na dot,
warstwy gorace, wypetniajace i licowe, warunki
typowe i polarne

= Zalecany do gatunku API X42 i wyzszych do X70
= Wysoka wydajnos¢ stapiania

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E7178-K6-H16

E7178-A2-K6-H16

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

= Standardowe rurociagi przesytowe Wszystko
= Rury pracujgce w warunkach polarnych, gat. X70 i
pokrewne
DOPUSZCZENIA
BV DNV TOV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Al Ni
0.07 0.9 0.2 0.005 0.003 1.0 08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-V

Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd)((; )zenle )
(MPa) (MPa) : -29°C
Wymagania: : _
AWS A5.29 min. 400 480-620 20 27
Wartosci typowe AW 535 25 110
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.7 SZPULA 6.4 ED016312
20 SZPULA 6.4 ED012438
LINCOLN 5
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DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-211-MP

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ dla szerokiej gamy
materiatow rodzimych

= Doskonata spawalnos¢ oraz dobry wyglad lica
spoiny

= tatwe usuwanie zuzla

= Szybkokrzepnacy zuzel niweluje btedy montazowe

KLASYFIKACJA
A5.20/A5.36

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

E71T-11
E71T11-AZ-CS3

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA Wszystko
= Blacha lub elementy o nieduzej grubosci
= Blacha stalowa ocynkowana
= Robotyka/ciezka automatyzacja
= Produkcja ogdlna
= Maksymalna grubos¢ blachy 8 mm dla Srednicy
drutu 1,17 mm i mniejszej. Maksymalna grubosé
blachy 12,7 mm dla Srednicy drutu 1,7-2,4 mm.
DOPUSZCZENIA
LR BV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn ‘ i P ‘ s ‘ Al
0.21 0.65 0.25 0.010 0.003 13
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
| PR PHEETEEETS | e et | 1 e 1500
Stan plastycznosci rozcigganie ) )
(MPa) (MPa)
VX\\;VrgaAgSag'S: min. 400 480 20 brak danych
Wartosci typowe AW 450 610 22
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
0.8 SZPULA 4.5 ED033130
SZPULA 4.5 ED016354
0.9 SZPULA 113 ED030637
BECZKA 227.0 ED029838
SZPULA 4.5 ED016363
1.1 SZPULA 113 ED030638
BECZKA 227.0 ED029028
SZPULA 6.4 ED012506
1.7 SZPULA 113 ED030641
SZPULA 22.7 ED012507
SZPULA 6.4 ED012508
20 SZPULA 113 ED030645
SZPULA 22.7 ED012509
2.4 SZPULA 22.7 ED013869

www.lincolnelectric.eu
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DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-212

GEOWNE CECHY

= Szeroki zakres stali niestopowych

= Szybkokrzepnacy zuzel niweluje btedy montazowe
= Miekki tuk

= tatwos¢ uzycia

KLASYFIKACJA
AWS

POZYCJE SPAWANIA

E71TG-AZ-G-H16

Wszystko
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania jedno- i wieloSciegowego do grubosci
maks. 19 mm (3/4 cala)
= Nadwozia ciezardwek, zbiorniki, leje, regaty i
rusztowania
= Produkcja ogdlna
= Robotyka
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1 SZPULA 4.5 ED026090
SZPULA 11.3 ED030639
SZPULA 3.6 ED037028
1.7 SZPULA 6.4 ED027803
SZPULA 11.3 ED030642
SZPULA 6.4 ED027794
2.0 SZPULA 11.3 ED030646
SZPULA 22.7 ED026858

IDRUTY PROSZKOWE
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Innershield® NR®-232

GLOWNE CECHY

= Wysoka wydajnos¢ stapiania w pozycjach
przymusowych

= Luk penetrujacy

= Szybkokrzepnacy, tatwo usuwalny zuzel

= Spefnia wymagania sejsmiczne AWS D1.8

= Uwaga: dane testowe dotyczace zgodnosci z
wymaganiami dodatku sejsmicznego AWS D1.8 dla
stali konstrukcyjnej mozna znalez¢ w Centrum
Certyfikacji Lincoln Electric.

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJIA
A5.20/A5.36

E71T-8-H16

E71T8-

A2-CS3-H16

ENISO 17632-A T422YN2H10

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

Wszystko
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje stalowe, rowniez spetniajace wymagania
sejsmiczne
= Blachy stalowe og6lnego przeznaczenia
= Spawanie ptyt kadtubowych i elementéw
usztywniajacych na statkach i barkach
= CzeSci maszyn, zbiorniki, leje, regaty i rusztowania
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Al
0.18 0.65 0.27 0.006 0.004 0.55
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grafu.ca Wytrzvma+o§c na Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) : -20°C | -29°C
Wymagania min. 400 480 22 27
Wartosci typowe AW 490 590 26 65 47-75
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 6.1 ED012518
1.7 SZPULA 113 ED030643
SZPULA 22.7 ED012519
SZPULA 6.1 ED012522, ED030232
1.8 SZPULA 113 ED030644, EDO30949
SZPULA 22.7 ED012523
SZPULA 6.1 ED012525
20 SZPULA 113 ED030647
SZPULA 227 ED012526

www.lincolnelectric.eu
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DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-233

GLOWNE CECHY

= Ulepszone podawanie - wieksza sztywnos¢ drutu
utatwia posuw i zapewnia ptynny transfer kropli do
jeziorka

= katwe przerywanie koncowki drutu bez uzycia
narzedzi, nie utrudnia ponownego zajarzania RODZAJ PRADU

= Spetnia wymagania AWS D1.8 dla spoin krytycznych - DC -
trzy testy partii dostepne na stronie www.
lincolnelectric. com/D1.8

= Komfort pracy - spawacze niezaleznie od stopnia

KLASYFIKACJIA
A5.20/A5.36 E71T-8-H8
E7178-A2-CS3-H8

ENISO 17632-A T423YN2H10

POZYCJE SPAWANIA

IDRUTY PROSZKOWE

zaawansowania w prosty sposéb kontrolujg tuk i Wszystko
jeziorko spawalnicze, nawet w pozycjach
przymusowych
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe do terenéw sejsmicznych
= Konstrukcje stalowe ogblnego przeznaczenia
= Produkgja statkow i barek
= Spoiny pachwinowe i czotowe w pozycji pionowej z
dotu do gory
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Al
0.16 0.65 0.21 0.010 0.003 0.60
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyl"na}osc na Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) -29°C
Wymagania: :
AWS A5.20 ‘ ‘ min. 400 ‘ 480 ‘ 22 ‘ 27
Wartosci typowe | AW | 440 \ 570 | 26 | 40
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 5.7 ED030933
1.6
SZPULA 13 EDO3093% EDO31576,
18 SZPULA 1.3 ED031030
20 SZPULA 113 EDO3302%, EDO3303S,
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Innershield® NR®-311

GEOWNE CECHY

= Wysoka wydajnos¢ stapiania i predkos¢ spawania
= tatwe usuwanie zuzla

= Optymalne zwilzanie Scian bocznych

= Gtebokie wtopienie

= Wysoka odpornosc na pekanie

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Zalecany do spawania spoin pachwinowych, ztaczy
zaktadkowych i doczotowych blach od 3,2 mm (1/8
cala) i wiekszych, rowniez niektorych stali
niskostopowych

= Spoiny poziome takie jak kolumna do kolumny

= Produkcja ogblna

= Prefabrykacja

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
A5.20/A5.36 E70T-7

E70T7-AZ-CS3

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn Si
0.27 0.4 0.08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

P S Al
0.007 0.005 15

Stan* Umowna granica plastycznosci | WytrzymatoSc na rozcigganie | Wydtuzenie
(MPa) (MPa) (%)
Wymagania: AWS A5.20 min. 400 480 22
Wartosci typowe AW 430 590 25
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Cigzar Il
(mm) (kg)
SZPULA 6.4 EDO14464
2.0 SZPULA 11.3 ED030649
SZPULA 22.7 ED014459
54 SZPULA 22.7 ED012629
BECZKA 272.0 ED012628
28 SZPULA 22.7 ED012632
SZPULA 272.0 ED012633
www.lincolnelectric.eu LI'!&?:#IIQ\:C 233
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

Innershield® NR®-440Ni2

GLOWNE CECHY

= Najwyzszej jakosci spawalnosc konstrukgji offshore
— szczegblnie zalecana do waskich ztaczy TKY i
przy stabym dopasowaniu ztacza

= Doskonate zwilzalnos¢ Scian bocznych — wysokie
predkosci spawania i ptaski profil powierzchni spoiny
podczas spawania w pozycji pionowej

= Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach —
spetnia wymagania ABS 4YSA i AWS |

= Niski poziom wodoru dyfundujacego — spetnia
wymagania H8 w roznych warunkach
atmosferycznych

= Hermetycznie szczelne opakowanie ProTech®,
odporne na wilgo¢

= Q2 Lot — certyfikaty potwierdzajace sktad
chemiczny i wtasciwosci mechaniczne, dostepne sa
online

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje morskie (Offshore)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS E71T8-Ni2-JH8

E7178-A4-Ni2-H8

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystko

c | owmm | s P
001-003 | 0.74-112 | 013-0.17 | 0.007-0.012

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

s A | N | HOm
0002-0004 | 084-107 | 1.77-2.10 | 5ml/100g

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V

234

Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd’(r:/: )zenle ()
(MPa) (MPa) ’ -40°C
Wyrnagania: min. 400 480-655 min. 22
ENISO 17632-A AW 400-485 490-570 22-36 215-460
Wartosci typowe \ ‘
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 SZPULA 6.4 ED033827

www.lincolnelectric.eu



Innershield® NS-3M

GEOWNE CECHY

= Bardzo wysoka wydajnosc stapiania

= Zwiekszona odpornos¢ na pekanie wodorowe i
porowatos¢

= Miekki tuk, minimalne nadtopienie materiatu
rodzimego

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Spawanie rowkow otwartych

= Podstawy maszyn i naprawa sprzetu ciezkiego
= Ptyty narazone na Scieranie

= Jednowarstwowe spoiny pachwinowe i ztacza
zaktadkowe 6,4-12,7 mm (1/4 - 1/2 cala)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

DRUT SAMOOStONOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS E70T-4
E70T4-AZ-CS3

ENISO 17632-A T38ZVN3

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn Si
0.23 0.45 0.25

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

0.006

0.006 1.40

Stan* Umowna granica plastycznosci | WytrzymatoS¢ na rozcigganie | Wydtuzenie
(MPa) (MPa) (%)
Wymagania: AWS A5.20 460 530-670 22
Wartosci typowe AW 470 640 27
* AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Cigzar Indel
(mm) (kg)
50 SZPULA 6.4 ED012739
SZPULA 227 ED012740
24 SZPULA 22.7 ED012736
BECZKA 272.0 ED012735
SZPULA 22.7 ED012732
30 BECZKA 272.0 ED012731

www.lincolnelectric.eu
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOSLONOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Pipeliner® NR®-208-XP

GEOWNE CECHY

= Spawanie rur, pozycja pionowa z gory na dot,
warstwy gorace, wypetniajace i licowe, stal do

gatunku X80

= Dobre wiasnosci mechaniczne i udarnos¢ powyzej

122) przy -40°C

= Hermetycznie szczelne opakowanie ProTech®

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Warstwy gorace, wypetniajace i licowe, stal do gat.

X80

= Rurociagi pracujace w niskich temperaturach

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA

E81T8-G
E81T8-A4-K12

Wszystkie poza pionowa z dotu do gory

C Mn S Ni Cr Mo Al
0.02 2.15 0.002 0.75 0.04 0.02 1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzyfnaiog na Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
rozcigganie ) ()
(MPa) § -29°C
Wymagania: :
AWS A5.29 500-690 min. 19
Wartosci typowe 570 27 200
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.7 6.4 ED036650
2.0 6.4 ED031968
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DRUT SAMOOStONOWY | STAL NISKOSTOPOWA

Pipeliner® NR®-208-P

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Spawanie rur, pozycja pionowa z gory na dét, warstwy AWS E81T8-G
gorace, wypetniajace i licowe, stal do gatunku X80

= Spetnia wymagania wytrzymatosciowe (27 J w 0°C) POZYCJE SPAWANIA

dla rurociggéw
= Hermetycznie szczelne opakowanie ProTech®

= Przeznaczony do zastosowan wymagajacych maks.
zawartosci niklu 1%

= Bardzo dobra spawalnosc¢ rur

Wszystkie poza pionowa z dotu do gory

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Warstwy gorace, wypetniajace i licowe, stal do gat. X80
= Rurociagi pracujace w wysokich temperaturach

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
20 SZPULA 6.4 ED032890

LINCOLN 8
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DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 15CrMn

GLOWNE CECHY

= Stosowany do spawania fukiem otwartym
austenitycznej stali manganowej ze soba lub ze stalg
niestopowa, niskostopowa czy nierdzewng

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich
procedur podgrzewania wstepnego i temperatur
miedzysciegowych

= Stosowany jako warstwa posrednia przed natozeniem
warstwy licowej, bardziej odpornej na Scieranie

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Prety, koparki, zgniatacze, ostrza

= Ciggniecie, pogtebianie, mtoty, mieszalniki

= Paleniska otwarte, blachy, energetyka, szyny, rolki
= Rolki, sita, topaty, zeby, kota

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA

EN ISO TFe9

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn
0.4 15.0

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Si Cr
0.25 16.0

Stan
Po napawaniu
Po zgniocie \

Twardos¢ (wartosci typowe)
18-22 HRc (210-235 HB)
40-50 HRc (375-490 HB)

IDRUTY PROSZKOWE

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar .
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 15.0 ED0O37492
50 SZPULA 11.3 ED031126
SZPULA 22.7 ED022060
2.7 SZPULA 22.7 ED022061
2.8 BECZKA 56.0 ED022068
INFORMACJE DODATKOWE
= Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostat wczesniej usuniete, gdyz mogg prowadzic 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.
= Zaleca sie waski prosty Scieg dla napoin krawedziowych i naroznych. Wysoka energia liniowa i temperatura
miedzywarstwowa powyzej 260°C prowadzi do wydzielenia weglikow manganu, powodujgcych wzrost kruchosci.
= Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreslona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej
wykonaniu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych oraz podatnos¢ na odksztatcenia i pekanie.
= Napoiny Lincore 15CrMn utwardzajg sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudno obrabialne.
Nalezy stosowat narzedzia skrawajace z weglikow lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze
stosowac szlifowanie.
= W przypadku elementéw narazonych na dziatanie silnych uderzen i Scierania napoiny z Lincore 15CrMn powinny
zostawaé wzmocnione pojedynczag warstwa wykonang elektrodg Wearshield 60 lub Lincore 60-0.
= Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ chromu w napoinie Lincore 15CrMn nie mozna zastosowac ciecia tlenowego,
dopuszczalne natomiast jest ciecie plazmowe i ztobienie powietrzne.
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Lincore® 33

GEOWNE CECHY

= Warstwa napoiny na elementach ze stali niestopowej i

niskostopowej

= Nie ma ograniczenia liczby warstw napoiny
= Przeznaczony do wykonywania obrabialnej,

wierzchniej warstwy napoiny lub warstwy napawanej
na innych materiatach utwardzajacych, do zastosowan

wymagajacych Scierania metalu o metal

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Warstwa napoiny na elementach ze stali niestopowej i

niskostopowej

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

KLASYFIKACJIA
EN ISO

RODZA] PRADU

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn Al
0.15 2.0 1.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Warstwa Twardos¢ (wartosci typowe)
1 21-30 HRc (230-290 HB)
2 26-32 HRc (260-300 HB)
3 28-34 HRc (250-330 HB)
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.1 SZPULA 113 ED031116
1.6 SZPULA 113 ED031117
SZPULA 6.4 EDO11237
2.0 SZPULA 1.3 ED031118
SZPULA 22.7 ED011238
2.8 SZPULA 227 ED011240
INFORMACJE DODATKOWE
= W celu zapobiezenia kruchosci i pekaniu, przed uzyciem Lincore 33 nalezy usunac z materiatu rodzimego wszystkie
warstwy utwardzone.
= 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 by¢ konieczne podgrzanie wstepne
do temperatury 260°C.
= Napoina moze by¢ obrabiana na doktadny wymiar przy zastosowaniu duzych szybkosci lub narzedzi z weglikow
spiekanych.
= Nie ma ograniczenia grubosci napoiny wykonanej ta elektroda.
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 50

GLOWNE CECHY RODZAJ PRADU
= Moze byt stosowany do spawania stali niestopowej DC+
nisko- i Srednioweglowej, stali niskostopowej,
manganowej i nierdzewnej POZYCJE SPAWANIA

= Maksymalnie 4 warstwy napoiny

= Zapewnia umiarkowang odpornos¢ napoiny na
Scieranie

= Druty o wiekszych Srednicach mozna stosowac do
spawania tukiem krytym

Podolna/naboczna/nascienna

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

. §widr\/, belki, ostrza, czesci koparek, buldozery,
urzadzenia gornicze

= Btoniarki, zgniatarki, ostrza, wyciggarki, pogtebiarki,
mtoty zgniatarek

= Wciggarki, piece/suszarki, kota wozkéw gorniczych,
mieszalniki, ksztattki rurowe, rury, blachy

= Elektrownie, rozdrabniacze, pompy, rolki/mtoty, ostrza
zgarniajace, ostony
= topaty, mtoty zgniatarek, ubijaki, zeby, ciggniki

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si Cr Al Mo
22 1.2 1.0 11.0 0.6 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Warstwa Twardos¢ (wartosci typowe)
1 34-41 HRc (320-380 HB)
2 44-53 HRc (415-530 HB)
3 48-56 HRc (460-584 HB)
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Cigzar Il
(mm) (kg)
11 SZPULA 4.5 ED037270
SZPULA 11.3 ED031123
SZPULA 4.5 ED037261
1.6 SZPULA 11.3 ED031124
SZPULA 22.7 ED020829
20 SZPULA 113 ED031125
SZPULA 22.7 ED017825
o8 SZPULA 22.7 ED011275
BECZKA 56.0 EDO11274
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DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 50

INFORMACJE DODATKOWE

= Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostat wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzit do kruchosci i ewentualnego pekania.

Przed napawaniem utwardzajgcym Lincore 50, obszary materiatu rodzimego z defektami np. pekniecia i gtebokie
wyztobienia moga zostac naprawione przy uzyciu Wearshield BU30 lub Wearshield 15CrMn.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatow 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 typowymi metodami, jednak moze by¢ szlifowana. Napoina Lincore 50 nie nadaje sie
do ciecia tlenowego. Mozna natomiast zastosowac cigcie plazmowe i ztobienie powietrzne.

Aby zapobiec pekaniu wzdtuznemu moze by¢ konieczne podgrzanie wstepne do analogicznej temperatury, jak przy
spawaniu.

Lincore 50 moze by¢ takze stosowany w Srodowiskach, w ktérych wystepuje korozja, kawitacja i erozja, np. w
przemysle chemicznym, papierniczym, spozywczym, szklarskim, energetycznym i produkdji narzadzi.
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IDRUTY PROSZKOWE

DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 55

GLOWNE CECHY
= Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej i stali
manganowej

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich
procedur podgrzewania wstepnego i temperatur
miedzysciegowych

= Zapewnia napoine odporng na na zuzycie toczne i
Scieranie metalu o metal

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Korowarki, ostrza, dmuchawy, hamulce, dzwigi,
zgniatacze

= Ciggniki, napedy, bebny, koparki, wyciskacze, mtoty

= Wlewki, piece, tadowacze, wyrab, mtyny, wozki
gornicze

= Mieszalniki, paleniska otwarte, blachy, energetyka,
szyny, rolki

= kopaty, spieki, zeby, ciagniki, kota

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
EN ISO TFe2

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

c Mn Si ‘ cr ‘ Al ‘ Mo
0.45 1.4 0.55 53 1.4 0.8
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Warstwa Twardos¢ (wartosci typowe)
1 50-59 HRc
2 50-59 HRc
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar e
(mm) (kg)
11 SZPULA 4.5 ED037254
SZPULA 11.3 ED031120
1.6 SZPULA 11.3 ED031121
SZPULA 6.4 ED011277
2.0 SZPULA 11.3 ED031122
SZPULA 22.7 ED011278
58 SZPULA 22.7 ED011280
BECZKA 227.0 ED037695
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DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 55

INFORMACJE DODATKOWE

= Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostat wczesniej usuniete, gdyz moga prowadzit do kruchosci i ewentualnego pekania.

Aby zapobiec pekaniu w przypadku wysokiego przesztywnienia i/lub znacznych grubosci materiatu konieczne jest
podgrzanie wstepne do temperatury 250°C. Temperatury miedzysciegowe w zakresie 150-300°C nie maja
negatywnego wptywu na twardos¢ spoiny.

Ze wzgledu na ryzyko wystapienia peknigc grubos¢ napoin na stali niestopowej lub stopowych i/lub w sytuacji
wysaokiego przesztywnienia oraz napawania duzych elementéw powinna by¢ ograniczona do 2 warstw. Wstepne
podgrzanie do wyzszej temperatury i zastosowanie wyzszej temperatury miedzywarstwowej w potaczeniu z
wolnym chtodzeniem minimalizujg ryzyko pekania.

Napoina nie jest obrabialna typowymi 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) Odpornos¢ na Scieranie moze
zostat przywrdcona przez hartowanie w temperaturze 875°C i nastepnie szybkie chtodzenie w wodzie (50-59
HRCQ).

Elementy powinny by¢ odpuszczane w temperaturze 150-200°C przez jedng godzine (54-59 HRC), co zapewnia
uzyskanie plastycznosci.
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DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® 60-0

GLOWNE CECHY RODZAJ PRADU
= Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej, stali DC+
manganowej, nierdzewnej i zeliwa
= Grubos¢ napoiny ograniczona jest do 2 warstw POZYCJE SPAWANIA
= Napoina zawiera wigksza ilo5¢ dodatkéw stopowych, Podolna/naboczna/nascienna

ktéra zapewnia odpornos¢é na scieranie i
umiarkowanawytrzymatosé na udary

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Zeby koparek

= Mioty kruszace

= Transport rudy

= Lemiesze spychowe

= Zeby koparki

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

c \ Mn \ i \ cr \ Al
4.2 | 16 | 13 | 254 | 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Warstwa Twardosc (wartosci typowe)
1 55 - 60 HRc
2 58 - 60 HRc

Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

IDRUTY PROSZKOWE

Srednica drutu Opakowanie Ciezar .
(mm) (kg)
11 SZPULA 4.5 ED037262
SZPULA 11.3 ED031131
SZPULA 4.5 ED037263
16 SZPULA 11.3 ED031132
SZPULA 11.3 ED031133
2.0 SZPULA 22.7 ED019887
BECZKA 227.0 ED037493
2.8 SZPULA 22.7 ED019888
INFORMACJE DODATKOWE

Przy napawaniu Lincore 60-0 powinno sie stosowac scieg prosty. Zakosy nie sg zalecane, poniewaz zazwyczaj
zwigkszajg odstep miedzy peknigciami, co moze prowadzit do wykruszenia.

Podgrzewanie wstepne nie jest konieczne przy napawaniu materiatow 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 obrébki skrawaniem lub kucia i tatwo peka. Grubos¢ napoiny jest zwykle ograniczona do
dwéch warstw, nadmierna grubos¢ wywotuje wykruszenia i odpryskiwanie napoiny.

Przy zastosowaniach wymagajacych wiecej niz dwoch warstw, nalezy wykonaé warstwy posrednie z Lincore 33,
Wearshield BU30 lub RepTec 126.

Powstawanie pekniec eliminuje réwniez podgrzanie wstepne do 650°C.
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DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® M

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Zalecany do napawania utwardzajgcego i ENISO TFe9
regeneracyjnego austenitycznej stali manganowej,
niestopowej i niskostopowej RODZA] PRADU

= Dowolna liczba warstw przy zachowaniu odpowiednich DC+
procedur podgrzewania wstepnego i temperatur

= Bardzo wysoka odpornos¢ na obcigzenia udarowe i Podolna/naboczna/nascienna

umiarkowana odpornos¢ na scieranie

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Prety, koparki, zgniatacze, ostrza, ciggniecie,
pogtebiarki

= Mtoty, walcownie, mieszalniki, otwarte paleniska,
blachy

= Energetyka, pompy, szyny, rolki

= Sita, topaty, zeby, kota

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni
0.6 13.0 0.4 4.9 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Stan ‘ Twardos¢ (wartosci typowe)
Po napawaniu 18-28 HRc
Po zgniocie 30-48 HRc
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.1 SZPULA 11.3 ED031128
1.6 SZPULA 11.3 ED031129
20 SZPULA 11.3 ED031130
’ SZPULA 22.7 ED011160
SZPULA 22.7 EDO11164
2.8 BECZKA 56.0 ED011163
BECZKA 272.0 ED011162
INFORMACJE DODATKOWE

Przed wykonaniem nowej napoiny warstwy utwardzone przez zgniot i stare napoiny materiatu rodzimego powinny
zostat wczesniej usuniete, gdyz mogg prowadzit 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.

Zaleca sie waski prosty cieg dla napoin krawedziowych i naroznych. Wysoka energia liniowa i temperatura
miedzywarstwowa powyzej 260°C prowadzi do wydzielenia weglikow manganu, powodujgcych wzrost kruchosci.
Maksymalna liczba warstw napoiny nie jest okreSlona. Zalecane jest przekucie kazdej warstwy natychmiast po jej
wykonaniu, gdyz ogranicza to powstawanie naprezen wewnetrznych oraz podatnos¢ na odksztatcenia i pekanie.
Napoiny Lincore M utwardzajg sie szybko w trakcie pracy, co powoduje, ze staja sie one trudno obrabialne. Nalezy
stosowac narzedzia skrawajgce z weglikdw lub ceramiczne oraz sztywne oprzyrzadowanie. Mozna takze stosowac
szlifowanie.

LINCOLN B 245

www.lincolnelectric.eu ELECTRIC

IDRUTY PROSZKOWE



DRUT SAMOOStONOWY | NAPAWANIE

Lincore® T&D

GLOWNE CECHY RODZA) PRADU

= Napoina posiada skfad podobny do sktadu hartowanej DC+
stali narzedziowej H12

= Odpowiedni do napawania matryc stalowych, narzedzi POZYCJE SPAWANIA
skrawajacych lub powierzchni odpornych na cieranie, Podolna/naboczna/naécienna

wykonanych ze stali niestopowej i niskostopowe;j.

= Odpowiedni do stali niestopowej, niskostopowej i stali
narzedziowej

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Stemple matryc, szyny, mtyny, bebny hamulcow, belki,
rozdrabniacze, czesci koparek i dzwigow

= Ostrza gilotyn, wyciagarki/koparki, ostrza i zeby,
zebatki napedowe, ksztattowniki, przektadnie,
podpory, piece/suszarki, wozki gornicze

= kopaty generatorow, celulozownie, pompy, zeby
spulchniaczy, Swidry, elementy generatoréw, ciggniki

TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Al Mo w
0.65 1.5 0.8 7.0 1.8 1.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Warstwa Twardosc (wartosci typowe)
1 48 -55HRc
2 55 - 65 HRc
Spawanie blach ze stali niestopowej (12 mm)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 11.3 ED031134
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 uzyskaé optymalng kombinacje twardosci i plastycznosci.

Napoina nie jest obrabialna typowymi 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 tatwo obrabialna. Ponowne utwardzenie polegajace na wygrzewaniu w temperaturze ok. 1200°C
przez kilka godzin powoduje rozpuszczenie wszystkich weglikdw i ujednorodnienie struktury. Nastepnie chtodzenie
powietrzem i odpuszczanie.

Napoina Lincore T&D nie nadaje sie do ciecia tlenowego. Mozna natomiast zastosowac ciecie plazmowe i ztobienie
powietrzne. Aby zapobiec pekaniu wzdtuznemu moze by¢ konieczne podgrzanie wstepne do analogicznej
temperatury, jak przy spawaniu.

IDRUTY PROSZKOWE

LINCOLN 8
246 ELECTRIC www.lincolnelectric.eu



DRUTY SAW

STAL NIESTOPOWA
L50M
L60
L61
LNS 135 s

STAL NISKOSTOPOWA
L-70
LNS 133TB..
LNS 140A
LNS 140TB..
LNS 150...
LNS 151...
LNS 160...
LNS 162...
LNS 163...
LNS 164...
LNS 165...
LNS 168...

248
249
250
251

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUTY SAW & TOPNIKI

STAL NIERDZEWNA

LNS 304l 264
LNS 316l 265
LNS 3091 266
LNS 347

LNS 307

LNS 4462 ...cvvirrrrisrsssissnnsiinnns 269
STOPY NIKLU

LNS NiCro™ 60/20
LNS NiCroMo 60/16 ..

TOPNIKI

708GB

761

780

781

782

802

839

8500

860

888

960

995N

998N

P223

P230

P240

WTX

P2000

P2000S

P2007

278
280
282
284
286
287
289
291
292
294
296
297
299
300



I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

L50M

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Niskoweglowy, wysokomanganowy, AWS A5.17 EH12K
Sredniokrzemowy drut, przeznaczony gtownie do ENISO 14171-A  S3Si

spawania wielowarstwowego

= Dobre wifasciwosci mechaniczne i udarnosc powyzej
27 ) przy -62°C przy zastosowaniu topnika 8500 lub
P240 zaréwno bez obrabki cieplej, jak i po
wyzarzaniu odprezajacym

= Dostepne s certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si
0.1 1.75 0.25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 25.0 FL50M-16-25VCl
1.6 SZPULA 300.0 107241, FL50M-16-300
BECZKA 600.0 FL50M-16-600AC
SZPULA 25.0 FL50M-2-25VCI
50 BECZKA 300.0 FL50M-2-300AC
BECZKA 350.0 FL50M-2-350
BECZKA 400.0 FL50M-2-400
SZPULA 250 FL50M-24-25V/Cl
SZPULA 100.0 FL50M-24-100
54 SZPULA 300.0 FL50M-24-300
BECZKA 400.0 FL50M-24-400
BECZKA 600.0 FL50M-24-600AC
SZPULA 1000.0 FL50M-24-1T
SZPULA 250 FL50M-32-25VCl
SZPULA 100.0 FL50M-32-100
SZPULA 300.0 FL50M-32-300
32 BECZKA 350.0 FL50M-32-350
BECZKA 400.0 FL50M-32-400
BECZKA 600.0 FL50M-32-600SF
BECZKA 1000.0 FL50M-32-1000
SZPULA 1000.0 FL50M-32-1T
SZPULA 250 FL50M-4-25VCI
SZPULA 100.0 FL50M-4-100
SZPULA 300.0 FL50M-4-300
40 BECZKA 350.0 FL50M-4-350
BECZKA 400.0 FL50M-4-400
BECZKA 600.0 FL50M-4-600SF
BECZKA 1000.0 FL50M-4-1000
SZPULA 1000.0 FL50M-4-1T
48 SZPULA 25.0 FL50M-48-25V/Cl
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

L60

GLOWNE CECHY
= Niskoweglowy, Sredniomanganowy, niskokrzemowy
drut og6lnego zastosowania

= Bardzo niska twardos¢, zalecany do stosowania z
aktywnymi topnikami Lincoln Electric

= Doskonale sprawdza sie przy spawaniu blach
zaolejonych.

= SzczegOlnie zalecany do stosowania z topnikami
aktywnymi

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.17
ENISO 14171-A  S1

c Mn
0.09 0.5

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Si
0.06

Srednica drutu
(mm)

1.6 SZPULA
SZPULA
SZPULA
BECZKA
BECZKA
SZPULA
SZPULA
2.4 BECZKA
BECZKA
BECZKA
SZPULA
SZPULA
BECZKA
BECZKA
SZPULA
SZPULA
SZPULA
BECZKA
BECZKA
BECZKA

Opakowanie

20

32

4.0

Ciezar
(kg)
25.0
25.0

230.0

350.0

400.0
25.0

230.0

400.0

600.0

1000.0
25.0

100.0

400.0

1000.0
25.0

100.0

300.0

350.0

400.0

600.0

Indeks

FL60-16-25VCl
FL60-2-25VCl
106893
107029
FL60-2-400
FL60-24-25VCl
106886
FL60-24-400
FL60-24-600AC
FL60-24-1000
FL60-32-25VCl
FL60-32-100
FL60-32-400
FL60-32-1000
FL60-4-25VCl
FL60-4-100
104752
FL60-4-350
FL60-4-400
FL60-4-600SF
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

L61

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wiodacy na rynku produkt do spawania fukiem AWS A5.17 EM12K
krytym ENISO 14171-A  S2Si

= Niskoweglowa, sredniomanganowa, niskokrzemowa
elektroda SAW ogodlnego zastosowania

= Dobry wybér dla szerokiej gamy zastosowan w
spawaniu jedno- lub wielowarstwowym

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si
0.1 1.0 0.25
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 25.0 FL61-16-25VCl
16 BECZKA 250.0 FL61-16-250
BECZKA 350.0 FL61-16-350
BECZKA 600.0 FL61-16-600AC
SZPULA 25.0 FL61-2-25VCl
SZPULA 100.0 FL61-2-100
BECZKA 300.0 FL61-2-300AC
50 SZPULA 300.0 FL61-2-300
BECZKA 350.0 FL61-2-350
BECZKA 500.0 FL61-2-500
BECZKA 600.0 FL61-2-600AC
BECZKA 1000.0 FL61-2-1000
SZPULA 25.0 FL61-24-25VCl
SZPULA 300.0 FL61-24-300
24 BECZKA 350.0 FL61-24-350
BECZKA 400.0 FL61-24-400
BECZKA 1000.0 FL61-24-1000
SZPULA 1000.0 FL61-24-1T
SZPULA 25.0 FL61-32-25VCl
SZPULA 100.0 FL61-32-100
SZPULA 300.0 FL61-32-300
32 BECZKA 350.0 105506
i BECZKA 400.0 FL61-32-400
BECZKA 600.0 FL61-32-600SF
BECZKA 1000.0 FL61-32-1000
SZPULA 1000.0 FL61-32-1T
SZPULA 25.0 FL61-4-25VCl
SZPULA 100.0 FL61-4-100, FL61-4-100E
SZPULA 300.0 FL61-4-300
40 BECZKA 350.0 105438
BECZKA 400.0 FL61-4-400
BECZKA 600.0 FL61-4-600SF
BECZKA 1000.0 FL61-4-1000
SZPULA 1000.0 FL61-4-1T
48 SZPULA 250 FL61-48-25VCl
SZPULA 100.0 FL61-48-100
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LNS 135

GEOWNE CECHY

= Niska twardos¢ spoiny uzyskanej w kombinacji z

topnikami obojetnymi

= Stosowany do maks. granicy plastycznosci 355 MPa

= Sprawdza sie przy spawaniu blach zaolejonych

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.17 EM12K
ENISO 14171-A  S2

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

C Mn Si
0.1 1.0 0.10
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 LNS135-24-25V(Cl
32 SZPULA 250 LNS135-32-25VCl
40 SZPULA 25.0 LNS135-4-25VCl
' BECZKA 400.0 LNS135-4-400
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

L-70

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Niskoweglowy, Sredniomanganowy, niskokrzemowy AWS A5.23 EA1
drut z dodatkiem 0,5% molibdenu do spawania ENISO 14171-A  S2Mo

jedno- i wielowarstwowego

= Stosowany do produkgji rur oraz spawania z
ograniczona liczbg warstw

= Dostepne sa certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Mo
0.1 0.9 0.10 0.5
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

20 SZPULA 25.0 FL70-2-25VCl
BECZKA 400.0 FL70-2-400

2.4 SZPULA 25.0 FL70-24-25VCl
SZPULA 25.0 FL70-32-25VCl
SZPULA 100.0 FL70-32-100

3.2 BECZKA 350.0 FL70-32-350
BECZKA 600.0 FL70-32-600SF
SZPULA 1000.0 FL70-32-1T
SZPULA 25.0 FL70-4-25VCl
SZPULA 100.0 FL70-4-100

4.0 BECZKA 350.0 FL70-4-350
BECZKA 600.0 FL70-4-600SF
SZPULA 1000.0 FL70-4-1T

L8 SZPULA 25.0 FL70-48-25VCl
SZPULA 100.0 FL70-48-100
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 133TB

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Dodatek molibdenu oraz inne mikrododatki stopowe AWS A5.23 EG
zwiekszajg udarnos¢t w niskich temperaturach ENISO 14171-A  SZ
podczas dwustronnego spawania w jednym
przyjsciu

= Brak molibdenu ogranicza wystapienie zjawiska
wtérnego utwardzania

= Do spawania stali gatunku do X90

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ti B
0.08 1.55 0.25 0.15 0.015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

SZPULA 25.0 LNS133TB-4-25VCl
BECZKA 350.0 LNS133TB-4-350

4.0 SZPULA 350.0 LNS133TB-4-350R
BECZKA 600.0 LNS133TB-4-600SF
SZPULA 1000.0 LNS133TB-4-1T

4.8 BECZKA 350.0 LNS133TB-48-350
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 140A

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Niskoweglowy, Sredniomanganowy, niskokrzemowy AWS A5.23 EA2
drut z dodatkiem 0,5% molibdenu do spawania ENISO 14171-A  S2Mo

jedno- i wielowarstwowego

= Stosowany do produkgji rur oraz spawania z
ograniczona liczbg warstw

= Dostepne sa certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Mo
0.1 1.0 0.10 0.5
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

SZPULA 25.0 LNS140A-2-25VCI
SZPULA 300.0 LNS140A-2-300

2.0 BECZKA 350.0 LNS140A-2-350
BECZKA 400.0 107036
BECZKA 600.0 LNS140A-2-600AC
SZPULA 25.0 LNS140A-24-25VCl

24 BECZKA 400.0 LNS140A-24-400
SZPULA 250 LNS140A-32-25VCI
SZPULA 100.0 LNS140A-32-100
BECZKA 350.0 105407

32 BECZKA 400.0 LNS140A-32-400
BECZKA 600.0 LNS140A-32-600SF
BECZKA 1000.0 LNS140A-32-1000
SZPULA 1000.0 106725, LNS140A-32-1T
SZPULA 25.0 LNS140A-4-25VCl
SZPULA 100.0 LNS140A-4-100
BECZKA 200.0 107159

40 BECZKA 350.0 105346, 105414
BECZKA 400.0 LNS140A-4-400
BECZKA 600.0 LNS140A-4-600SF
BECZKA 1000.0 LNS140A-4-1000
SZPULA 1000.0 LNS140A-4-1T
SZPULA 25.0 LNS140A-48-25VCl
SZPULA 100.0 LNS140A-48-100

4.8 BECZKA 300.0 LNS140A-48-300
BECZKA 600.0 LNS140A-48-600SF
SZPULA 1000.0 LNS140A-48-1T
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 140TB

GLOWNE CECHY

= Dodatek 0,5% molibdenu oraz inne mikrododatki
stopowe zwiekszajg udarnosc w niskich
temperaturach podczas dwustronnego spawania w
jednym przyjsciu

= Do spawania z ograniczong liczbg warstw

= Do spawania stali gatunku do X90

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

EA2TIB

ENISO 14171-A  S2MoTiB

c Mn Si Mo ‘ Ti ‘ B
0.06 1.1 0.20 0.5 0.13 0.013
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Cigzar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 LNS140TB-24-25VCl
SZPULA 25.0 LNS140TB-32-25VCl
3.2 BECZKA 600.0 LNS140TB-32-600SF
SZPULA 1000.0 LNS140TB-32-1T
SZPULA 25.0 LNS140TB-4-25VCl
SZPULA 100.0 LNS140TB-4-100E
40 SZPULA 350.0 LNS140TB-4-350R
BECZKA 400.0 LNS140TB-4-400
BECZKA 600.0 LNS140TB-4-600SF
SZPULA 1000.0 LNS140TB-4-1T
SZPULA 25.0 LNS140TB-48-25VC|
4.8 BECZKA 300.0 LNS140TB-48-300
SZPULA 1000.0 LNS140TB-48-1T
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 150

GEOWNE CECHY

= Maksymalna temperatura robocza 550°C

= Niski wspotczynnik Bruscato

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace

sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stal odporna na petzanie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

EB2R
EN SO 24598-A S CrMo1

c ‘ Mn i Mo ‘ cr ‘ P
0.13 0.8 0.15 0.5 1.2 <0.010
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 25.0 LNS150-16-25VCI
SZPULA 25.0 LNS150-2-25VCl
2.0 BECZKA 350.0 LNS150-2-350
BECZKA 600.0 LNS150-2-600AC
2.4 SZPULA 25.0 LNS150-24-25VCl
SZPULA 250 LNS150-32-25VCl
32 BECZKA 1000.0 LNS150-32-1000
SZPULA 1000.0 LNS150-32-1T
40 SZPULA 250 LNS150-4-25VCl
BECZKA 400.0 LNS150-4-400
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 151

GLOWNE CECHY
= Maksymalna temperatura robocza 550°C
= Niski wspotczynnik Bruscato

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stal odporna na petzanie

= Moze byt stosowany z topnikiem o niskim indeksie
zasadowosci do spawania jednowarstwowych spoin
pachwinowych m.in. w wymiennikach ciepta.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23 EB3R
EN SO 24598-A S Cr Mo2

C Mn Si Mo P Cr
0.10 0.6 0.12 1.0 <0.010 25
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 596681
3.2 SZPULA 25.0 596694
LINCOLN 8
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 160

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dodatek niklu 1% AWS A5.23 ENi1
= Optymalne rezultaty przy spawaniu ENISO 14171-A  S2Ni1

wielowarstwowym
= Zgodnos¢ z wymaganiami NACE

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Ni
0.10 1.1 0.15 09

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Ciezar

) Opakowanie (k) Indeks
2.4 SZPULA 250 LNS160-24-25VCl
3.2 SZPULA 250 LNS160-32-25VCl
4.0 SZPULA 25.0 LNS160-4-25VCl
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 162

GLOWNE CECHY

= Elektroda z dodatkiem 2% Ni

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -60°C

= Zalecane spawanie wieloSciegowe w kombinacji z
topnikami zasadowymi

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23 ENi2
ENISO 14171-A  S2Ni2

C Mn Si Ni
0.10 1.1 0.15 2.2
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar .
(mm) (kg)
2.0 SZPULA 300.0 LNS162-2-300
2.4 SZPULA 25.0 LNS162-24-25VCl
3.2 SZPULA 25.0 LNS162-32-25VCI
40 SZPULA 25.0 LNS162-4-25V/Cl
BECZKA 350.0 LNS162-4-350
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 163

GEOWNE CECHY
= Dodatki stopowe niklu i miedzi
= Do stali Cor-ten i rownowaznych

= Zalecany do stosowania z topnikami P240 i P230

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Konstrukgje ze stali trudnordzewiejacych

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23 EG
ENISO 14171-A S2 Ni1Cu

c Mn Si Ni Cu Cr ‘ s ‘ P
0.11 1.0 0.25 0.7 0.5 maks. 0,2 maks. 0,02 maks. 0,02
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar e
(mm) (kg)
2.0 BECZKA 400.0 LNS163-2-400
54 BECZKA 350.0 LNS163-24-350
BECZKA 400.0 LNS163-24-400
3.2 SZPULA 25.0 LNS163-32-25VCl
SZPULA 25.0 LNS163-4-25VCl
4.0 SZPULA 100.0 LNS163-4-100
BECZKA 400.0 LNS163-4-400

260 Ty
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 164

GLOWNE CECHY
= Zapewnia dobre wtasciwosci mechaniczne stopiwa i
odpornos¢ na pekanie w niskich temperaturach

» Zawartosci niklu zgodna z wymaganiami NACE

= Dostepne s certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

EF3

ENISO 14171-A  S3Ni1Mo

C Mn Si Ni Mo
0.12 1.75 0.10 0.95 0.5
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
54 SZPULA 25.0 LNS164-24-25VC|
BECZKA 350.0 LNS164-24-350
3 SZPULA 250 LNS164-32-25VCl
BECZKA 400.0 LNS164-32-400
SZPULA 25.0 LNS164-4-25VCI
4.0 BECZKA 350.0 LNS164-4-350
BECZKA 600.0 LNS164-4-600SF
48 SZPULA 25.0 LNS164-48-25VCl
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 165

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Drut z dodatkiem 1% niklu i 0,2% molibdenu AWS A5.23 ENi5
zapewnia wysoka wytrzymatos¢ i udarnosc ENISO 14171-A  S3Ni1Mo0,2

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -60°C

= Dostepne s certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

= Zgodnos¢ z wymaganiami NACE

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Ni Mo
0.08 1.4 0.20 0.95 0.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

2.0 SZPULA 25.0 LNS165-2-25VCl
SZPULA 25.0 LNS165-24-25V(Cl

2.4 SZPULA 100.0 LNS165-24-100
BECZKA 350.0 LNS165-24-350

32 SZPULA 25.0 LNS165-32-25VCl
SZPULA 250 LNS165-4-25VCl

4.0 SZPULA 100.0 LNS165-4-100
BECZKA 1000.0 LNS165-4-1000

4.8 SZPULA 250 LNS165-48-25VCl
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

LNS 168

GLOWNE CECHY

= Dla materiatu rodzimego o min. granicy
plastycznosci 690 MPa

= Zalecany do stosowania z topnikami P230 i P240

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

EN SO 26304-A  S3Ni2.5CrMo

EG

C Mn Si Ni Mo Cr
0.10 1.6 0.15 23 0.6 0.7
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 597028
32 SZPULA 25.0 597059
' SZPULA 300.0 LNS168-32-300
4.0 SZPULA 25.0 598216
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 304L

GEOWNE CECHY

= Wysoka odpornosc na korozje miedzykrystaliczng i

utlenianie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER308L
ENISO 14343-A  S199L

C Mn Si Cr Ni

0.015 1.8 0.4 20 10

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)

2.0 SZPULA 25.0 LNS304L-2-25VCl
2.4 SZPULA 25.0 LNS304L-24-25VCl
3.2 SZPULA 25.0 LNS304L-32-25VCI
4.0 SZPULA 25.0 LNS304L-4-25VCl

264
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 316L

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym
miedzykrystaliczng

= Dodatek 2-3% molibdenu poprawia odpornos¢ na
korozje wzerowa stopiwa

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.9

ENISO 14343-A  S19123L

ER316L

c \ Mn \ si cr N Mo
0.015 \ 175 \ 0.4 185 \ 12 \ 275
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 250 LNS316L-24-25VCl
3.2 SZPULA 25.0 LNS316L-32-25VCl
40 SZPULA 25.0 LNS316L-4-25VCl
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 309L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do stosowania gtéwnie z topnikami zasadowymi, AWS A5.9 ER309L
ktore kompensujg wypalenie chromu w spoinie ENISO 14343-A  S2312L

= Bardzo niska zawartos¢ wegla (maks. 0,03%) w
stopiwie zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Ni Cr
0.02 1.8 0.4 13 24

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Ciezar

Tl Opakowanie (kg) Indeks
2.4 SZPULA 250 LNS309L-24-25VCl
3.2 SZPULA 250 LNS309L-32-25VCl
4.0 SZPULA 250 LNS309L-4-25VCl
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 347

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dodatek niobu zmniejsza ryzyko wystapienia korozji AWS A5.9
miedzykrystalicznej w trudnych warunkach pracy ENISO 14343-A

= Elektrody ze stali nierdzewnej stabilizowanej
niobem, stosowane do spawania stali nierdzewnych
3471321 oraz stali platerowanej

= Zalecany do stosowania z topnikiem P2000X

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

ER347
S199Nb

C Mn Si Ni Cr Mo Nb
0.04 1.6 0.4 9.7 19.5 0.1 0.6
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 LNS347-24-25VCl
3.2 SZPULA 25.0 LNS347-32-25VCl
4.0 SZPULA 25.0 LNS347-4-25VCl
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 307

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Drut samoutwardzalny AWS A5.9 ER307
= Stosowany do spawania stali trudnospawalnych, np. ENISO 14343-A  S188Mn

blachy pancernej
= Zalecany do stosowania z topnikami P2000 i P2007

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni
0.07 7.0 0.6 19 89

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Ciezar

) Opakowanie (k) Indeks
2.4 SZPULA 250 LNS307-24-25VCl
3.2 SZPULA 250 LNS307-32-25VCl
4.0 SZPULA 250 LNS307-4-25VCl
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

LNS 4462

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do stali nierdzewnej typu duplex AWS A5.9 ER2209
ENISO 14343-A S2293NL

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Ni Cr Mo N
0.015 1.6 0.5 8.6 23 3.1 0.16
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 598797
3.2 SZPULA 25.0 598780
4.0 SZPULA 25.0 598781
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I SPAWANIE tUKIEM KRYTYM

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STOPY NIKLU

LNS NiCro 60/20

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Przeznaczony do spawania i napawania AWS A5.14 ERNiCrMo-3
= Wysoka odpornosc na korozje spowodowanga ENISO 18274 S Ni6625

czynnikami chemicznymi/srodowiskowymi
= Zalecany do stosowania z topnikiem P2007 do
spawania stali 9%Ni na zbiorniki LNG

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie zbiornikow LNG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe
0.05 0.02 0.1 22 65 8.7 3.7 0.1
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu pakeuwania Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 25.0 598717
2.0 SZPULA 25.0 598718
2.4 SZPULA 25.0 598803
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LNS NiCroMo 60/16

GLOWNE CECHY

= Skfad chemiczny dopasowany do stopu C276

= Wysoka odpornos¢ na pekanie gorace

= Zalecany do stosowania z topnikiem P2007 do
spawania stali 9%Ni na zbiorniki LNG

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie zbiornikdw LNG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STOPY NIKLU

KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ERNiCrMo-4
EN SO 18274 SNi6276

C Mn Si Ni Cr Mo w Fe
0.006 0.5 0.04 58 16 16 3.6 5.8
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 25.0 598377
2.4 SZPULA 25.0 598384
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TOPNIK

708GB

GEOWNE CECHY
= Gtadkie lico spoiny

KLASYFIKACIA
Topnik

= Zalecany gtownie do spawania butli gazowych

= Odpowiedni rowniez do spawania spoin

Topnik/drut

EN SO 14174:SAAR 199 ACH10

ENISO 14171-A |AWS A5.17

pachwinowych z duza predkoscia 708GB / L-60 S420ARS1T F7A0 - EL12
708GB / L-61 S 42 0 AR S2Si F7A0 - EM12K
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si P S
L-60 0.08 1.4 0.75 0.023 0.02
L-61 0.09 1.6 0.9 0.023 0.02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatos¢ na rozcigganie | Wydtuzenie

Udarnos¢ ISO-V ()

Drut | Stan* plastycznosci 5 o
(MPa) (MPa) (%) 18°C

L-60| MR 440 570 33 30

L-61| MR 490 630 30 50

* MR = spawanie wielowarstwowe

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC(+/-)/AC
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 0.65
Gestosc (kg/dm?) 13
Wielkos¢ ziarna (ISO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie (kg) Indeks
WOREK (PE) 250 111552
<
=
o
(@]
—
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761

GEOWNE CECHY

TOPNIK

= Topnik z dodatkiem manganu i bardzo niska zawartoscig wegla, zapewniajacy doskonatg odpornosc na

pekanie

= Wolnokrzepnacy zuzel pomaga uzyskat szerokie, ptaskie spoiny
= Doskonata odpornos¢ na pekanie przy spawaniu jednosciegowym

= Dostepny réwniez w wersji drobno- i gruboziarnistej.

KLASYFIKACJA

Topnik EN SO 14174: S A CS/MS 188 ACEN H5
Topnik/drut ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
761/L-60 | S382CS/MSS1 F7A2-EL12
761/L-61 | S 42 2 CS/MS S2Si S 4T 0 CS/MS S2Si F7A2-EM12K
761/ LNS 140A | S 46 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo FBAD-EA2-G
761/L-70 | S 46 0 CS/MS S2Mo S 4T 2 CS/MS S2Mo F8A0-EA1-G
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut c Mn Si S Mo
L-60 0.05 1.5 0.7 <0.03 <0.025
L-61 0.07 1.7 09 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) 0.06 1.7 08 <0.03 <0.025 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna grapiFa Wytrzv.maiosé na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan* plastycznosci rozcigganie %) . 3
(MPa) (MPa) 0°C -20°C
L-60 MR 380 500 28 80 50
L-61 MR 470 560 28 100 50
L-61 TR >420 >540 65
LNS 140A (L-70) | MR 480 600 80 40
LNS 140A (L-70) | TR >440 >540 100 55
* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu DC(+/-)/AC
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 0.8
Szybkos¢ krzepniecia niska, lepki zuzel
Gestosc (kg/dm?) 1.2

WielkoS¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

761:1-16/ 761-CG: 1-20

Opakowanie

WOREK SRB
WOREK (PE)
BECZKA

Ciezar
(kg)
25.0
250

250.0

Indeks

FX761-25-C-SRB, FX761-255RB
111040, FX761-25
111842, 111880
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ITOPNIKI

TOPNIK

780

GEOWNE CECHY

= Szybkokrzepnacy zuzel utatwia spawanie spoin obwodowych, redukujac rozlewanie

= tatwe usuwanie zuzla i doskonaty wyglad lica spoiny
= Dobra odpornos¢ na absorpcje wilgoci, redukujgca porowatosé
= Dostepny réwniez w wersji drobno- i gruboziarnistej.

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: S AAR/AB 1 78 AC H5
Topnik/drut ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
780/ L-60 | S420AR/ABS1 S4TOAR/ABS1 F7A0-EL12
780/ L-61 | S 420 AR/AB S2Si S 4T 2 AR/AB S2Si F7A2-EM12K
780 / LNS 140A S 4T 2 AR/AB S2Mo F8A2-EA2-G
780/ L-70 S 4T 2 AR/AB S2Mo F8A2-EA1-G
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si P S Mo
L-60 0.07 1.4 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 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Drut Stan*
L-60 MR
L-61 TR
LNS 140A
(L-70) R

* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

plastycznosci
(MPa)

>420
>420

>420

Wytrzymatosé na
rozcigganie
(MPa)

510
>540

>550

Udarnosé 1SO-V (J)

Wydtuzenie
(%) 0°C | -20°C
28 50
28 50
25 60

Rodzaj pradu
Zasadowosc (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepnigcia
Gestosc (kg/dm?)
Wielkos¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC(+/-)/AC

0.7

wysoka

1.4

780: 1-20/ 780-CG: 2-20 / 780-FG: 1-16

274

Opakowanie

WOREK SRB
WOREK (PE)
BECZKA

Ciezar
(kg)
25.0
25.0

250.0

Indeks

FX780-255RB

110562, 110579, FX780-25

111781
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781

GEOWNE CECHY

= Duza predkos¢ spawania, jednorodne spoiny, bez podtopien i pustek

= Zalecany do spawania czystych blach stalowych z duzg predkoscig i ograniczong liczbg warstw
= Dobra zwilzalnos¢

KLASYFIKACJA

TOPNIK

Topnik ENISO 14174:SAZS 187 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
781/L-60 F7A0-EL12
781/L-61 | S4T0ZS S2Si F7A0-EM12K

781/ L-50M | S 4T 2 ZS S3Si
761/ LNS 140A | S 4T 2 2S5 S2Mo

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C ‘ Mn ‘ Si ‘ P ‘ s ‘ Mo
L-61 0.05 1.3 09 <0.03 <0.02
L-50M (LNS 133U) ‘ 0.06 ‘ 16 ‘ 1.0 ‘ <0.03 ‘ <0.02 ‘
LNS 140A (L-70) 0.06 1.3 09 <0.03 <0.02 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica plastycznosci | WytrzymatoSc na rozcigganie
(MPa) (MPa)
L-61 TR >420 >540
L-50M (LNS 133U) | TR >450 >560
LNS 140A (L-70) TR >490 >580

* TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu

Drut Stan*

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Udarnosc ISO-V (J)

-20°C
50
60
65

Rodzaj pradu DC(+/-)/AC
Zasadowosc (Boniszewski) 0.7

Szybkos¢ krzepniecia szybka, ptynny zuzel

Gestosc (kg/dm?) 15
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174) 1-16

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Ciezar

Opakowanie (kg)

Indeks

WOREK SRB 250 FX781-255RB
BECZKA 250.0 110050
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ITOPNIKI

TOPNIK

782

GEOWNE CECHY

= Zalecany do spawania spoin pachwinowych z duza predkoscia

= tatwe odpadanie zuzla

= Dostepny w wersji standardowej i drobnoziarnistej

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: 5 A AR/AB 176 AC H5
Topnik/drut | ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
782/1-60 | 542 0 AR/AB 51 S 4T AAR/AB ST
782/LNS 135 S4TOAR/ABS2 F7AZ-EM12
782/1-61 | S 46 0 AR/AB 525 S 4T 0 AR/AB 525 F7AZ-EM12K
782 /L-50M | S 46 0 AR/AB S35i S 4T 2 AR/AB S35i
782 / LNS 140A S 4T 2 AR/AB S2Mo
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut c Mo | si | P s Mo
L-60 007 10 06 <0.03 <0.025
LNS 135 007 115 07 <0.03 <0.025
L-61 007 115 08 <0.03 <0.025
L-50M (LNS 133U) 006 17 10 <0.03 <0.025
LNS 140A (L-70) 007 12 07 <0.03 <0.025 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Drut Stan* plastycznosci
(MPa)
L-60 TR >420
LNS 135 TR >420
L-61 TR >420
L-50M (LNS 133U) TR >460
LNS 140A (L-70) TR >460

WytrzymatoS¢ na rozcigganie

(MPa)

>520
>520
>520
>550
>600

* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Udarnosé 1SO-V (J)
0°C -20°C
45
55
60
65 50
70 50

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepnigcia
Gestosc (kg/dm?)
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
0.4
wysoka
1.4

782:1-20/ 782-FG: 1-16

Opakowanie ‘ CEES" ‘ Indeks
WOREK (PE) 25.0 111033, FX782-25-F
WOREK 500.0 FX782-500-F
LINCOLN B
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802

GLOWNE CECHY

= Obojetny topnik do napawania

= tatwe usuwanie zuzla, nawet przy wysokich
temperaturach miedzysciegowych

= Kompatybilny z szeroka gama gatunkéw drutu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

TOPNIK

KLASYFIKACJA
Topnik EN SO 14174: SACS355DCH5

Topnik/drut
Drut lity/proszkowy do napawania utwardzajgcego

Drut C Mn
LINCORE 102W 0.28 1.5
LINCORE 423L 0.15 1.2
LINCORE 423Cr 0.15 1.2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Si Cr Ni Mo Vv w
0.4 6.5 1.0 0.15 1.0
0.4 115 20 1.0 0.15
0.4 135 20 1.0 0.15

Twardos¢ napoiny (HRc) po napawaniu 6-warstwowym i odpuszczaniu przez 2 godziny

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
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie czzgr Indeks
WOREK SRB 250 FX802-25
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TOPNIK

839

GEOWNE CECHY

KLASYFIKACJA

= Do spawania stali niestopowej, niskostopoweyj i Topnik ‘EN ISO 14174: SAFB 166 ACH5
typowych gatunkdw stali nierdzewnej
» Doskonate lico spoiny w przypadku stali Topnik/drut AWS A5.17 / A5.23
nierdzewnych 839/L60 F6A2-EL12
= Uniwersalny topnik powszechnego zastosowania 839/LNS135 FEAL-EM 12
839/L-61 F7A5-EM12K / FEPE6-EM12K
839/L-50M F7A6-EH12K / F7P8-EH12K
839/LNS140A F7A4-EA2-A2
839/LNS164 FOAO-EF3-F3 / FOP4EF3-F3
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-60 0.04 0.85 0.2 <0.01 <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 (L-70) 0.06 1.2 0.2 <0.015 <0.01 0.45
LNS 164 0.07 1.7 03 <0.015 <0.01 0.45 0.80
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna grapiFa W\/trzv.mahsé na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan* plastycznosci rozcigganie ) s 3 . .
(MPa) (MPa) -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
L-61 SR 400 510 31 115 65
LSOMENS | aw 470 570 28 100
LSOMENS | SR 415 520 29 140 110
HEIeA | Aw 460 560 26 80
LNS 164 AW 650 710 20 50
LNS 164 SR 590 670 24 100 65

* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
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839

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepnigcia
Gestosc (kg/dm?)
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
2.4
Sredni
1.2
2-20

Opakowanie

WOREK SRB

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks

FX839-25
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TOPNIK

8500

GEOWNE CECHY

= Dobra udarnos¢, szczeg6lnie wazna w przypadku spoin o duzej grubosci
= Odpowiedni do spawania pradem AC i wieloma tukami, dobra odpornos¢ na tworzenie sie porowatosci
= Dobre witasciwosci mechaniczne i udarnosé powyzej 27 ) przy -62°C

KLASYFIKACIA

Topnik

Topnik/drut
8500/ L-61
8500/ L-50M
8500 / LNS 140A
8500/ LNS 160
8500/ LNS 162

8500/ LNS 165
(LA8S5)

8500/ LNS T55

ENISO 14174: SAFB 154 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 384 FB S2Si

S 42 6 FB S3Si

S 42 4 FB S2Mo

S 42 5FB S2Ni1*

S 42 6 FB S2Ni2*

S 506 FB S3Ni1Mo00.2
S504FBTZ

ENISO 14171-A: TR

S 4T 0 FBS2Si
S 4T 2 FB S3Si

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

AWS A5.17 / A5.23
F7A6/F6P8-EM12K
F7A6/F7P8-EH12K
FBAG-EA2-A2
F7A8/P8-ENi1-Ni1
F7A8/P8-ENi2-Ni2

F8A8/F7P8-ENi5-Ni5

Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-61 0.08 1.0 0.2 <0.02 <0.015
L-50M (LNS 133U) 0.07 1.4 0.3 <0.02 <0.015
LNS 140A (L-70) 0.08 0.9 0.2 0.03 <0.025 0.4
LNS 160 0.07 1.0 0.1 0.02 0.015 0.95
LNS 162 0.08 1.0 0.1 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 1.7 0.7 <0.015 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna gra_ni_ca Wytrzyrna’ro%ﬁ na Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V ()
Drut Stan plastycznosci rozcigganie %) . . .
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -60°C
L-61 MR 420 510 28 150 100 50
L-50M (LNS 133U) | MR 450 540 28 110
L-50M (LNS 133U) SR >420 >500 30 150
LNS 140A (L-70) MR 440 540 28 55
LNS 160 AW 430 510 30 150 60
LNS 160 SR 400 510 30 150 90
LNS 162 AW 470 560 150 70
LNS 162 SR 450 530 150 100
LNS 165 (LA 85) AW 530 600 25 120 50
LNS 165 (LA 85) SR 480 580 30 120 60
LNS T55 AW 530 620 120 80
LNS T55 SR 500 570 70
* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu; AW = bez obrobki cieplnej;
SR = wyzarzanie odprezajace
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8500

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestos¢ (kg/dm?)
Wielko5¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
2.8
Sredni
13
2-20

Opakowanie

WOREK SRB
BECZKA

Ciezar
(kg)
25.0

250.0

Indeks

FX8500-255RB
FX8500-250

www.lincolnelectric.eu
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TOPNIK

860

GEOWNE CECHY

= Wiodacy na rynku produkt do spawania tukiem krytym

= Doskonata spawalnos¢ w szeregu zastosowan spawalniczych.
= Dobre wtasciwo5ci mechaniczne i udarnosé powyzej 27 J przy -40°C przy zastosowaniu drutu L-61

KLASYFIKACJA

Topnik

Topnik/drut

ENISO 14174:SAAB 156 ACH5

ENISO 14171-A: MR

ENISO 14171-A: TR

AWS A5.17 / A5.23

860/L-60 | S352ABS1 F6A2-EL12
860/LNS 135 | S352 ABS2 S3TOABS2 F6A2-EM12
860/L-61|S382ABS2Si S3TOABS2Si F7A2-EM12K
860/ L-50M | S 422 AB S3Si F7A2/F7P2-EH12K
860/L-70 | S462ABS2Mo S 4T 2 AB S2Mo F7A2-EAT-A2
860/ LNS 140A | S 46 2 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 SKEAD 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 0.5 <0.025 <0.020
LNS 140A (L-70) 0.05 1.3 0.3 <0.025 <0.020 0.4
LNS T55 0.06 1.8 0.7 <0.020 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Drut

L-60
LNS 135
L-61
L-61
L-50M (LNS 133U)
L-50M (LNS 133U)
LNS 140A (L-70)
LNS 140A (L-70)
LNS T55
LNS T55
LNS 163

Umowna granica
Stan* plastycznosci
(MPa)
AW 360
AW 390
AW 430
SR 400
AW 460
SR 420
AW 520
SR 510
AW 520
SR 470
AW 460

W\/trzvl_'na’roéf na Wydtuzenie Udarno5¢ ISO-V ()
rozcigganie ) . .
(MPa) 0°C -20°C
480 30 80 50
490 33 100 50
510 32 100 60
505 32 115
530 28 120 80
520 115
570 26 70
580 30 50
610 70
560 70
540 27 55

* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace

LINCOLN B
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860

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestos¢ (kg/dm?)
Wielko5¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
1.1
wysoka
1.4
1-16

Opakowanie

WOREK (PE)

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks

FX860-25

www.lincolnelectric.eu
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TOPNIK

888

GEOWNE CECHY

= Stosunkowo tatwe usuwanie zuzla z gtebokich rowkow

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (< 4 ml/100 g)

KLASYFIKACJA

Topnik

Topnik/drut
888/L-61
888/ L-50M
888/ LNS 140A
888/L-70
888/ LNS 160
888/ LNS 162
888/ LNS 164
888/ LNS 165
888/ LNS 150
888/ LNS 151

ENISO 14174:SAFB 166 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S 385FBS2Si

S 42 6 FBS3Si

S 46 4 FB S2Mo

S 46 4 FB S2Mo

S 42 5FBS2Ni1*

S 42 6 FB S2Ni2*

S50 4 FBS3Ni1TMo
S50 4 FB S3Ni1Mo0.2
S502FBCrMo1

AWS A5.17 / A5.23
F7A6-EM12K
F7A8/F7P8-EH12K
FBAL-EA2-A2
F8A4-EAT-A2
F7A8/P8-ENi1-Ni1
F7A8/F7P8-ENi2-Ni2
FOA6/FOP4-EF3-F3
F8A6/F7P8-ENi5-Ni5
F7P4-EB2R-B2
F8P4-EB3R-B3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ITOPNIKI

Drut C Mn Si P S Ni Mo | Cr
L-61 0.08 | 1.05 | 0.37 | <0.02 | <0.015
L-50M (LNS 133U) 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
LNS 160 007 | 1.2 | 0.4 | <0.02 | <0.015 | 0.95
LNS 162 007 | 11 | 0.4 | <0.02 | <0.015| 2.0
LNS 164 008 | 1.7 | 05 | <0.02 | <0.01 | 09 | 05
LNS 165 0.06 | 1.50 | 0.5 | <0.02 | <0.015|0.97 | 0.2
LNS 150 0.07 | 090 | 05 | <0.02 | <0.015 0.55 | 1.35
LNS 151 0.06 | 085| 0.3 | <0.02 | <0.015 093|215
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888

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

TOPNIK

X Umowna granica Wytrzyrna’ro?c na e Udarnoéé ISO-V ()
Drut Stan plastycznosci rozcigganie )
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW 415 515 31 35 100
L-50M (LNS
1330) AW 480 580 29 90 60
L-50M (LNS
133U) SR 430 550 31 105 65
LNS 160 AW 470 550 26 115
LNS 160 SR 410 510 27 160 120
LNS 162 AW 500 580 25 100 55
LNS 162 SR 440 550 25 160 120
LNS 164 AW 650 750 21 65 30
LNS 164 SR 610 700 23 65 30
LNS 165 AW 530 620 26 70 40
LNS 165 SR 495 595 27 70
LNS 150 SR 420 580 26 100
LNS 151 SR 530 645 23 45
* AW = bez obrabki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC/DC
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 2.3
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Wielko5¢ ziarna (ISO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie CEES" Indeks
WOREK SRB 25.0 FX888-255RB
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TOPNIK

960

GLOWNE CECHY
= Topnik uniwersalny
= Mozliwo5¢ spawania duzymi pradami

= Do spawania jedno- i wielosciegowego dla umiarkowanych wymagan dotyczacymi wtasciwosci

mechanicznych spoiny
= Dostepny réwniez w wersji gruboziarniste;.

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: SAAB 166 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
960/ L-61 | S382ABS2Si S 3T 2ABS2Si F7A2-EM12K
960/ L-50M | S 382 ABS3Si S 3T 2 AB S3Si F7A2-EH12K
960/ LNS 163 | S42 4 ABS2Ni1Cu F7AL-EG-G
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut c Mn si P s o | i
L-61 0.07 1.3 0.4 <0.03 <0.025
L-50M (LNS 133U) 0.07 1.6 0.6 <0.03 <0.025
960/ LNS 163 0.06 1.4 0.35 <0.03 <0.025 0.4 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa W\/trzy.rna’ro§c na Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
Drut Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) o -20°C -40°C
L-61 AW 420 510 28 50
L-50M (LNS
1330) AW 440 530 28 70
LNS 163 AW 460 540 27 55
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski) 1.0
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestos¢ (kg/dm?) 1.4
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie Indeks
P (kg)
WOREK (PE) 25.0 FX960-25
WOREK SRB 25.0 FX960-255RB
BECZKA 250.0 111835
OPAK. MASOWE 1000.0 FX960-1T

ITOPNIKI
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TOPNIK

995N

GLOWNE CECHY
= Topnik spawalniczy do spawania rur, ograniczajacy absorpcje azotu

= Zalecany do zautomatyzowanego spawania dwustronnego w jednym przejsciu tukiem wielokrotnym
(do 5 gtowic)

= Bardzo duza obcigzalnos¢ pradowa

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: TR AWS A5.23
995N / LNS 140A | S 4T 2 AB S2Mo
995N / LNS 140TB | S 5T 5 AB S2MoTiB FOTAE6G-EA2TIB
995N / LNS 133TB FOTA6G-EG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut Materiat rodzimy C Mn | Si P S Mo | Ti B N
LNS 140A (L-70) X65 0.07 | 1.45| 03 | <0.025 | <0.025| 0.2 - - 0.005
LNS 140TB (LA-81) X80 0.06| 16 |0.35|<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, stal X65 12,7 mm.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna |\ tr7ymatose - Udarnosé IS0-V (1
. granica " .~ | Wydtuzenie an
Drut Stan lastycznogci | M@ rozciaganie %) Twardos¢
A (MPa) . -20°C | -40°C | -50°C | -60°C
Procedura 1
L'\('LS_;‘C‘)?A TR 580 680 30 95 | 65 230
L'\(‘LSA1_‘éO1)TB R 630 700 27 115 | 75 | 50 235
Procedura 2
Heaa® | TR 600 720 25 100 | 65 45 | 220-235
Procedura 3
LNS133TB | TR 600 700 27 120 %0

Uwaga: wtasciwosci mechaniczne spoin czotowych rur zalezg od sktadu chemlcznego 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

* TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu
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TOPNIK

995N

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 1.3
Szybkos¢ krzepniecia Sredni
Gestos¢ (kg/dm’) 1.0
Wielkos€ ziarna (ISO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie CEE;T Indeks
WOREK (PE) 25.0 111218
WOREK SRB 25.0 111220
OPAK. MASOWE SRB 1000.0 FX995N-1TSRB
OPAK. MASOWE 1200.0 111712
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TOPNIK

998N

GEOWNE CECHY
= Odpowiedni zaréwno do spawania wzdtuznego, jak i spiralnego rur

= Zalecany do zautomatyzowanego spawania dwustronnego w jednym przejsciu tukiem wielokrotnym
(do 5 gtowic)
= Bardzo duza obcigzalnos¢ pradowa

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: TR AWS A5.23
998N / LNS 140A | S 4T 2 AB S2Mo
998N / LNS140TB | S 5T 5 AB S2MoTiB FOTA6-G-EA2TIB
998N / LNS133TB FO9TA6-G-EG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut ki C Mn si p s Mo Ti B N
rodzimy
NS g5 | 0067/ | 141/ 028/ | 0017/ | 0003/ | 022/ | 0.024/ | 0.0028/ | 0.005/
e 0076 | 151 | 034 | 0020 | 0004 | 027 | 003 | 00036 | 001
s xgo | 0045/ | 16/ | 035/ | 0016/ | 0004/ | 03/ | 0,031/ | 0.0029/ | 0.005/
e 006 | 164 | 04 | 0017 | 0005 | 035 | 0034 | 00032 | 0006

Uwaga: sktad chemiczny spoin czotowych rur zalezy od sktadu chemicznego materiatu rodzimego. Procedura 1:
potrgjny tuk, stal X65 15,9 mm; Procedura 2: tandem AC/AC, stal X80 12,7 mm.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

e Wytrzymatosé . Udarnosc ISO-V (J)
. granica ; .~ | Wydtuzenie an
Drut Stan lastvcznogci | M@ rozciaganie %) Twardosc
i (MPa) . -20°C | -40°C | -50°C | -60°C

Procedura 1
L'\('LS_;‘C‘)())A AW 570 680 27 230
L'\(‘LSAI‘é%TB AW 610 700 27 115 | 75 | 50 235
Procedura 2
AT B | Aw 640 730 24 160 | 120 | 90 | 70 | 220-235
Procedura 3
LNS 133TB TR 610 730 26 120 80

Uwaga: wtasciwosci mechaniczne spoin czotowych rur zalezg od sktadu chemlcznego 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

* AW = bez obrabki cieplnej; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu
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TOPNIK

998N

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestos¢ (kg/dm?)
Wielko5¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
1.3
wysoka

Opakowanie

OPAK. MASOWE

Ciezar
(kg)
1000.0

Indeks
112061

290 Ty
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TOPNIK

P223

GLOWNE CECHY

= SzczegOlnie sprawdza sie podczas spawania spiralnego rur
= Do spawania rur w szerokim zakresie Srednic.

= Do stanowisk z maks. 3 gtowicami spawalniczymi

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
P223/1-61 | S4T 2 AB S2Si F7A4-EM12K
P223/L-50M | S 4T 2 AB S3Si F7A5-EH12K
P223/LNS 140A | S 4T 4 AB S2Mo FBAL-EA2-A2
P223/LNS 133TB F8TA4LG-EG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-61 0.08 1.4 0.2 <0.02 <0.015

L-50M (LNS 133U) 0.07 1.7 0.3 <0.02 <0.015
LNS 140A (L-70) 0.08 1.4 0.2 0.03 <0.025 0.4
Uwaga: sktad chemiczny spoin czotowych rur zalezy od sktadu chemicznego materiatu rodzimego.

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Drut Stan* Umowna granica plastycznoci | Wytrzymatosé na rozcigganie | Udarnosc I1SO-V (0)

(MPa) (MPa) -20°C | -40°C
L-61 TR 450 550 60
L-50M (LNS 133U) | TR 470 570 80
LNS 140A(L-70) | TR 500 600 50
LNS 133TB TR 510 610 60

* TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC/AC
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 1.6
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestosc (kg/dm?) 1.2
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174) 2-20

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

. Ciezar
Opakowanie ‘ (kg) ‘ Indeks
WOREK (PE) 25.0 110364
WOREK SRB 25.0 FXP223-25SRB
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TOPNIK

P230

GEOWNE CECHY

= Uniwersalny topnik spawalniczy
= Niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
= Dobra udarnos¢ po spawaniu dwustronnym i wielowarstwowym

KLASYFIKACJA

Topnik

Topnik/drut
P230/LNS 135
P230/L-61
P230/L-50M
P230/LNS 140A
P230/L-70
P230/LNS 160
P230/LNS 162
P230/LNS T55

ENISO 14174:SAAB 167 ACH5

ENISO 14171-A: MR
S384ABS2

S 384 ABS2Si

S 465 AB S3Si

S 46 4 AB S2Mo

S 46 4 AB S2Mo

S 46 4 AB S2Ni1*

S 46 6 AB S2Ni2*
S504 AB Tz

ENISO 14171-A: TR

S4T2ABS2

S 4T 4 AB S2Mo
S 4T 4 AB S2Mo

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

AWS A5.17 / A5.23
F7A4/F7P6-EM12
F7AL/FEP5-EM12K
F7A5/F7P5-EH12K
F8A4-EA2-G
FBAL-EA1-G
F7A8/F7P8-ENi1-Ni1
F7A8/F7P8-ENi2-Ni2
F7A4/F7P5-ECT

292

Drut C Mn Si P S Mo Ni
L-61 0.06 1.4 0.4 <0.03 <0.02
LNS 135 0.07 1.4 0.25 <0.03 <0.02
L-50M (LNS 133U) 0.08 1.7 0.5 <0.03 <0.02
LNS 140A (L-70) 0.07 1.4 0.3 <0.03 <0.02 0.5
LNS 160 0.07 1.4 0.3 <0.03 <0.02 0.9
LNS 162 0.08 1.2 0.3 <0.03 <0.02 2.0
LNS T55 0.07 1.8 0.8 0.02 0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna grapiFa thrzvrnaio;é na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan* plastycznosci rozcigganie ) . . .
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -60°C
LNS 135 AW 400 500 30 50
L-61 AW 450 520 30 100
L-61 SR 400 490 30 140 80
L-50M (LNS 133U) | AW 480 580 30 80
L-50M (LNS 133U) SR 460 540 28 70
LNS 140A (L-70) MR 540 620 28 70
LNS 140A (L-70) TR 620 60
LNS 160 AW 490 570 28 120 45
LNS 160 SR 430 550 28 140 75
LNS 162 AW 500 590 28 120 50
LNS 162 SR 460 570 28 150 80
LNS T55 AW 540 630 28 S0 60
LNS T55 SR 520 610 28 80 50
* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu; AW = bez obrobki cieplnej;
SR = wyzarzanie odprezajace
LINCOLN 8
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P230

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestos¢ (kg/dm?)
Wielko5¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
1.6
wysoka

Opakowanie

WOREK SRB

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks
FXP230-25SRB

www.lincolnelectric.eu
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TOPNIK

P240

GLOWNE CECHY

= Doskonata udarnosé

= Niewielkie wypalanie wegla

= Zalecany do spawania Long Stickout

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:5 A FB 1 55 AC H5
Topnik/drut EN SO 14171-A: MR AWS A5.17 / A5.23
P240/L-61 | 542 4 FBS2Si F7A6-EM12K
P240/L-50M | S 46 6 FB S35i F7A8/P8-EH12K

P240/LNS 160 | S 46 6 FB S2Ni1* F7A10/P10-ENi1-Ni1
P240/LNS 162 | S 46 6 FB S2Ni2* F7A10/P10-ENi2-Ni2
P240/ L('\L‘i_“g; 5506 FB S3Ni1M00.2 F8A8/P8-ENi5-Ni5
P240/LNS 168 | S 69 4 FB S3NiCr2.5Mo F10A5-EM2-M2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C |Mn| Si P S Mo | Ni | Cr
L-61 0.08 | 1.0 | 0.35 | <0.010 | <0.010
L-50M (LNS 133U) 0.08 | 1.6 | 0.35 | <0.020 | <0.015
LNS 160 0.08 | 1.0 | 0.25 | <0.020 | < 0.015 09
LNS 162 0.08 | 1.0 | 0.25 | <0.020 | <0.015 20
LNS 165 0.08| 1.3 |0.35|<0.020 | <0.015|0.15| 0.9
LNS 168 008 | 15| 04 |<0015|<0.015| 04 |24 |03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. Umowna granica W\/trzy.malo§c na Wydhizenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan plastycznosci rozcigganie 0,
(MPa) (MPa) () | _20°C | -40°C | -50°C | -60°C
L-61 AW 440 530 30 115 75
L-50M (LNS
1330) AW 460 560 28 0
L-50M (LNS
1330) SR 420 540 28 40
LNS 160 AW 470 550 28 80
LNS 160 SR 430 490 32 100
LNS 162 AW 480 560 26 100
LNS 162 SR 460 530 30 140
LNS 165 AW 520 600 25 60
LNS 165 SR 510 580 24 60
LNS 168 AW 720 800 20 55

* AW = bez obrobki cieplnej; SR = wyzarzanie odprezajace
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P240

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Gestosc (kg/dm?)
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC/AC
30
1.1

1-16

Opakowanie

WOREK SRB

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks
FXP240-25SRB
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TOPNIK

WTX

GLOWNE CECHY

= Doskonaty profil lica spoiny

= Mozliwo5¢ spawania duzymi pradami

= Przeznaczony do produkgji lgdowych wiez wiatrowych
= Stosowany gtownie z drutami L61iL70

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAAB 157 ACH5
Topnik/drut ENISO 14171-A: MR ENISO 14171-A: TR AWS A5.17 / A5.23
WTX™/ L-61 | S42 4 AB S2Si F7A8-EM12K
WTX™/L-61 (SR) | S 38 5 AB S2Si FE6P8-EM 12K
WTX™/ LNS 140A | S50 2 AB S2Mo S5T4ABS2Mo FBAL-EA2-A2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si P S Mo
L-61 0.06 1.63 0.25 0.02 0.01 -
LNS 140A 0.05 1.39 0.17 0.02 0.01 0.45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. Umowna granica thrzyrna’ro;c na Wydtusenie Udarnos¢ ISO-V ()
Drut Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) b -20°C | -40°C | -60°C
L-61 AW-MR 445 525 31 150 35
L61 | °R620.C/1h- 395 490 35 150
LNS 140A AW-MR 530 595 24 60
LNS 140A AW-TR 575 640 24 | 75 |

* MR = spawanie wielowarstwowe; TR = spawanie dwustronne w jednym przejsciu; AW = bez obrobki cieplnej;
SR = wyzarzanie odprezajace

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Zasadowo5¢ (Boniszewski) 1.4
Gestosc (kg/dm?) 1.2
Wielko&¢ ziarna (ISO 14174) 2-20

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

. Ciezar
Opakowanie Indeks
i (kg)
WOREK SRB 25.0 FXWTX-255RB
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P2000

GEOWNE CECHY

= tatwe odpadanie zuzla

= Zalecany dla stali typu duplex i stabilizowanych
= Szczelne opakowanie, odporne na wilgoc

KLASYFIKACJA

TOPNIK

Topnik ENISO 14174: S A AF2 5643 DCH5
Drut ENISO 14343-A AWS A5.9/A5.9M
LNS304L | S199L ER308L
LNS309L | S2312L ER309L
LNS316L |S19123L ER316L
LNS 4462 | S2293NL ER2209
LNS318 |S19123Nb ER318
LNS 347 | S199 Nb ER347
LNS Zeron® 100X | S2594 N L ER2594
LNS 4455 | S2016 3 Mn L ER316LMn
LNS 4500 | S20255CuL ER385
LNS304H | S199H ER308H
LNS 307 | S188Mn ER307*
Drut ENISO 18274 AWS A5.14/ A5.14M
LNS NiCro 60/20 | S Ni 6625 ERNiCrMo-3
LNS NiCroMo 60/16 | S Ni 6276 ERNiCrMo-4
LNS NiCro 70/19 | S Ni 6082 ERNiCr-3
TYPOWY SKEAD 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 30| 0.1 40-60
LNS 318 0.04 | 15]|05| 19 11 |25 0.5 08-10
LNS 347 0.03 | 14|05| 19 10 0.6 08-10
LNS Zeron® 100X 003 |[06|05| 25 | 95 |36 0.2 0.7 | 0.6 | 30-60
LNS NiCro 60/20 0.006 | 0.1 | 04| 215|645 |87 3.8
LNS 4455 0.025| 6 |05|185| 15 | 26 |0.15
LNS 4500 003 | 15|06 19 25 | 4.1 1.2
www.lincolnelectric.eu LII:&%#L\:C 297
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TOPNIK

P2000

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

X Umowna granica W\/trzyl.'nairo?c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Drut Stan plastycznosci rozciaganie "
(MPa) (MPa) () 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

LNS 4462 AW 550 800 27 50

LNS Zeron®
100X AW 670 880 21 70 45
LNS NiCro
60/20 AW 520 780 40 100

LNS 347 AW 470 620 30 90 35

LNS 4455 AW 360 640 30
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC+/-
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 1.6
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestosc (kg/dm?) 1.2
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174) 2-20
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie Indeks
Rt (kg)
WOREK SRB 25.0 FXP2000-25SRB
LINCOLN 8
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TOPNIK

P2000S

GLOWNE CECHY

= Topnik do stali nierdzewnej, kompensujacy wypalanie sie chromu
= Zalecany do ztgczy réznoimiennych

= Szczelne opakowanie, odporne na wilgoc

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: S AAF2 7681 DCH5
Drut ENISO 14343-A AWS A59/A5.9M
LNS309L | S2412L ER309L
LNS 4462 | S2293NL ER2209
LNS Zeron® 100X | S2594N L ER2594

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C |Mn|Si|Cr Ni|Mo| N |Cu|lw| FN
LNS 309L 0015 |15 |05 |25/ 13 15-20
LNS 4462 0015|1505 |24 | 8 |30 0.1 40-60

LNS Zeron® 100X | 002 |05|04|26] 9 |37|02|07]|06]30-60

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica UL PN Wydtuzenie | Udarnoé ISO-V ()
Drut plastycznosci rozcigganie %) -40°C
(MPa) (MPa)
LNS 309L 450 600 33 80
LNS 4462 700 850 ‘ 27 ‘ 50
LNS Zeron® 100X 670 880 25 45
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu ‘ DC(+/-)
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 1.6
Szybkos¢ krzepniecia wysoka
Gestos¢ (kg/dm’) 12
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174) 1-16
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie CZE;" Indeks
WOREK SRB 25.0 FXP20005S-255RB

LINCOLN 8 299
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TOPNIK

P2007

GLOWNE CECHY

= Zalecany do wszystkich gatunkow stali nierdzewnej z wyjatkiem stali duplex i stabilizowanej
= Zalecana do spawania w pozycji nasciennej PC/2G

= Odpowiedni do spawania pradem AC

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:S A AF2 5643 ACH5
Drut ENISO 14343-A AWS A5.9/A5.9M
LNS304L | S199L ER308L
LNS309L | S2412L ER309L
LNS316L | S19123L ER316L
LNS 4455 | S2016 3 Mn L ER316LMn
LNS 4500 | S20255CuL ER385
LNS304H | S199H ER308H
LNS 307 | S188Mn ER307*
Drut ENISO 18274 AWS A5.14/ A5.14M
LNS NiCro 60/20 | S Ni 6625 ERNiCrMo-3
LNS NiCroMo 60/16 | SNi 6276 ERNiCrMo-4
LNS NiCro 70/19 | S Ni 6082 ERNICr-3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut c Mn | Si Cr Ni |[Mo| N | Nb| Cu FN
LNS 304L 0015|1505 | 19 | 10 08-10
LNS 309L 0015 |15|05| 23 | 13 10-20
LNS 316L 0015|15|05| 18 | 12 |25 08-10
LNS NiCro 60/20 0.006 | 0.1 | 0.4 | 21.5 | 64.5 | 8.7 38
LNS 4455 0025| 6 |05|185| 15 | 26|0.15
LNS 4500 003 |15|06| 19 | 25 |41 1.2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. Umowna granica W\/trzv.maio§c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan plastycznosci rozcigganie )
(MPa) (MPa) -20°C | -40°C | -196°C

LNS 304L AW 390 550 35 80 75 40
LNS 309L AW 400 580 33 70
LNS 316L AW 400 560 33 75 70 45
LNS NiCro

£0/20 AW 520 780 40 100

* AW = bez obrobki cieplnej

LINCOLN 8
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P2007

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

TOPNIK

Rodzaj pradu
Zasadowos5¢ (Boniszewski)
Szybkos¢ krzepniecia
Gestosc (kg/dm?)
WielkoS¢ ziarna (ISO 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

DC(+/-)
1.6
wysoka

Opakowanie

WOREK SRB

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks

FXP2007-255RB

www.lincolnelectric.eu
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PODKtADKI CERAMICZNE

KORZYSCI

Prawidtowo wykonany Scieg spawalniczy:
® Brak wtracen miedzi
® Brak ryzyka przepalenia podczas spawania pierwszej warstwy
 Nie ma koniecznosci ponownego spawania
© Minimalne ryzyko przyklejenia
© Nie ma potrzeby odwracania ztacza spawanego
® Przy warstwach graniowych o wiekszej grubosci mozna
zastosowat wyzsze prady spawania dla warstw gorgcych
© \Wzrost wydajnosci stapiania dla pierwszej warstwy
® Szeroki odstep rowka
® Petny przetop bez koniecznosci obracania ztacza spawanego
© Uzyskanie petnego przetopu w przypadku ztacz
z utrudnionym dostepem od strony grani
o Gtadki profil warstwy graniowej

Odpowiednie przygotowanie ztgcza:
© Doskonale sprawdza sie w przypadku réznic
w przygotowaniu krawedzi arkusza blachy
® fatwos¢ uzycia (tasma samoprzylepna / wspornik)
® Uproszczony proces ukosowania

Podktadki KERALINE charakteryzuje
bardzo niska absorpcja wilgoci
i wysoka temperatura topnienia,
co pozwala na stosowanie ich
przy wysokich pradach spawania
(do 600A).

Wyzsza wydajnosc:

® Brak ztobienia

 Brak szlifowania

® Oszczednos¢ czasu i wysoka jakose

® tatwos¢ spawania z uzyciem podktadek ceramicznych

Dobér podktadek ceramicznych KERALINE w zaleznosci od procesu spawania

MMA TIG  |MIG/MAG| SAW MMA TIG  |MIG/MAG| SAW
KERALINE TA 1 - v v - KERALINE TR 2 v - v -
KERALINE TA 2 - v v - KERALINETR 3 v - v -
KERALINE TA 3 v - v - KERALINE TR 4 v - v -
KERALINE TF 1 - v v - KERALINETR 5 v - v -
KERALINE TF 2 - v v - KERALINE TR 6 v - v -
KERALINE TF 3 v - v - KERALINE TM 1 v v v v
KERALINE TR 1 v - v - KERALINE TM 2 v v v v
Dobor podktadek ceramicznych KERALINE w zaleznosci od rodzaju podtoza, wymiaru i ksztattu
Rodzaj Indeks Wymiary (mm) Widok 3D Zastosowanie Opakowanie
= 600 mm /1 szt.
v = 2 10 sztuk w opakowaniu
= I
g 3 T|}\</|E1Fi%| E‘nEm W000010403 | 4 e (6 metréw)
E e [l 7 opakowan w kartonie
5 E = / (42 metry)
O 5 P
ZF \ & 600 mm / 1szt.
@5 —_3 o 9 sztuk w opakowaniu
B o hn | WO00010404 |af =" (5,4 metra)
v 2 TM2-18 mm - / : \mI ) )
n 5 [ @y 5 opakowan w kartonie
c (27 metrow)
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Rodzaj Indeks Wymiary (mm) Widok 3D Zastosowanie Opakowanie
KERALINE 600 mm /1 szt.
TR1-6 mm 000010357 Q e 50 sztuk w opakowaniu
(30 metrow)
KERALINE 5 opakowan w kartonie
TR2-7 mm 000010398 O a7 (150 metrow)
600 mm /1 szt.
?FEE%LQIE] W000010399 Q @8 20 szt. w opakowaniu (12 metrow)
8 opak. w kartonie (96 metrow)
600 mm /1 szt.
TKFE Egun'\]ﬁ W000010400 Q ?9 4 20 szt. w opakowaniu (12 metréw)
7 opak. w kartonie (84 metry)
600 mm /1 szt
TEE?%'S; W000010401 012 20 szt. w opakowaniu (12 metrow)
5 opak. w kartonie (60 metrow)
— 600 mm /1 szt.
g TEEF—??EL;T; W000010402 ?15 15 szt. w opakowaniu (9 metrow)
2 5 opak. w kartonie (45 metrow)
E
T KERALNE —
@ W000010397 | of 1
TA1-6mm = @
£ e
8
2 KeRALNE !
o W000010392 ":} S T 600 mm/ 1 szt
< ! - 3
= TAZ-9mm i] & : 10 sztuk w opakowaniu
g ~ \/ = % (6 metrow)
2 27 i 6 opakowan w kartonie
£ g — : P
B o NE | wo00010393 ot i]w oF ~/ (36 metrow)
5 -13mm d}
g KERALINE -
= o <5 -
g TF1-6 mm W000010394 _;% o
E
€ KeRALIE 5
S W000010395 | = - 600 mm /1 szt.
g TF2-9mm —%i] gl 10 sztuk w opakowaniu
g V (6 metrow)
= [P 6 opakowan w kartonie
= T*égfaﬁg'r':fn W00001036 | o 4 (36 metrow)
3 i
(7]
@ 600 mm/ 1szt.
K%T%l]l_\lE i 10 sztuk w opakowaniu
PEENY W000262368 (6 metrow)
PRZETOP a 6 opakowan w kartonie
(36 metrow)
ZESTAW - 16 sztuk w krazku
PODKEADEK | W000275493 ..;“‘“k “ 18 krazkow w kartonie
RAD 150 (18 metrow)
" 4 sztuki/zestaw
ZESTAW y a1 p
[ P 8 20 segmentow / ZESTAW
P%[A)}BtZACI;)CI)EK W000275532 S — ‘ 12 vestandw w kartonie
(12 metrow)
ZESTAW - 12 sztuk w krazku
PODKEADEK | WO000404095 < e ﬁ 22 krazkow w kartonie
RAD 100 ‘ (22 metry)
LINCOLN 8
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IINDEKS

INDEKS

0-9 Cor-A-Rosta® P309L .......... 221 Lincore®60-0................. 244
708GB. . oo 272 Cor-A-Rosta® P316L.......... 218 Lincore®M.................... 245
T8 273 Cumulo.........oooo 42 Lincore®T&D ................. 246
780, o7, F LINOX308L......vveeeveieneen 106
T8 275  Ferrod® 135T ................. 50  LINOX30SL................... 107
T8 276 Ferrod® 160T .................. 51  LINOX316L................... 108
802, 277 Ferrod® 165A ... ... oveen.. 52 LINOXP308L................. 109
839, 278 Fleetweld® 5P+®. . ............. 41 LINOXP30SL ................. 110
I 282 H LINOXP316L ........ccvvtne 111
888. .. 284  Hyrod7018.................... 66 LNMI2Z........o 125
960, .. 286  Hyrod 7018LT.................. 67 LNMIS 126
. 280 Hyrod 7028 ......oovreoiii.... 73 LNM20.................... 127
Q95N . o 287 | INM25. ..o 116
998N ... 289 Innershield® NR®-152......... 225 INM2B.s 128
A Innershield® NR®-203 Ni1. ... 557 LNM30ALSI.....ooooovn, 135
ALM .o 112 Innershield® NR@-203MP .....226 ~ -NM307......oinn 139
ALSI2 oo 114 Innershield® NR®-207......... 228 LNMBOSH.....os 140
ALSIS oo 113 Innershield® NR®-211-MP ....229  LNM309LSI. 137
Arosta® 304L ....oooooees) 96  Innershield® NR®-212......... 230 tm 212&5} """""""""" 1‘3‘;
Arosta® 307 ... 97 Innershield® NR®-232......... 231 LNM 31850, 142
Arosta®309S.........oiiiinnn 98  Innershield® NR®-233......... 232 INM347Si 138
Arosta®316L .....oooeviininn 99 Innershield® NR®-311......... PEE RS
B Innershield® NR®-440NI2 .. ... >34 LNM 420FM ............ocouee 156
] X LNM G455 i 143
Basic 7018. ..o 53  Innershield® NS-3M........... 235 NMCWAls. . 144
Basic 7018P ..........oeovinn. 54 K INM CUSI3 oo 145
Baso® 100........oovvviiinnn 76 Kardo..............o 68  INMCUSH.. e 146
Baso®120.......covvviiannn 55 Kryo® 1. oo 86 LNMMONi oo 129
Baso®48SP. ... 57 Kryo® 1-180.........covovvnns 87 LNM MoNICF o oo 131
Baso®G..........ooiiiiiia 58 Kr\/0® TP 88 LNM MoNiVa. ..o 130
c Kiyo® IR v 89 INMNIT..ooveeieeiei, 132
CLEAROSTAF304L............ 216 Kryo® 2. oo 90 INMNI25 o 133
CLEAROSTAF309L............ 222 Kryo® 3. 91 LNS 133TB. oo oo 253
CLEAROSTAF316L............ 219 Kryo® 4. oo 92 INS 135 o\ oo, 251
Clearosta® E 304L............. 100 L LNS 140A . ...\, 254
Clearosta® E309L............. 101 L5SOM.. oo 248 INS 140TB. .\ oo 255
Clearosta® E316L............. 102 L60. .o 249 INS 150 ..o, 256
Conarc® 48 ....ovvviiin 60 LBT.......i 250 NS5 e 257
Conarc®49 ..o 61 70 252 INS 160 o 0vveeeieanennn, 258
Conarc®49C.......ovvviiivnn 62 Limarosta® 304L.............. 103 INS 162 oo, 259
Conarc®50 .....oovvieieenn 64 Limarosta® 309S.............. 104 LNS 163 .o, 260
Conarc®51 .ovvvviiii e 77  Limarosta® 316L.............. 105 LNS16L .o 261
Conarc®55CT ..o 95 Lincoln® 6010 ......ovvvevn 40 LNS 165 ..o 262
Conarc®60G.....oovvvevnennnn, 84  Lincoln®7010.................. 78  LNS168 ......oviiiiiiiiiinnn. 263
Conarc®70G.......ovvvvvennnn, 85 Lincoln® 7016/DR.............. 74 LNS304L ....ovvviien 264
Conarc®L150.......covvvvvnnn 72 Lincoln® 7018-1 .............e 69 LNS307 .ooviiiiiee 268
Conarc®ONE. ........ovvvvvnnn 65 Lincoln®8010...........oovvnt 79 LNS30SL.........ovvviininnns 266
Cor-A-Rosta® 304L............ 214 Lincore® 15CrMn............. 238 LNS316L ..ot 265
Cor-A-Rosta® 309L............ 220 Lincore®33...........ooiint 239 LNS347 ..o 267
Cor-A-Rosta®316L............ 217 Lincore®50................... 240 LNS 4462 ... ..o 269
Cor-A-Rosta® 347............. 223 Lincore®55..............o.ee 242 LNS NiCroMo 60/16 ........... 271
Cor-A-Rosta® P304L .......... 215 Lincore® 55-G............oovte 224 LNS NiCro™ 60/20............. 270
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LNT12. 0 162
LNT19. oo 163
LNT20....coiii e 164
INT 24, 0o 158
LNT25.. . e 159
INT26...0cii 160
LNT 27, oo 161
LNT28.. .o 165
LNT304L ..o 168
LNT304LSI ... 169
LNT309L ..o 172
LNT309LSi ..o 173
LNT310 ... 175
LNT316L ..o 170
LNT316LSi ..o 171
LNT 347Sic. .o 174
LNTCuSi3. .o 176
INTCUSN6 ... 177
LNTNiT. oo 166
INTNi25. ... 167
N

Numal ..., 43
0

Omnia®. ...t 4Lb
OmNia®46.....cooviiiennn 45
Outershield® 101Ni1-HSR...... 202
Outershield® 12-H ............ 189
Outershield® 19-H ............ 190
Outershield® 20-H ............ 191
Outershield® 500CT-H. ........ 192
Outershield® 555CT-H......... 193
Outershield® 690-H........... 194
Outershield® 690-HSR ......... 195
Outershield® 71E-H........... 184
Outershield® 71M-H .......... 185
Outershield® 71MS-H ......... 186
Outershield® 71T1 ............ 187
Outershield® 81K2-H.......... 196
Outershield® 81K2-HSR........ 197
Outershield® 81Ni1-H......... 198
Outershield® 81NI1-HSR ... .. 199
Outershield® 91K2-HSR......... 200
Outershield® 91Ni1-HSR ... .. 201
Outershield® MC420N-H .. .... 210
Outershield® MC555CT-H ... .. 211
Outershield® MC700 .......... 206
Outershield® MC-710-H....... 207
Outershield® MC710RF-H ...... 208
Outershield® MC715-H........ 209
Outershield® MC715NI1-H ....212
Outershield® MC80D2-H ...... 213
Outershield® T55-H........... 188

P

P2000...........c 297
P2000S...............e ..299
P2007................ ..300
P223 ... ..291
P230 ...l ..292
P240 ...l ..294
Pantafix.............oo 47
Pipeliner® 16P ................. 75
Pipeliner® 7P+ ................. 80
Pipeliner® 80Ni1.............. 134
Pipeliner® 8P+ ................. 81
Pipeliner® GGOM-E............ 203
Pipeliner® G7OM-E............ 204
Pipeliner® GBOM-E............ 205
Pipeliner® NR®-208-P ........ 237
Pipeliner® NR®-208-XP ....... 236
S

Shield-Arc® 70+................ 82
Shield-Arc® HYP+....... ..83
SL12G. ..o ..93
SL22G...ovvviiiii .94
SuperGlaze® MIG 4043 .. 147
SuperGlaze® MIG 4047 .. .. 148
SuperGlaze® MIG5087 ........ 149
SuperGlaze® MIG5183........ 150
SuperGlaze® MIG5356........ 152
SuperGlaze® MIG 5556A....... 154
SuperGlaze® MIG 5754 ........ 155

SuperGlaze® MIGHD 5183..... 151
SuperGlaze® MIG HD 5356....... 153

SuperGlaze® TIG 4043......... 178
SuperGlaze® TIG5183......... 179
SuperGlaze® TIG5356......... 180
SuperGlaze® TIG 5754. .. .181
Supra® ... .. 48
Supramig®.............. .120
Supramig®HD .......... 122
Supramig® Ultra......... ..123
Supramig® UltraHD ........... 124
Ultramag®.................... 117
Ultramag®SG3................ 119
Universalis® ................... 49
Vv

Vandal..............oooee 71
W

WTX. oo 296
WTX . oo 296
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