KATALOG PRODUKTOW

MATERIALY
SPAWALNICZE

2023 '

OERLIKON"®

www.lincolnelectric.pl




MATERIALY SPAWALNICZE

SPIS TRESCI

Informacje ogolne

Elektrody otulone

39

Druty MIG/MAG

Prety TIG

Druty proszkowe........

Spawanie tukiem krytym........

Podktadki ceramiczne

Indeks

163
211
257
325
405
407



INFORMACJE OGOLNE

SPIS TRESCI

INFORMACJE OGOLNE

Sktad chemiczny i klasyfikacja....................... 7
Normy EN/ISO ... .20
Pozycje spawania...........coooiiiii 25
Kalkulacja kosztow (spawanie stali niestopowej

i niskostopowej elektrodami otulonymi) ................. 26
Zawarto5¢ ferrytu w spoinie.............oo 27
Opakowania i rozmiary................coooiiiiiiiins 31
Przechowywanie i postepowanie......................... 34

ELEKTRODY OTULONE 39

Stal niestopowa, celulozowe
FLEXAL GO ..o 40

Stal niestopowa, rutylowe

CITORAPID . . et
CITOFIX . oo

FINCORDM ........covviiinnns

OVERCORD E
SUPERCORD
SUPERCORD 45 ...t 48
FINCORD DB
CITOREX ..ovvviiiiiiee e

OVERCORD ........covvvnnnn

OVERCORDR 10 ..t 52
OVERCORD R 12
OVERCORD R 92
OVERCORD Z..........ccovunnn

CITOCORD ..

FINCORD. ...ttt

Stal niestopowa, rutylowe, wysoki uzysk stopiwa
FERROMATIC 160
FERROMATIC 180
FERROMATIC 200

Stal niestopowa, podwadjnie otulone
SPEZIAL .t e 62

Stal niestopowa, spawanie rur

Stal niestopowa, zasadowe

SUPERCITO ..\ 66
SUPERCITOA e 68
SUPERCITO 7018S ..o 69
TENACITOR. .o 71
TENAX 355
TENAX 585

ol
2 OERLIKON®

Stal niestopowa, ciecie
CITOCUT Lo 80
SUPERCUT ... 81

Stal niskostopowa, celulozowe
FLEXAL 70 .ttt 82
FLEXALBO .ottt 83

Stal niskostopowa, podwyzszona wytrzymatosé

TENAX 118D2. .o 84
TENACITO8O. ..o 85
TENACITOBOCL ...

TENACITO 100 .
TENAX 128M. ..
TENACITOBBR ...
TENAX 70, .o
TENAX 88S.....
TENAX 98M....
TENAX MO, ..o

Stal niskostopowa, wysokie temperatury

MOLYCORD KV2HR ... 96
MOLYCORD KV2L. ..o 97
CROMOCORD KVSHR. ... 98
CROMOCORD KV5L. .o 100
CROMOCORDN125 ..o 101
CROMO E225
CROMOCORDKV3HR..........oooiii 103
CROMOCORDKV3L. ... 105
CROMO E225V...

CROMOCORDS5 ..
CROMOCORD5L .
CROMOCORD O ...

CROMOCORD 10M ... 110
CROMOE91......
CROMOCORD 91 .
CROMOCORD 9M.
CROMOEO2. ...
CROMOCORD 92 ...t

Stal niskostopowa, niskie temperatury
TENACITO 38R ..ot 117
TENACITO70B ..o 118

Stal niskostopowa, trudnordzewiejaca
TENCORD 85 Kb. ..o 119

Stal nierdzewna

BASINOX 307 ... 120
SUPRANOX RS 307. ...t 121
BASINOX308L ... 122
SUPRANOXRS308L......cvvviviiiiiiiiiiiaeeen 123
SUPRANOX 308L........ovviiiiiiiiiiiii e 124
CLEARINOXE308L......ccvviiiiiiiieiieeeeeee 125
BASINOX309L ... 126
SUPRANOXRS309L.....c.viiiiiiii s 127
SUPRANOX 309L.....cvviiiiiiiiiiie e 128
CLEARINOXE309L .....covviiiiiii e 129

www.lincolnelectric.pl




BASINOX316L ..o
SUPRANOX RS 316L
SUPRANOX 316L...............

CLEARINOXE316L ...
BASINOX 310 ..o
SUPRANOXRS310.............
SUPRANOXRS312.............

SUPRANOX RS 317L
SUPRANOXRS318.....iiviiiiiiiiei e
BASINOX 347 ...
SUPRANOX RS 347
SUPRANOX RSL 347
BASINOX2293N....oooiiii e
SUPRANOX RS 22.9.3N
BASINOX25104N.............
BASINOX308H.................

SUPRANOXRS308H .......ooooviiiiii
SUPRANOX RS 309LMo. ....oivviiieeeaea 147
BASINOX 309Nb. ...............

BASINOX 410 .........ooovienns

BASINOX 410 NiMo

Napawanie

SUPRADURVT000 ... oeivveieeice e 151
SUPRADUR 400B. . ... oe et 152
SUPRADURGO0B. .. ... oivoeiiaii e 153
SUPRADURGOORB . ... ivoeiieiieiieeeee 154
SUPRAMANGAN. . ..ot 155
SUPRAMANGAN CR
CITORAIL. ..ot

Stopy niklu

SUPRANEL 182

SUPRANEL 625

SUPRANEL NICU7 ..ot 160
SUPERFONTE Ni + v 161
SUPERFONTE NiFe ....oovviii e 162

DRUTY MIG/MAG 163

Stal niestopowa

ULTRAFIL 1.t
ULTRAFIL 1A
CARBOFIL. .ottt
CARBOFIL T. vt
CARBOFIL 1 GOLD
CARBOFIL TA. ..ot
CARBOFILTAGOLD. ... 171

Stal niskostopowa

CARBOFILCRMOT. ..ot
CARBOFILCRMO2........ooiii s
CARBOFILCRMOS. ..o
CARBOFIL CRM091
CARBOFILKV3 ...............

CARBOFILKVS ................

CARBOFILMNMO ...

www.lincolnelectric.pl

SPIS TRESCI

CARBOFILMNNIMOCR. ... 179
CARBOFIL MO..
CARBOFILNI2..
CARBOFIL NICU
CARBOFILNIMOT ..o 183
CARBOFILNIMOCR . ... 184
CARBOFIL2NIMOCR. ... 185
CARBOFIL3NIMOCR. .......oviiiii e 186

Stal nierdzewna

INERTFIL307 «ovie et
INERTFIL308L ..t
INERTFIL308LSI ..ot
INERTFIL 309L ...
INERTFIL 309LMO
INERTFIL 309LSI .
INERTFIL310 .o
INERTFIL316L ..o
INERTFIL 316LSI .
INERTFIL 318SI....
INERTFIL 347 ..
INERTFILB47SL oo
INERTFIL 229 3 it
INERTFILA10ONIMO. ..o 200

Stopy miedzi
COPPERFILCUALS. . ..o 201
COPPERFILCUSI3 ..o 202

Aluminium

ALUFILALSIS. .o 203
ALUFIL ALMG3 .
ALUFIL ALMGS5 ...
ALUFIL ALMGA.SMN ..o 206

Stopy niklu

CARBOCASTNIFE ..ot 207
NIFIL 600
NIFIL 625

Napawanie
CARBOFILA GO0 ..o 210

PRETYTIG 211

Stal niestopowa

CARBOROD ..ottt 212
CARBOROD T ...ttt 213
CARBOROD TA ... i 214
CARBOROD GALVA ... 215
Stal niskostopowa

CARBORODMO ... 216
CARBOROD MNMO.......ooviiiiiiians 217
CARBOROD NIMOT...oovviiii e 218
CARBORODNIZ ..o 219
CARBOROD NIT ..o 220

[l I. .

OERLIKON" 3

INFORMACJE OGOLNE



INFORMACJE OGOLNE

SPIS TRESCI

CARBORODNI3 ...
CARBOROD CRMO1
CARBORODCRMO2 ... 223
CARBORODCRMO5 ... 224
CARBORODCRMO9 ... 225
CARBOROD CRMOST ... 226
CARBORODKV3................

CARBORODKV5................

CARBOROD W 225V

Stal nierdzewna

INERTROD 307 ...\ttt
INERTROD 308L.........vvvvns

INERTROD 308LSI
INERTROD 309L. ..ot ee e
INERTROD 309LSI
INERTROD 316L. ..t ve e
INERTROD 316LSI
INERTROD 308H ...
INERTROD 309LMO
INERTROD310.........ovnnn

INERTROD 318SI. .. viiie e
INERTROD 3470t
INERTROD 347Sl.....iie

INERTROD 904L. ...

INERTROD 410NIMO
INERTROD 2293 .. i
INERTROD 25 104 ..ot

Stopy miedzi
CUROD ..t 247
CUROD 70/30

Aluminium

ALUROD ALSIS .ot
ALUROD ALMG3........ovvenn

ALUROD ALMG4.5MN ..........

ALUROD ALMG4.5MNZR
ALUROD ALMGS. ... oo

Stopy niklu
NIROD 600. .. o ve et 254
NIROD 625, ..ottt 255

DRUTY PROSZKOWE 257

Bezszwowe MCAW, stal niestopowa

FLUXOFILM 8. .\
FLUXOFILM10 ..o
FLUXOFILM10S.............oe

FLUXOFIL MC466M

Bezszwowe MCAW, stal niskostopowa
FLUXOFIL M 41
FLUXOFIL M 42
FLUXOFIL M 48

ol
A OERLIKON®

Bezszwowe FCAW, stal niestopowa

FLUXOFIL14HD .o 265
FLUXOFIL 464N . ..o 266
FLUXOFIL 77 oo
FLUXOFIL 19HD
FLUXOFIL 31 ...
FLUXOFIL 315 ottt

Bezszwowe FCAW, stal niskostopowa
FLUXOFIL 20HD
FLUXOFIL 40...
FLUXOFIL 41 ...
FLUXOFIL A2 oo
FLUXOFIL 29HD
FLUXOFIL &5 ... ..
FLUXOFIL 18HD ..
FLUXOFIL 48...
FLUXOFIL 25 .ot
FLUXOFIL 35 .ot
FLUXOFIL36...
FLUXOFIL 37 oot
FLUXOFIL38C . ..o et it

MCAW, stal niestopowa

CITOFLUXMOO . ..o 284
CRISTALF206 ..o 285
CITOFLUXMBOA ..o o 286
CITOFLUXMBO . ..o 287

MCAW, stal niskostopowa
CITOFLUXM20 . ..o 288

FCAW, stal niestopowa
CITOFLUX ROO. .
CITOFLUX ROOC
CITOFLUX R7T. oo

CITOFLUX GALVA ..o 292

FCAW, stal niskostopowa

CITOFLUX ROONI . .ovvveieiiii e
CITOFLUX ROONiIC
CITOFLUXRTTT oot
CITOFLUX R550 ..
CITOFLUX RB2. ..o
CITOFLUX R82 SR
CITOFLUXR83. ..ot
CITOFLUXRB3 C.vevvvoe e

FCAW, stal nierdzewna

FLUXINOX 307 ..o 301
FLUXINOX 308L ..o 302
FLUXINOX 308LPF ... ..o 303
FLUXINOX 316L

FLUXINOX 316LPF ... ..o 305
FLUXINOX 300L ..o 306
FLUXINOX 309LPF ... 307
FLUXINOX 30OMoL ... 308
FLUXINOX 347 ..o 309

www.lincolnelectric.pl




CLEARINOX F 308L PF
CLEARINOX F 309L PF
CLEARINOX F 316L PF

Bezszwowe MCAW, napawanie
FLUXOFILM B8, .ot 313

Bezszwowe FCAW, napawanie
FLUXOFIL 50
FLUXOFIL 51
FLUXOFIL 52
FLUXOFIL 54
FLUXOFIL 56
FLUXOFIL 58
FLUXOFIL 66
FLUXOFIL 70

FCAW, napawanie
CITOFLUXHOG .. vvee e 322

Samoostonowe, stal niestopowa
CITOFLUXB13-0 i 323

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM 325

Stal niestopowa

OE-S2Ni3 ittt
OE-SD3 1Ni 1/4Mo
OE-SD3 1Ni 1/2Mo
OE-SD2 INiCrMo. ..o
OE-SD3 2NiCrMo..............s
OE-S2CrMOT oo
OE-STCrMO2 vt
OE-CROMO S225...............
OE-CROMO S225V
OE-S1CrMO5 ..o
OE-STCrMOOT ..ot
OE-STCrMO92 ..o

Stal nierdzewna

SPIS TRESCI

OE-Bh47 o 354
OE-52209 .. \uviiiii i 355
OE-52510 .. ureeeeee e 356
OE-430. ...ttt 357
Druty proszkowe SAW

FLUXOCORD 37 ..ot 358
FLUXOCORD 3525 .. it 359
FLUXOCORD 40 .o v 360
FLUXOCORD 40C ...\t e e 361
FLUXOCORD 47 .ot 362
FLUXOCORD 42 ..t 363
FLUXOCORD 43,1, .ot 364
FLUXOCORD 44 TN ..ot 365
TOPNIKI 366

Rutylowo-kwasne

OP A3 366
OP 18T o 367
OP 19T o 368
Uniflux DT 369
Zasadowe

Napawanie
OP 1350A. .. 400

www.lincolnelectric.pl

ol
OERLIKON® 5

INFORMACJE OGOLNE



INFORMACJE OGOLNE

ZASTRZEZENIA

WYNIKI BADAN
Wyniki badan wtasciwosci mechanicznych, sktadu chemicznego spoiwa lub elektrody oraz poziomu wodoru
dyfundujacego uzyskano na podstawie spainy, wykonanej i przetestowanej zgodnie z obowigzujacymi
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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INFORMACJE OGOLNE

KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 3580-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA

stali odpornej na petzanie

MOLYCORD KV2HR

Mo B 3

———> Elektroda otulona

L——> Rodzaj otuliny

—— > Skifad chemiczny

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
L >
spawania Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
1 AC+DC
=105
2 DC
Rodzajpradu o i >1055125 ACD*CDC
i uzysk stopiwa
A [Kwasna RC_ | Rutylowo-celulozowa
C | Celulozowa RA_ | Rutylowo-kwaéna
——> [R__|Rujowa RB__| Rutylowo-zasadowa
RR_| Rutylowa B Zasadowa
Symbol o Mo v Inny
Mo - 0,40-0,70 - -
MoV | 030-060 | 08-1.20 | 0.25-060 -
CiMo05_| 040-065 | 0,40-065 - N
CrMo1 | 09-1,40 | 045-0,70 - -
CrMolL | 05-140 | 045-0,70 - C<0,05
CMoV1 | 09-130 | 090-130 | 0,10-035 -
> CiMo2 2026 | 090-130 - -
CMo2L | 20-26 | 090-130 - C<0,05
CiMos 4,0-60 | 040-0,70 -
CMo3 | 80-100 | 050-1,20 0,15 Ni<10
CrMo91 | 80-105 | 080-120 | 0,15-030 | Ni0&0-10
Nb 0,03-0,10
W0,02-0,07
CrMoWWV12 | 10,0-120 | 0,80-1.20 | 0.20-0,40 Ni=08
W 040-0,60
z inn

EN ISO 3581-A

Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA

stali nierdzewnej i zaroodporne;j

SUPRANOX RS 308L

19 9 L

R 1 2

20

P . 1. Wszystkie pozycje spawania
> ozycje —> | 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 5 2 < DC
i uzysk stopiwa 3 105 % 125 AC+DC
A DC
Sktad Z >1252 160 ACSCD[
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 9
2572NL| 004 | 20 |24-28| 6-8 | 1-3 | 020N 1682 008 25 | 16-16 | 7-9 | 1-2 | 7 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
[l I. .
OERLIKON®
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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 TENAX 885
E 50 6 Mn1Ni B 1 2 H5 u_mis100g
\_) 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)
- 4. Podolna (spoiny czotowe/pachwinowe)
Z = brak wymagan . 5. Pionowa z gory na dot i zgodnie z symbolem 3
° Pozycje
0= 0°C spawania Symbol Uzysk stopiwa (1) Rodzaj pradu
2 =-20°C 1 105 AC+DC
ig:g Rodzaj pradu > 2 _ e
oeC i uzysk stopiwa i 21052125 A(D*[DC
= -60°C 5 AC +DC
> 160
6 DC
——> Rodzajotuliny ——— > [aA [k RC__ [ Rutylowo-celulozowa
C | 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 N 14 06-0,12 -
35 > 355 440-570 | =22% Ni " 1826 i}
38 =380 470-600 | =20% ) )63
: . 3N 14 >26-38 -
L » "’l"“-t”'“°‘”_"? (5,\:7""3,) —>| > 420 500-640 | =20% MR | >14-20 | 06012
plastycznosci {l/mm 46 = 460 530-680 | =20% NiMo 14 06-012 | 03-06
Elektroda otulona 50 =500 560-720 | =18% z inny
EN-1SO 18275-A
Klasyfikacja elektrod otulonych do spawania MMA
stali o podwyzszonej wytrzymatosci TENACITO 80CL

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

www.lincolnelectric.pl

H mi/1 1. Wszystkie pozycje spawania
DM( / 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
Z = brak wymagan Pozycje
A=+20°C : Symbol Uzysk stopiwa (%) Rodzaj pradu
AR spawania - o s
2 =-20°C 2 - DC
3 =-30°C Rodzaj pradu 3 AC+DC
o N N e >105<125
4= -40°C i uzysk stopiwa 4 oc
5= -50°C 5 60 AC+DC
6 60°C 6 > oC
7 70°C
8= -80°C A Kwasna RC Rutylowo-celulozowa
———> Rodzajotuiny ———> € [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
T d Mn1Ni 14-2,0 | 06-12 - -
e_m_peratu_ra a 1NiMo <14 | 06-12 - 03-06
m'”"'“?'"?l pracy Symbol | Umowna granica | Wytrzymatost | - 1,5NiMo <14 | 12-18 - 03-06
tamania, srednio 47 | V™% | “oagtycanosci | na rozciaganie | 2NiMo <4 | 18-26 - 03-06
55 =550 610-780 |=18%| | MniNiMo | 1,4-20 | 06-12 - 03-06
Min. umowna granica 62 >620 690-890 |= 18% Mn2NiMo | 1,4-2,0 | 18-26 - 03-06
last ci (N/mm?) —> s * 650 760-960 | 17%| | Mn2NiCrMo | 1,4-20 | 18-26 - 03-0,6
plastycznosci {(N/mm = - =17%1 | Mn2NiCrMo | 1,4-20 | 18-26 | 03-06 | 03-06
79 2790 880-1080 |=16%) | Mn2Ni1CrMo | 1,4-20 | 18-26 | 06-10 | 03-06
———> Elektroda otulona 89 =890 980-1180 |=15% z Inn
[l I. .

OERLIKON® 1
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INFORMACJE 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 3 M35 CARBOFIL 1

Symbol si Mn Ni Mo
0
25i 050-0,80 | 0,90-130 | 0,15 015
3Si1 0,70-1,00 | 1,30-1,60 015 0,15
Z = brak wymagan 4511 0,80-1,20 | 1,60-1,90 015 0,15
A=+20°C . 35i2 1,00-1,30 | 1,30-1,60 0,15 0,15
0= 0°C Sktad chemiczny ————> Al Tiszr
2 =-20°C 2Ti 0,40-0,80 | 0,90-1,40 | 0,05-0,20 0,05-0,25
3 =-30°C 3Ni1 050-0,90 | 1,00-160 | 0,80-1,50 0,15
L= -40°C 2Ni2 0,40-0,80 | 0,80-140 | 2,10-2,70 015
5- -50°C 2Mo 030-070 | 090-130 | 0,15 040-0,60
6= -60°C 4Mo 050-080 | 1,70-210 | 0,15 o‘qu‘o,so
2A1 0,30-0,50 | 090-1,30 015 035-0.75
> Rodzaj gazu ostnnowega > M = M2 ostonowa mieszanka gazowa (bez helu)

C=100% CO2

Symbol Umowna granica | Wytrzymatosé A
—————> Temperatura dla minimalnej pracy famania, srednio 47 | i plastycznosci na rozciaganie :
35 =355 440-570 222%
I . 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
W42 4 3Si CARBOROD 1
Symbol si Mn Ni Mo
0
25i 050-080 | 090-13
3si1 0,70-1,00 | 1,30-1,60
45i1 080-1.20 | 1,60-1.90
. Al Ti+zr
Sktad chemiczny —————————> | 5y 040-080 | 090-140 | 005-0.20 | 005025
3Ni1 050-0,90 | 1,00-160 | 080-1,50
2Ni2 040-0,80 | 0,80-140 | 2,10-2,70
2Mo 030-0,70 | 050-130 0,40-060
wymagan
°C
Temperatura dla
> minimalnej pracy _— > C
tamania, srednio 47 | C
-40°C
-50°C
-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%

ol
52 __ OERLIKON'
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KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 14343-A

Klasyfikacja drutow elektrodowych, drutéw i pretow do spawania tukowego
stali nierdzewnej i zaroodpornej
.
G 1912 3 L Si INERTFIL 316 LSi
‘ D
20,10 - 0,25N
i 20,10 - 0,20N, 1,5-2,5Cu
G = MIG/MAG Sktad chemiczny i Klasyfikacja 0,20-0,30N, 1,5Cu, 1,0W
W =TIG Si=0,65-1,2% 51,2Cu
P = Plazma ¢ 90,7-1,5Cu
S = tuk kryty
[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.)
13 012 5 | 114 - - - 20255CuNL | 004 1-4 | 19-22 | 2427 | 4-7 o
134 006 15 | 11-14| 3-5 | 04-1 - 20163MaNL| 00& 5-8 | 18-21| 15-18 | 2-3 | 020N®
17 012 15 | 16-18 - - 25222NL | 004 1-5 | 24-27 | 20-23 | 2-3 | 020N
Austenityczna 7314CuL | 004 2-5 | 26-29 | 30-33 | 3-4 Bl
199 008 | 20 |18-21]9-11] - - | |Specaina
199L 004 20 |18-219-1 R - 188Mn 020 | 45-75 | 17-20 | 7-10
199Nb | 008 20 |18-211 9-1 - Nb 189MnMo | 004-14 | 3-5 | 18-21 | 9-11 -1 )
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 004 25 | 22-25 | 11-14 -
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 0,15 25 | 27-311] 8-12 - -
Austenityczno-ferrytyczna, wysoka odpornosé na korozje Jarood
2293NL| 004 | 25 |21-24|7-10 | 2-4 | 19 areodporna ,
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 CE] 199H  |004-008| 20 | 18-21 | 9-11 - -
2594NL | 004 | 25 |24-27]8-10 1] 2-4 | 29 254 015 25 | 24-27 | -6 - -
’ h - ; 2212 |006-020] 1-5 | 20-23 | 10-13 - -
———> | W petni austenityczna, wysoka odpornos¢ na korozje 2520 006-020] 1-5 23-27 | 18-22 - -
. 18153L | 004 ‘ 1-4 | 16-19 | 14-17| 2-3 ‘ s 2520H 035045 25 | 23-27 | 18-22 - -
Drut lity do: 18165NL| 004 | 1-4 [17-20[15-19] 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]

T4 6 1INi PC 1HS5

CITOFLUX R83 C

1. Wszystkie pozycje spawania

HDM(m 171 OOg) 2. Wszystkie pozycje z wyjatkiem pionowej z gory na dot

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= "‘OZC 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
Te_mperatu_ra dia Gymbol |Umowna granica| Wytrzymatose | Mo 14 - 03-06
L > minimalnej pracy VMO0l plastycznosci | na rozciaganie | " MnMo | >1,4-20 - 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 | >20% 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!

www.lincolnelectric.pl
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INFORMACJE OGOLNE

KLASYFIKACJA MATERIALOW SPAWALNICZYCH WG NORM EN/ISO

EN ISO 14174

Klasyfikacja topnikow do spawania tukiem krytym

H5 =max5
S A FB 1 55 AC H5 — >H (mi/100g — > |ioomio
H15 = max.15
‘ ‘ ‘ AC = AC lub DC
OP 121TT Rodzaj pradu >
Qddziatywanie metalurgiczne
=5 1 >07
£z 2 >05-07
Oddziatywanie > [c88 T 3 >03-05
metalurgiczne v 4 >0,1-03
Obojetne 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 8 ! AL, + 50, + Mg0 =40
ALO, =20
F = stapianie AB |glinianowo-zasadowy CaF, =22
= . - Uy 3 2 2
> Sposob wytwarzania —————————>| ,_ <piekanie (aglomeracia) é\ag :aoo»zm : ;8
M = mieszanie AS gl 70, =5
F Jai - N0+ CaF, =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 6 FB S3Si
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
o0l Symbol Rodzaj toprika S25i 0,15-0.40 | 0,80-130
0= 0°C MS manganowo-krzemianowy 52512 0,40-0,60 | 0,80-1,30
=-20° Rodzaj | S3Si 0,15-0,40 | 1,31-1,85
2 =-20°C J cs wapniowo-krzemianowy 345 015-040 | 186-225

=-30°C topnika " / g ’ oo
3=-30 P 25 cyrkonowo-krzemianow S1Mo 0,45-0,65
4= -40°C Y v . .

_ o RS rutylowo-krzemianowy S2Mo 0,05-0,25 0,45-0,65
2 EOeC AR linianowo-rutylow 53Mo 0,45-0,65
6= -60°C 8 yowy S4Mo 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 ﬁu‘z‘iﬂo‘m‘jzaﬁ;a‘w’ zasatomy | Sonia 005025 281-370| 0306
. S2Ni1Mo 0,8 0,80-1,20 | 0,45-0,65
Tqmperatuya 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‘uwna granica| Wytrzymatos¢ A
y z S — Symbol Re Rm plastycznosci | na rozciaganie
plastycznosci {N/mm’) 3T > 355 > 470 35 =355 440-570 222%
38 =380 470-600 =20%
4T =420 2520 42 =420 500-640 2 20%
5T =500 2600 46 =460 530-680 = 20%
——> Spawanie tukiem krytym 50 =500 560-720 | =18%

-I..
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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)

'
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INFORMACJE OGOLNE

KALKULACJA KOSZTOW SPAWANIA STALI NIESTOPOWE]) | NISKOSTOPOWE)

Objetos¢ metalu spoiny na metr

Wymiar spoiny Teoretyczna objetost Wzor:
pachwinowej ,a" (mm) (cm®) (@ xL) “a"(mm)
3 S
35 e T R —
A 16
4,5 20,3
5 25
55 30,3 A
. \ _ o)~
6 36 | Tek.NF98586 <
8 64
10 100
Teoretyczna objetos¢ (cm’) Wabr:
Grubos¢ ,d" V50° : d (0,466d + v) L
(mm) . R R V60°:d (0,577d +v) L
V50 veo V70 V70° :d (0,700d + v) L
6 35 39 43 o
8 54 61 69 & A
10 77 88 100 I ! A
12 103 119 137 -1
14 133 155 179 1 ; -
16 167 196 227 Tek.HFOEST
18 205 241 281 plfgY-=Amm
20 246 291 340
B Teoretyczna objetos¢ (cm’) Wzor:
Grubos¢ ,d” X50°:d(0,233d +v) L
(mm) o R R X60° :d(0,228d + v) L
V50 V60 V70 X70° : d (0,350d + v) L
14 88 98 111
16 108 122 138 fa
18 129 147 167 E
20 153 175 200 :
25 220 255 294 =
30 300 349 405
35 390 458 534
40 493 581 680
Grubos¢ ,d” C ez 3 Wzor:
(mm) Teoretyczna objetos¢ (cm’) ((d-107 x 0,27 + 12d - 73)
20 194 b4 15
25 288 *
30 395 =
35 516 !
40 650

OKRESLENIE KOSZTOW SPAWANIA

‘ objetos¢ spoiny, masa stopiwa z elektrody

‘ liczba elektrod

‘ cena elektrody x liczba elektrod

‘ koszt elektrod

‘ liczba elektrod x czas jarzenia tuku

‘ catkowity czas jarzenia

‘ catkowity czas jarzenia tuku x 100 procentowy wspotczynnik jarzenia tuku

‘ catkowity czas pracy

‘ catkowity czas pracy x stawka godzinowa

‘ koszty pracy

‘ koszt elektrod + koszty pracy

‘ koszt catkowity

ol
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UDZIAt 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 <05
- w petni austenityczne stopiwo CrNiMoN, niemagnetyczne:. . . . . . ... .........FN<O5
- niskoferrytyczne stopiwo CrNiN oraz CrNiMoN do spawania elementow praCUchych
w bardzo niskich temperaturach: . . . . . . . ... .. .............FN3-6lub<05
» stopiwo stali nierdzewnej ogdlnego przeznaczenia, odporne na kOI’OZJQ
i 0 wysokiej odpornosci na pekniecia gorace oraz mikropekniecia: . . . . ... ..........FN6-15
» warstwa posrednia napoin ferrytyczno—austenitycznych ztaczy rozn0|m|enn\/ch
oraz warstwa posrednia stali platerowanej:. . . . . . ... .....FN15-35
» stopiwo austenityczno-ferrytyczne odporne na korDZJE; naprezeniowa i wzerowa,
o strukturze zapewniajacej dobre wtasnosci mechaniczne i antykorozyjne: . .. ... ... ... .. ... ... .FN30-70

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. 30

.
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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
(;l!ﬁgmi A A a
a8 e
24 t
E - 0
20 S . 0
: 0
A - 5 WYKRES WRC 1992 d .
16 s . 4 <
4 80
12
s 24 Cr-equiv. = Cr +Mo+0,7Nb 00
8
A =
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)

=
(-]

T T T — 4
Wykres WRC 92 }/

renny -
////////////

14

Rownowaznik niklu Ni-eq = %Ni + 30(%C) + 20(%N) + 0,25(%Cu)

Réwnowaz kth q/C /M +0,7(%Nb)
Rys. 2. Wykres WRC 1992

10 1 12 13 14 15 1B 17 18 19 20 21

16 17 13 19 20 2 2 23 24 5 26 27
Cr equiv. = %Cr + %Mo + 1,5(%Si) + 0,5(%Nb)

Rys. 3. Wykres Delonga, Welding Journal, lipiec 1973, str. 273-286
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UDZIAL FERRYTU W SPOINIE (WYKRES SCHAEFFLERA ORAZ WRC 1992)

“NFN

1,6
15 /

N

13-4

7

60 70 80 %Fe

Rys. 4. Urzadzenie do wzorcowania ,Magne Gage” Rys. 5. Zawarto5¢ Fe w zaleznosci od wspdtczynnika f

Liczba ferrytowa FN w funkcji zawartosci ferrytu

Liczba ferrytowa nie jest rowna objetosciowej zawartosci ferrytu (%). Cho€ catkowity udziat ferrytu w spoinie nie moze by¢
doktadnie zmierzony, to mozna go z dos¢ duza doktadnoscia obliczy¢ dzielac liczbe ferrytowa FN przez wspotczynnik
(% ferrytu = FN/f), ktory zalezy od zawartosci zelaza w materiale spawanym, co pokazano na rysunku 5.

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)

E E
£E EE
¢ § 28
sle e
! B300 (metal)
5100 (tworzywo sztuczne) e i
Adapter: K10158
K10158-1 (tworzywo sztuczne)
g8 g5
-] & L
S200 (tworzywo sztuczne) = ssmm B415 (metal) ~ @mn
Adapter: K299 (os podajnika 25 mm)
K1504-1 (oS podajnika 50 mm)
| Qg
5300 (tworzywo sztuczne) — BS300 (metal) -
€| E
€| E
”””””””” n o
< | ©
|~
S
B785 (szpula metalowa 100 kg N5 mm
do drutéw do spawania tukiem krytym) Adaptor : K10470
= W
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OPAKOWANIA | WYMIARY (DRUTY LITE | PROSZKOWE)

BECZKI ACCUTRAK®

32

ROUNDPAC

900 mm

|
|

__OEnyikoN

520 mm
250/300 kg

ZALETY (250/300/500 kg)
® Obudowa beczki wykonana z wytrzymatego kartonu,
wzmocnionego widknem szklanym.

® Konstrukcja zapewnia szybka i bezproblemowa
wymiane beczki.

® Sprawdzone, solidne pasy do podnoszenia i transportu.

® Brak koniecznosci stosowania koputy.
® Mozliwos¢ recyklingu.

ZALETY (600+ kg)

® Obudowa beczki wykonana z wytrzymatego
kartonu, wzmocnionego woknem szklanym.
Metalowa obrecz do mocowania pokrywy.

® Sprawdzone, solidne pasy do podnoszenia
i transportu.

® \Wymagana koputa z tworzywa sztucznego.

ol
OERLIKON®

960 mm

820 mm

ROUNDPAC

_-."-
—OERLiKON

PROPAC 600+

FIL DE SOUDAGE

: FILD PER SALDATURA
WELDING WIRE
DRAHTELEKTRODE
_HILO DE SOLDADURA
SARMA PENTRU SUDARE

1
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OPAKOWANIA | WYMIARY (SPAWANIE tUKIEM KRYTYM)

N 1 : .
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
$rednica drutu (mm) 1648 ‘ 20 | 16-26 | 16-48
Rodzaj drutu Wszystkie, tacznie z drutami do stali niestopowej i niskostopowej
tadownosc palety (kg) 1400 800 600 600 600 1000
\é\ivglzaxvzasletv (mm) 1160@31360)( 1205)53%00x 720X 720 x 1051 120?())(3%00)( 720X 720 x 1051 1000@(1)800)(
Ol Ry BB fmn)) 580 x 890 720x720x1051 |  580x890 | 720x720x1051 | 000X 1000x
— Srednica x wysokoS¢ 1000
Liczba palet w kontenerze 14 bd. 35 b.d. 35 20
Liczba beczek na palecie 4 2 1 2 1 1
Stot obrotowy AD1329-13 USE21000558 - - -
Transport morski tak bd. tak b.d tak tak

300/350 kg 1000/1200 kg
SZPULA METALOWA SZPULA MASOWA
SZPULA 300/350 kg 1000/1200 kg
Srednica drutu (mm) 16-48 ‘ 16-48
Rodzaj drutu Wszystkie, facznie 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
" W
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STRUKCJE 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 | XX
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. Sposob 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 zostac 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.
ol
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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(eo"c];)' Wytrzymanie
Stal niestopowa:
- rutylowa E6013 ?_5”: 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
- X - - w temperaturze 120-180°C, termos maks. 10 godz.
elektrody EMR-SAHARA 1-6 125-300 °C ks. 10 god
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 otulonymi

Suszenie —— Suszarka
elektrod — podtrzymujaca
Cagpo. | — ciepto
2h/325-375°C 1200180°C —
——
Studzenie —
——
Termos
RT-125°C PO OTWARCIU
OS'IKWOQISIC\:\IIEIA _OPAKOWANIA
PROZNIOWEGO ZUZY)
ELEKTRODY W CIAGU
8 GODZIN

Spawanie

)
4

) Niewykorzystane
N
4

elektrody

Ponowne suszenie

'
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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. 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.

3. Sposob 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.

4. Produkt uszkodzony
Druty proszkowe zalane woda, zawilgocone oraz narazone na dtugotrwate oddziatywanie czynnikéw atmosferycznych nie sg

w stanie spetniac swoich funkgji i powinny zosta¢ 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 warunkéw magazynowania, takich jak:
- temperatura 17-27°C, wilgotnos¢ wzgledna maks. 60%,

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

3. Sposdb postepowania
Prety i szpule rozpakowane z opakowania ochronnego zachowujg prawidtowe wtasciwosci w standardowych warunkach pracy
do 2 tygodni. W kazdym przypadku produkty wymagaja 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

4. 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

=y

. 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%, mogt utracic swoje wiasnosci

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 materiatéw 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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MMA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

FLEXAL 60

GLOWNE CECHY

= Stosowana réwniez do spawania warstw
graniowych rur, wykonanych ze stali o
podwyzszonej wytrzymatosci (do X80).

= Doskonata spawalnosé we wszystkich pozycjach

= Zalecane spawanie pragdem statym z dowolng
biegunowoscia.

DOPUSZCZENIA
ABS LR

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C
0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW =380
Wartosci typowe | AW 490

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2x350
4,0x 350
5,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Ry Opakowanie
2,5x 350 MCAN
3,2 x 350 MCAN
4,0x 350 MCAN
5,0 x 350 MCAN

-I..
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KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E6010
ENISO2560-A  E383C21
RODZA] PRADU

DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

0.6

Wytrzymatosé
na rozcigganie

DNV

(MPa)
=430
470-600
520

Liczba elektrod

w opak.
555

Ciezar netto / opak.

TOV

Si
0.2

Udarnos¢ ISO-V ()

Wydtuzenie
() +20°C  -30°C
=22 brak danych =27
220 brak danych | =47
28 80 64
Prad spawania
(R)
40-80
60-110
90-140
110-170
(kg) Indeks
9.0 \W000287257
9.5 \W000287258
9.5 W000287259
9.5 W000287260
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CITORAPID

GLOWNE CECHY

= Szczegolnie odpowiednia do produkgji jednostkowej.
= Odpowiednia do spawania materiatdw malowanych

lub lekko skorodowanych

= Dzieki niskiej zawartosci krzemu w stopiwie,
spawane elementy nadaja sie do pozniejszego
ocynkowania, emaliowania lub gumowania.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C
0.06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW =380
Wartosci typowe | AW 440

AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 450
4,0 x 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

el Opakowanie
3,2 x 450 CBOX
4,0 x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.1

EN 1SO 2560-

A

RODZAJ PRADU

AC, DC-

E6020
E382RA13

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

DNV TOV DB CE
+ + + +
Mn Si
0.7 0.2

LSRR Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
na rozciaganie ) -20°C
(MPa) :
=430 222 brak danych
470-600 =20 brak danych
515 27 76
Prad spawania
()
90-160
130-220
180-300
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)

130 5.5 \W000258274

85 5.4 W000258275

50 5.0 W000258276

L I. .
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MMA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

CITOFIX

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia do cienkich blach.

= Gfadkie lico spoiny, samoodpadajacy zuzel i dobre
wypetnianie szczelin.

= Bardzo dobra spawalnos¢ pradem AC i DC z
polaryzacjg dodatnia.

DOPUSZCZENIA

LR BV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.09 05 04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW =380
Wartosci typowe | AW 470

AW = bez obrébki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 300
2,5x300
3,2x 350
3,2 X450
4,0 x 350
4,0 X 450
5,0x 350

-I..
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KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6013
E38AR 11

RODZA] PRADU
AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DNV
+
P S
<0.03 <0.03
\rl‘\;v:gzz\g;;:::: Wyd::/.u)ienie Udarnozég lsco-v i)
(MPa) . )
=430 =17 brak danych
470-600 =20 brak danych
560 22 65

Prad spawania
(R)
50-70
60-85
100-125
85-135
130-170
115-180
160-230
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CITOFIX

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2,0x 300

2,5x 350

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

4,0x 450
5,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

CBOX
CBOH
CBOX
CBOH
CBOX
CBOX
CBOH
CBOX
CBOX
CBOX

Liczba elektrod
w opak.

325
130
250
78
170
145
58
105
100
65

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ciezar netto / opak.
(kg)
3.6
2.4
4.6
23
5.0
5.8
25
4.5
6.0
6.0

Indeks

W000258079
W000386142
W000258080
\W000386143
\W000258081
W000258082
W000386144
\W000258083
\W000258084
WO000380847

.
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

FINCORD M

GLOWNE CECHY

= Gtadkie przenoszenie kropli stopionego metalu do
jeziorka spawalniczego, mata ilos¢ odpryskow i
samoodpadajacy zuzel.

= Gfadki i regularny ksztatt spoiny

= Odpowiednia do transformatorowych zrédet
pradowych z niskimi wartoSciami napiecia stanu
jatowego, dobre wtasciwosci spawalnicze przy
spawaniu pradem AC, DC- i DC+.

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E6013
ENISO2560-A E380R12
RODZA] PRADU

AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS LR BV DNV DB
+ + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.06 0.4 0.4 0.02 0.01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzv.rnah?c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o +20°C 0°C
AWS A5.1 AW =330 =430 =17 brak danych | brak danych
ENISO 2560-A | AW =380 470-600 =20 brak danych =47
Wartosci
typowe AW 460 525 24 =60 55
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 45-85
2,5x 350 55-90
3,2x 350 80-130
4,0x 450 120-180
5,0 x 450 160-240
6,0 x 450 220-290
L I. .
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FINCORD M

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2,5x 300

2,5x 350

3,2x 350

4,0 x 450
5,0 x 450
6,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

CBOX
CBOH
CBOX
CBOH
CBOX
CBOX
CBOX
CBOX

Liczba elektrod
w opak.

240
120
240
70
140
85
50
35

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ciezar netto / opak.
(kg)
35
2.0
4.1
2.1
4.3
5.1
5.1
51

Indeks

W000287215
W000380856
W000287216
\W000380860
W000287217
W000287219
W000287220
W000287221

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

OVERCORD E

GLOWNE CECHY

= Stabilny tuki i mata ilo5¢ odpryskow

= tatwo odpadajacy zuzel.

= Bardzo dobra spawalnos¢ pradem AC i DC z
polaryzacja ujemna.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.08 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
ENISO 2560-A | AW 2420
Wartosci AW 430

typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
1,6 x 250
2,0x 300
2,5x 300
2,5x 350
3,2x 350
3,2 x 450
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Tl Opakowanie
1,6 x 250 CBOH
2,0x 300 CBOH
2,5x 300 CBOX
2,5x 350 CBOX
3,2 x 350 CBOX
3,2 x 450 CBOX
4,0x 350 CBOX
4,0 x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

ol
46 _ OERLIKON'

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA) PRADU
AC, DC-

E6013
E420R12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

Si S
0.4 <0.03 <0.02
PHPTETIEEE o e Udarnosé IS0-V (1)
na rozcigganie %) . .
(MPa) +20°C 0°C
=430 =17 brak danych | brak danych
500-640 =20 brak danych =47
550 24 55
Prad spawania
(R)
35-50
50-70
60-90
60-90
110-135
110-135
160-180
160-180
180-210
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
250 1.5 \W000380863
161 1.9 \W000380865
237 3.8 \W000380867
230 4.5 \W000287158
141 4.5 W000287159
139 5.8 \W000287160
93 4.5 \W000287161
90 5.8 W000287162
62 6.0 W000287163

www.lincolnelectric.pl



ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCORD

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Do spawania cienkich blach m.in. w pozycji pionowej AWS A5.1 E6013
z gory na dot.

ENISO 2560-A E420R 12
= Odpowiednia do transformatorowych zrédet

pradowych z niskimi wartoSciami napiecia stanu
jatowego, zalecana do spawania punktowego.

= tatwe usuwanie zuzla i doskonaty wyglad lica
spoiny.

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.05-0.11 0.4-0.7 0.2-0.4 <0.03 <0.02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

| TERTE W TR Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 0°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.1 AW =330 =430 =17 brak danych
ENISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci typowe | AW 470 540 25 =47
* AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2x350 100 - 140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 220 Lh \W000287168
3,2x 350 CBOX 140 4.5 W000287176
=l
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCORD 45

GLOWNE CECHY

= tatwe usuwanie zuzla i doskonaty wyglad lica
spoiny.

= Uzysk stopiwa 100%.

= Odpowiednia do transformatorowych zrodet
pradowych z niskimi wartoSciami napiecia stanu
jatowego, zalecana do spawania punktowego i

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E6013
ENISO2560-A E420R12
RODZA] PRADU

AC, DC-

ciagtego.

DOPUSZCZENIA

ABS
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P
0.08 0.6 0.40 0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
San*  plastycimogei P el le v inens
(MPa) (MPa) :
AWS A5.1 AW =330 =430 =17
EN ISO 2560-A AW =380 470-600 =20
Wartosci typowe = AW 460 525 24
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,0x 300 50-70
2,5x 300 60-90
3,2 x 350 80-130
3,2 x 450 90-130
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dhugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
(mm) w opak. (kg)
2,0 x 300 CBOH 161 1.9
2,5x 300 CBOX 215 3.8
3,2 x 350 CBOX 140 4.3
3,2 x 450 CBOX 130 5.7
H
48 _ OERLIKON

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

0.010

Udarnosé I1SO-V ()
0°C
brak danych
brak danych
55

Indeks

\W000380873
\W000287189
W000380876
W000287190

www.lincolnelectric.pl



FINCORD DB

GLOWNE CECHY

= Dobra spawalnos¢, fatwe wielokrotne zajarzanie
tuku, proste wykonanie spoin sczepnych.

= tatwo odpadajacy zuzel.

= Gfadkie lico spoiny.

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C
0.08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 485

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2 x350
4,0 x 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednliam )r(n Tugosc Opakowanie
2,5x350 CBOX
3,2x350 CBOX
4,0x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1 E6013
EN SO 2560-A E420RR12

RODZAJ PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DB

05 0.35

Wiy T T Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (1)
na rozcigganie ) 0°C
(MPa)
=430 =17 brak danych
500-640 220 >47
565 30 50
Prad spawania
()
60-100
95-140
130-190
170-240
Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

w opak. & (kg) /op Indeks
225 L4 W000258265
140 L4 W000258266
S0 5.8 W000258267
55 5.6 W000258268

=
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

CITOREX

GLOWNE CECHY

= Stabilny tuk, nawet przy nizszych wartosciach pradu

spawania. Dobre wypetnianie szczelin.

= Dzieki doskonatej spawalnosci we wszystkich
pozycjach najczesciej wybierana przez
poczatkujacych spawaczy.

= Niska zawarto5¢ krzemu w stopiwie umozliwia
p6zniejsze cynkowanie lub pokrywanie emalig
elementéw spawanych.

DOPUSZCZENIA
LR

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C
0.07

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA] PRADU
AC, DC-

E6013
E382RB12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV

Si
0.2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW 2380
Wartosci typowe | AW 430

AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Sred

nica x dtugosé
(mm)
2,0x 250
2,5x300
3,2 x 350
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé

Tl Opakowanie
2,0x 250 CBOH
2,5x 350 CBOX
3,2 x 350 CBOX
4,0x 350 CBOX
4,0 x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

L I. .
50 _ OERLIKON'

DNV
+
Mn
0.6
Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)
=430
470-600
500

Liczba elektrod

w opak.

150
210
130
90
90
55

Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V (J)

(%)

=17
=20
28

Prad spawania

(R)
40-60
50-90

100-150
140-190
140-190
220-260

Ciezar netto / opak.

(kg)
14
4.1
43
45
5.7
5.4

-20°C

brak danych
=47
49

Indeks

W000287226
\W000258269
\W000258270
\W000258271
W000258272
W000258273

www.lincolnelectric.pl



OVERCORD

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach,

nawet pionowej z gory na dét

= Spawanie w pozycji pionowej z gory na dot daje
gtadkie, lekko wklesniete lico spoiny.

= Dobre wypetnianie szczelin i tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

= Elektroda nadaje sie do spawania urzadzeniami
transformatorowymi

DOPUSZCZENIA
LR

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C
0.08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
ENISO 2560-A | AW =380
Wartosci AW 457

typowe
* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 250
2,5x 350
3,2 x 350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1 E6013
EN SO 2560-A E380RC 11

RODZAJ PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DNV TOV
+ +

Mn Si
05 0.3

Wytrzymatosc Wydtuszenie Udarnos¢ ISO-V ())

na rozcigganie (7)
(MPa) 4 +20°C 0°C
=430 =17 brak danych = brak danych

470-600 =20 brak danych 247
520 26 85 64

Prad spawania
(R)
50-60
60-85
90-130
140-180

(sl Opakowanie w opak. (ke) Indeks
2,0x 250 CBOH 205 16 W000287109
2,5x350 CBOX 275 4.5 W000287110
3,2x350 CBOX 160 4.5 W000287111
4,0 x 350 CBOX 105 4.5 W000287112

=

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

OVERCORD R 10

GLOWNE CECHY

= Dobry wyglad spoiny.
= Bardzo migkki tuk.

= tatwe usuwanie zuzla.

DOPUSZCZENIA
ABS

KLASYFIKACJA
AWS A5.1

EN ISO 2560-A

E6013
E380RC11

RODZA] PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

LR BV
< + +
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna graplFa W\/trzyrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) ; 0°C -20°C
AWS A5.1 AW =330 =430 =17 brak danych ' brak danych
ENISO 2560-A | AW =380 470-600 =20 =47 brak danych
Wartosci
typowe AW 465 540 27 59 31
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 65-90
3,2x 350 85-130
4,0x 350 120-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 240 L.b \W000258239
3,2x350 CBOX 170 4.7 W000258240
4,0 x 350 CBOX 115 5.0 W000258242
[l I. .
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OVERCORD R 12

GtOWNE CECHY

= Dobra spawalnos¢ spoin pachwinowych w pozycji
pionowej z gory na dot

= Ptaski lub lekko wklesty profil lica spoiny.

= tatwe usuwanie zuzla

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1 E6013
EN SO 2560-A E380RC 11

RODZAJ PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS BV DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.07 0.6 0.4 <0.03 <0.03
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
o hlhubEe bl Ll IR S Wydtuzenie Udarnoé 1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 0°C
(MPa) (MPa) :
AWS A5.1 AW =330 =430 =17 brak danych
EN ISO 2560-A AW =380 470-600 =20 =47
Wartosci typowe | AW 465 540 25 58
* AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,0x 350 45-65
2,5x350 60-95
3,2 x 350 85-125
4,0 x 350 120-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 350 CBOH 160 1.9 W000384854
2,5x 350 CBOX 260 4.5 W000258223
3,2 x 350 CBOX 160 Lb W000258224
4,0 x 350 CBOX 105 45 W000258226
[l I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

OVERCORD R 92

GLOWNE CECHY
= Doskonata spawalnosc i profil wtopienia w

pozycjach pionowej z dotu do gory, z gory na dot i

okapowej.

= Odpowiednia do urzadzen transformatorowych z

niskimi wartosciami napigcia stanu jatowego
= Uzysk stopiwa 100%.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn
0.07 0.55

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
ENISO 2560-A AW =355
Wartosci typowe | AW 470

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
1,6 x 300
2,5x 350
3,2x 350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dhugosé

) Opakowanie
1,6 x 300 CBOH
2,5x 350 CBOX
3,2x 350 CBOX
4,0x350 CBOX

ol
5, _ OERLIKON'

KLASYFIKACJA

AWS A5.1

E6013

EN ISO 2560-A E350RC 11

RODZA] PRADU

AC, DC-
POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania
BV
+
Si P
0.4 <0.03
Wytrzvl_'na}o§c Wydtuzenie
na rozcigganie (%)
(MPa)
=430 =17
440-570 =22
550 25

Liczba elektrod
w opak.

240
240
170
115

Prad spawania
(R)
35-50
70-90
90-125
135-185

Ciezar netto / opak.
(kg)
1.6
L4
4.9
4.9

<0.03

Udarnosé 1SO-V ()
0°C
brak danych
=47
51

Indeks

\W000384785
W000258232
W000258233
W000258235

www.lincolnelectric.pl



ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

OVERCORD Z

GLOWNE CECHY

= Dobre wypetnianie szczelin i tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku.

= Samoodpadajacy zuzel. Gtadkie i nieco wkleste lico
spoiny, brak podtopien

= Umozliwia spawanie elementéw ocynkowanych,
zabezpieczonych warstwa ochronng lub lekko
skorodowanych i zabrudzonych.

KLASYFIKACIA
AWS A5.1

AC, DC-

EN SO 2560-A

RODZAJ PRADU

E6013
E380RC11

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn

0.08 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé
Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
AWS A5.1 AW =330 =430
EN ISO 2560-A AW =355 440-570
Wartosci typowe | AW 440 505

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé

TOV

Si
0.3

Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V ()

(%) 0°C
=17 brak danych
>22 >47
25 62

Prad spawania

(mm) ()
2,5x 350 60-85
3,2x 350 85-130
4,0 x 350 125-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé e e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
25%350 CBOH 120 2.1 \W000258806
CBOX 260 4.6 \W000258218
CBOH 65 1.9 \W000258807
3,2x 350 CBOX 160 4.7 \W000258219
CBOX 170 5.0 \W000403243
4,0x 350 CBOX 105 4.7 W000258220
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

CITOCORD

GLOWNE CECHY

= Odpowiednie do spawania rur i blach w pozycji
pionowej z gory na dot.

= |dealna do spawania krotkimi Sciegami oraz do spoin
sczepnych, tatwe odpadanie zuzla.

= Elektrodg nadaje sie do spawania urzadzeniami
transformatorowymi.

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

E6013
E420RC11

RODZA] PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si
0.08 06 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzv.mah%c Wydtuzenie Udarnosé IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) ° o0°C -20°C
AWS A5.1 AW =330 =430 =17 brak danych | brak danych
ENISO 2560-A @ AW 2420 500-640 220 =47 brak danych
Wartosci
typowe AW 460 530 25 75 52
AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 70-95
3,2x 350 100-135
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 240 4.3 W000258250
3,2x350 CBOX 155 4.8 W000258251
L I. .
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FINCORD

GLOWNE CECHY

= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku, rowniez metoda
dotykowa

= Stabilny tuk, mata ilos¢ odpryskow, fatwo
odpadajacy zuzel.

= Gtadkie lico o niewielkiej i regularnej tusce, brak
podtopien.

= Nadaje sie do spawania urzadzeniami
transformatorowymi.

DOPUSZCZENIA

LR DNV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.08 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica
Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =330
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 470

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
1,6 x 250
2,0x 250
2,0x 350
2,5x 250
2,5x350
3,2x350
3,2 x 450
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450
6,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN SO 2560-A

E6013
E420RR12

RODZAJ PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV

Si
0.45

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)
=430
500-640
530

Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V ()
(%) 0°C
=17
=20
26

brak danych
=47
64

Prad spawania
(R)
30-60
50-70
50-75
65-90
65-90
100-140
100-140
140-210
150-195
170-240
240-320

.
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FINCORD

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost B Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
1,6 x 250 CBOH 220 1.3 \W000287198
2,0x 250 CBOH 170 1.5 \W000287199
2,0x 350 CBOH 170 2.2 \W000380798
2,5x 350 CBOX 210 4.2 W000287201
3,2 x 350 CBOX 125 4.3 W000287202
3,2 x 450 CBOX 118 5.7 \W000287203
4,0 x 350 CBOX 78 4.3 \W000287204
4,0 x 450 CBOX 78 5.6 \W000287205
5,0 x 450 CBOX 50 5.2 W000287206
6,0 x 450 CBOX 33 5.0 W000287207
ey
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FERROMATIC 160

GLOWNE CECHY

= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku, mata ilos¢

odpryskéw i samoodpadajacy zuzel.
= Gtadkie lico spoiny, brak podtopien.
= Mozliwos¢ spawania krotkim tukiem.

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C
0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 475

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 450
4,0 x 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

el Opakowanie
3,2 x 450 CBOX
4,0 x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA
AWS A5.1

EN SO 2560-A

RODZAJ PRADU

AC, DC-, DC+

E7024
E42ZRR73

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

RINA TOV
+ +
Mn Si
0.9 0.45
Ll IR S Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (1)
na rozcigganie ) 0°C
(MPa) :
=490 222 brak danych
500-640 =20 =47
560 26 59
Prad spawania
(R)
105-140
160-220
240-320
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
76 5.4 \W000287242
51 5.5 W000287243
39 58 W000287244
L I. .
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FERROMATIC 180

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku, mata ilos¢ AWS A5.1 E7024
odpryskow i samoodpadajacy zuzel. ENIS02560-A E420RR73
= Gtadkie lico spoiny, brak podtopien.
= Mozliwo5¢ spawania krotkim tukiem. RODZAJ PRADU
AC, DC-, DC+
POZYCJE SPAWANIA

Podolna/naboczna/nascienna

DOPUSZCZENIA

LR DNV RMRS TOV
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.1 09 04
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
o kel LG Wydtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) 0°C
(MPa) (MPa) >
AWS A5.1 AW =400 =22 brak danych
ENISO2560-A AW 2420 500-640 =20 247
Wartosci typowe | AW 490 24 54

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 450
4,0 X 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod

Tl Opakowanie w opak.
3,2 x 450 CBOX 79
4,0x 450 CBOX 51
5,0 x 450 CBOX 33

ol
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Prad spawania

(R)

110-150

160-220

225-310

Ciezar netto / opak. Indeks

(kg)
5.6 W000287245
5.4 \W000287246
5.2 W000287247

www.lincolnelectric.pl



FERROMATIC 200

GLOWNE CECHY

= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku, mata ilos¢

odpryskéw i samoodpadajacy zuzel.
= Gtadkie lico spoiny, brak podtopien.
= Mozliwos¢ spawania krotkim tukiem.

DOPUSZCZENIA
LR

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C
<0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 510

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé
(mm)
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

5,0 x 450 CBOX

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA
AWS A5.1 E7024
EN SO 2560-A E420RR73

RODZAJ PRADU
AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

BV DNV
+ +
Mn Si
0.6-1.2 05
Ll IR S Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (1)
na rozcigganie %) 0°C
(MPa) :
=490 222 brak danych
500-640 220 247
575 25 58
Prad spawania
()
210-270
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
33 5.5 W000287253
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SPEZIAL

GLOWNE CECHY
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -30°C.

= Stopiwo wolne od porowatosci, jako5¢ potwierdzona
badaniami rentgenowskimi

= Optymalne spawanie pradem AC dla OCV > 65 V.

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i doskonata
spawalnos¢ warstw przetopowych oraz w pozycjach
wymuszonych. Charakterystyczny, szklisty zuzel
fatwo odchodzi od gtadkiego lica spoiny.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV
< + + + +
=
= TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.06 09 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =380
Wartosci typowe | AW 450

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 350
2,5x350
3,2x 350
3,2 X450
4,0 x 450
5,0 x 450

ol
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KLASYFIKACIA

AWS A5.1 E7016-H8
ENISO2560-A  E383B12H10
RODZA] PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

RMRS

TOV DB
+ + +
P S
<0.020 <0.015
Wytrzymatosé . Udarnosé ISO-V
navroz\éiqganie Wyd::; )z enie ()
(MPa) . -30°C
=450 =22 =27
470-600 >20 =47
540 28 82

Prad spawania
(R)
55-65
55-95
80-150
95-150
120-190
190-250

www.lincolnelectric.pl



SPEZIAL

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2,0x 350

2,5x 350

3,2x 350

3,2 x 450

4,0 x 450

5,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

VPMD
CBOX
\VPMD
CBOX
VPMD

VPMD

CBOX
\VPMD
CBOX
VVPMD
CBOX
CBOX

Liczba elektrod
w opak.

160
330
100
200
22

55

125
55
125
40
80
50

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ciezar netto / opak.
(kg)
2.0
4.2
2.0
39
0.7

1.8

4.1
2.3
53
2.6
5.2
5.0

Indeks

\W000287407
W000287401
W000287408
\W000287402
\W000385798

W000287409,
\WO000402672

\W000287403
W000287410
\W000287404
W000287411
\W000287405
W000287406

.
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

EXTRA

GEOWNE CECHY

= Doskonata do warstw graniowych i pozycji
przymusowych.

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

= Stopiwo wolne od porowatosci, jakos¢ potwierdzona
badaniami rentgenowskimi.

= Podwaéjna otulina zapewnia skupiony i stabilny tuk.
Dobre wypetnianie szczelin.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe, warsztaty, spawanie

KLASYFIKACJA
AWS A5.1

EN ISO 2560-A

E7016-H8
E424B32H10

RODZA) PRADU
AC; DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

naprawcze
<<  DOPUSZCZENIA
% ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.08 1.3 0.45 <0.025 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
" Umowna granica Wytrzvrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozciaganie ) -40°C
(MPa) (MPa) §
AWS A5.1 AW =400 =490 =22 brak danych
ENISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci typowe | AW 510 595 28 63
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 60-90
3,2x 350 90-140
4,0 x 450 135-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 200 39 \W000287365
3,2 x 350 CBOX 125 4.1 W000287366
4,0 x 450 CBOX 80 5.1 W000287367
[l I. .
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TENAX 565

GtOWNE CECHY

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -50°C.
= Doskonate wtopienie i stabilny fuk.

= Uzysk stopiwa 100%.

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E7016-1H4
EN ISO 2560-A E425B12H5

RODZA] PRADU
AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

LR RINA TOV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn Si P S
0.06 1.2 0.5 <0.02 <0.02
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na}o§c Wydtusenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) (1)]
(MPa) (MPa) : -47/-50°C
AWS A5.1 AW =400 =490 =22 =27
EN ISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci
typowe AW 490 590 28 180
coob L 420 620 22 110
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrobka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x 350 60-90
3,2 x 350 80-130
3,2 x 450 80-120
4,0x 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. ErS
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 VPMD 110 2.1 W000372210
3,2 x 350 \VPMD 65 2.0 \W000372209
3,2 x 450 VPMD 65 2.6 W000287512
4,0x 350 VPMD 45 2.1 W000287513
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCITO

GEOWNE CECHY

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego.

Wysoka udarnos¢ ztacza w temperaturach do
-50°C. Dobre wartosci parametru CTOD.

= tatwe usuwanie zuzla.
= Uzysk stopiwa 120%.
= Prad spawania DC- lub AC.

DOPUSZCZENIA

LR DNV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.05-0.08 1.0-1.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 490

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2x350
3,2 X450
4,0 x 450
5,0x 450

ol
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KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA] PRADU
AC, DC+

E7018-1H4

E425B42H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

RMRS

Si
<0.55

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)
=490
500-640
545

<0.020

Wydtuzenie
(%)
=22
=20
26

Prad spawania
(R)
65-90
100-140
100-140
140-190
190-250

TOV

<0.020

Udarnosc ISO-V (J)
-47/-50°C

brak danych
=47
140

www.lincolnelectric.pl



SUPERCITO

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2,5x 350

3,2x350

3,2 x 450

4,0 x 450

5,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

VPMD

CBOX

VPMD
CBOX
VVPMD

CBOX

VPMD

CBOX

CBOX

Liczba elektrod
w opak.

90

185

55
120
55

120

40

85

55

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

Ciezar netto / opak.
(kg)

2.0

4.1

1.9
4.2
2.5

55

2.7

58

55

Indeks

WO000279901,
W000387681

\W000279896,

\W000287295,
WO000375647

W000279902
\W000287296
\W000387682

W000279898,
W000287297,
\WO000375648,
WO000404200

\W000279904,
\W000387683

W000279899,
W000287298,
\W000375649,
WO000404201

\W000287299,
WO000375650,
WO000404197

.
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCITO A

GLOWNE CECHY

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

= Uzysk stopiwa ok 120%.

= Prad spawania DC lub AC.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn
0.05-0.9 0.80-1.20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 490

*AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé
(mm)
2,5x 350
3,2 x 350
3,2 x 450
4,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod

KLASYFIKACJA
AWS A5.1
EN ISO 2560-A

RODZA] PRADU
DC-,DC+

E7018 H4
E424B42H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

Si
0.25-0.65

Wytrzymatos¢

na rozcigganie
(MPa)
=490

500-640

565

<0.025 <0.015

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

(%) -40°C
=22 brak danych
=20 =47

27 135

Prad spawania

Ciezar netto / opak.

(R)
65-90
120-140
120-140
160-190

il Opakowanie w opak. (ke) Indeks
2,5x 350 CBOX 180 4.0 \W000287280
3,2x 350 CBOX 112 4.0 \W000287281
3,2 x 450 CBOX 117 5.5 \W000287282
4,0x 450 CBOX 81 5.5 W000287283

ol
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SUPERCITO 7018S

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ warstw przetopowych oraz
w pozycjach wymuszonych. Wysoka jakos¢ spoin,
potwierdzona badaniami rentgenowskimi.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego.
Wysoka udarnos¢ ztacza w temperaturach do
-50°C.

= Uzysk stopiwa 120%.

= Prad spawania DC- lub AC.

DOPUSZCZENIA
ABS LR

+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 1.2 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci typowe | AW 485

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2 x350
3,2 x 450
4,0 x 450
5,0x 450

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.1
EN SO 2560-A

E7018-1H4
E425B32H5

RODZAJ PRADU
AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

BV DB
+ +
P S
<0.020 <0.015
‘r’]‘;":gzz‘ézg’;‘:: Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
(MPa) (%) -47/-50°C
=490 222 brak danych
500-640 =20 =47
560 28 150
Prad spawania
()
65-95
100-135
85-135
110-210
170-240
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCITO 7018S

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost B Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks

(mm) w opak. (kg)
25 x 350 \VPMD 90 1.9 W000258282
CBOX 195 4.2 W000258277
VPMD 55 19 W000258283
3:2x350 CBOX 120 4.2 W000258278
3.2 x 450 \VPMD 55 2.4 W000258284
CBOX 120 53 W000258279
4,0% 450 VPMD 40 2.7 W000258285
CBOX 85 5.7 W000258280
5.0%450 \VPMD 25 2.6 \W000258286
' CBOX 55 5.7 W000258281

L I. .

70 __OERLIKON'

www.lincolnelectric.pl




TENACITOR

GtOWNE CECHY

= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscia na
pekanie, odpornoscig na starzenie i wysoka
udarnoscia w zakresie bardzo niskich temperatur do
-60°C. Elektroda poddana probie kruchego pekania
CTOD.

= Wysoka jakos¢ spoin, potwierdzona badaniami
rentgenowskimi.

= Elektroda wykonana jest w technologii podwaéjnej
otuliny (Srednice 2,5 mm i 3,2 mm), dzieki czemu tuk
elektryczny jest stabilny i skupiony, nawet przy
niskich pradach spawania. Utatwione spawanie w
pozycjach przymusowych oraz wypetnianie szczelin.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si
1.45 0.3

0.06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci
typowe AW 440
PWHT
580°C/15h 420

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS A5.5 E7018-1H4
ENISO 2560-A E426B42H5
RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV

<0.01

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)

=490
500-640

580

550

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

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

www.lincolnelectric.pl

TOV

2

Wydtuzenie
(%)
=22
=20

25

25

Prad spawania
(R)
65-95
90-140
90-140
140-185
160-240

DB

<0.012

Udarnos¢ ISO-V
0
-60°C
brak danych
=47

90

90

-I..
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MMA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

TENACITOR

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost
(mm)

2,5x350
3,2x350

3,2x 450
4,0x 450

5,0 x 450

ol
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Opakowanie

\VPMD
VPMD

VVPMD

VPMD
VVPMD

\VPMD

Liczba elektrod
w opak.

110
60

60

35
35

20

Ciezar netto / opak.
(kg)
2.1

2.1

28

23
2.4

22

Indeks

W000287418

WQ000287419,
WO000404202

W000287420,
\WO000403915

WO000403916
W000258297

WQ000258298,
WO000403917
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TENAX 35S

GLOWNE CECHY
= Doskonatej jakoS¢ spoin, potwierdzona badaniami
rentgenowskimi

= Uzysk stopiwa 120%.
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

DOPUSZCZENIA
LR RINA

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.075 1.35 0.35

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.1 AW =400
EN ISO 2560-A AW =420
Wartosci
typowe AW 465
PWHT
620°C/1h 450

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1 E7018-1H4
EN ISO 2560-A E425B32H5

RODZA] PRADU
AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 300
2,5x300
2,5x350
3,2x350
3,2 X450
4,0 x 450
5,0 x 450
6,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

TOV
+
P S
<0.02 <0.015
W\/trzv.ma}o?: Wydtuzenie Udarnosc 1ISO-V
na rozcigganie ) [{)]
(MPa) : -47/-50°C
=490 =22 =27
500-640 >20 >47
540 29 150
530 30 120
Prad spawania
(R)
25-50
60-95
60-95
90-130
85-135
110-195
175-220
210-280
L I. .
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TENAX 35S

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost B Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0 x 300 CBOX 275 3.6 \W000380285
2.5 %300 \VPMD 90 1.8 \W000380314
CBOX 180 3.7 \W000380286
2 5%350 VPMD 90 2.2 W000287341
' CBOX 180 4.3 \W000380289
3,2 x 350 \VPMD 55 2.1 \W000287342
VPMD 55 2.8 W000287343
3,2 x 450
CBOX 115 5.8 \W000380291
4,0 x 450 VPMD 40 29 \\/IV\I%%%i%g?é{‘I%’
CBOX 80 5.8 \W000380293
5,0 x 450 \VPMD 25 2.7 \W000287345
CBOX 55 5.9 \W000380295
6,0 x 450 CBOX 40 6.0 W000380312
L I. .
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TENAX 58S

GLOWNE CECHY
= Dobre witasciwosci mechaniczne

= Stopiwo wolne od porowatosci, bardzo tatwe
odpadanie zuzla.

= Bardzo niska zawarto5¢ wodoru dyfundujgcego w

stopiwie (ponizej 5 ml/100 g).

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS A5.1 E7018-1H4
EN ISO 2560-A E425B42H5
RODZA] PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV RINA TOV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.06-0.1 0.8-15 <0.5 <0.02 <0.02
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzv.ma’rosc Wydtusenie Udarnosc I1ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 0)
(MPa) (MPa) : -47/-50°C
AWS A5.1 AW =400 =490 =22 =27
EN ISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci
typowe AW 450 550 24 80
ooty 420 500 23 70
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 65-90
2,5x 350 65-90
3,2 x 450 100-140
4,0 x 450 140-190
5,0 x 450 190-250
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 CBOX 185 35 0D10522012
2,5x 350 CBOX 185 4.1 0D10522212
3,2 x 450 CBOX 120 55 0D10522015
4,0 x 450 CBOX 85 5.8 0D10522016
5,0x 450 CBOX 55 55 0D10522018
L I. .
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TENAX 35S R

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= tatwo odpadajacy zuzel AWS A5.1 E7018-1H4R
= Uzysk stopiwa 120%. EN ISO 2560-A E425B32H5

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami

rentgenowskimi RODZA] PRADU

AC, DC+
POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS LR DNV RINA TOV

+ + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.075 1.35 0.35 <0.02 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc . . Udarnosc 1SO-V
. P . . Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) -47/-50°C
AWS A5.1 AW =400 =490 222 227
EN ISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci
typowe AW 460 560 29 120
PWHT
620°C/1h 420 520 24 100

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 60-95
2,5x300 60-95
2,5x350 60-95
3,2 X450 90-130
4,0 x 450 110-170
5,0x 450 175-220

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dhugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks

(mm) w opak. (kg)

2,5x 300 \VPMD 90 1.8 W000380325

2,5x 350 CBOX 180 4.3 \W000380320

3.2 x 450 \VPMD 55 2.7 \W000380327

CBOX 115 5.7 \W000380322

4.0% 450 VPMD 40 2.8 W000380328

' CBOX 80 5.7 \W000380323

5,0 x 450 CBOX 55 5.9 \W000380324

H
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TENAX 77

GEOWNE CECHY

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego
(<4ml/100g).

= Bardzo dobra udarnos¢ do -50°C.
= Odpornos¢ na pochfanianie wilgoci.

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.1 E7018-1 H4R
ENISO2560-A  E425B32HS
RODZA] PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

www.lincolnelectric.pl

ABS LR BV DNV RINA
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Vv
0.06 1.3 0.35 <0.03 <0.03 <0.08 <0.08 <0.06 <0.06
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzv.mah%c Wydtuzenie Udarnosc I1ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) : -47/-50°C
AWS A5.1 AW =400 =490 =22 =27
EN ISO 2560-A AW =420 500-640 =20 =47
Wartosci
typowe AW 460 530 30 70
oot 420 510 26 52
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrobka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 70-100
3,2 X450 90-145
4,0 X 450 110-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 90 1.8 \W000380330
3,2 x 450 \VPMD 55 2.6 \W000380331
4,0x 450 VPMD 40 2.7 \W000380332
L I. .
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TENAX 56ST

GLOWNE CECHY

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -50°C.
= Doskonate wtopienie i stabilny tuk.

= Uzysk stopiwa 100%.

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 2560-A

RODZA] PRADU
AC, DC+

E8018-G H4
E464B32H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si S
0.06 1.7 0.5 =<0.025 <0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica Wytrzvl_'na}os?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) . -40°C
AWS A5.5 AW 470-550 =550 =24 brak danych
EN ISO 2560-A AW =460 530-680 =20 =47
Wartosci
typowe AW 500 600 26 70
PWHT
580°C/15h 420 530 25 47
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 70-100
3,2 x 450 950-130
4,0 x 450 110-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5%300 VPMD 80 16 OETNXSGSBZSBOO\IPI\/I
3.2 X450 VPMD 54 57 OETNX565'632450\IPM
40X 450 VPMD 38 2.7 OETNXSGSEAOASO\IPIVI
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

BOR SP6

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJIA

= Mozliwo5¢ spawania ciggtego szyn kolejowych bez ENISO 2560-A E466B34H10
koniecznosci usuwania zuzla w trakcie pracy. Elektroda
BOR SP6 produkowana jest jedynie w dtugosci 550 RODZAJ PRADU
mm. AC, DC+

= Przeznaczona do spawania szyn kolejowych na

podktadkach miedzianych. Spawany materiat to stal POZYCJE SPAWANIA

S(P)460: X60-X65.

= Zasadowa, podwajnie otulona elektroda. Dtugos¢ 550
mm.

DOPUSZCZENIA

Podolna/naboczna/nascienna

DB
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn Si P
0.05 1.7 05 0.011
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
St plastycackd e
(MPa) (MPa) °
EN ISO 2560-A AW =460 530-680 =20
Wartosci typowe =~ AW 495 565 26
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
4,0 x 550 160-210
5,0 x 550 180-220
6,0 x 550 210-260
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost e Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
(mm) w opak. (kg)
4,0 x 550 \VPMD 40 3.4
5,0 x 550 \VPMD 25 3.3
6,0 x 550 VPMD 18 33

www.lincolnelectric.pl

0.01

Udarnos¢ ISO-V ()
+20°C -60°C

brak danych =47
=160 99

Indeks

W000287393
W000287394
\W000287395

.
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

CITOCUT

GLOWNE CECHY

= Przyktady zastosowania: usuwanie wad odlewniczych i
spawalniczych, ztobienie po stronie graniowej i

usuwanie nitow.

= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscig

ujemna.

RODZA) PRADU
AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/ ztacza narozne

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 350 130-150
4,0 x 350 200-230
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 350 CBOX 95 3.4 W000287396
4,0x 350 CBOX 60 3.4 W000287397
[l I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIESTOPOWA

SUPERCUT

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Typowe zastosowanie to usuwanie wad odlewniczych i AWS Nie dotyczy
spawalniczych.
= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscig RODZA) PRADU
ujemna. AC, DC-
POZYCJE SPAWANIA

Podolna/naboczna/nascienna

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé

Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 450 130-170
4,0 x 450 200-260

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 450 CBOX 70 39 W000258293
4,0 x 450 CBOX 55 4.1 W000258294
= W
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FLEXAL 70

GLOWNE CECHY
= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach
= Stosowana do spawania warstw graniowych,

wypetniajacych i licowych rur stalowych gatunku do
X60

= Zalecane spawanie pragdem statym z dowolng
biegunowoscia.

= Podczas spawania warstw graniowych zalecana jest
polaryzacja ujemna

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Rurociagi

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.1 E7010-P1
EN ISO 2560-A E423MoC21

RODZA] PRADU
DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

ABS LR DNV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.1 0.7 0.2
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
San  plastycsmote s D
(MPa) (MPa) §
AWS A5.5 AW =415 =490 =22
ENISO 2560-A @ AW =420 500-640 =20
Wartosci typowe = AW 475 520 23
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 40-80
3,2x 350 60-110
4,0x 350 90-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 MCAN 9.0
3,2 x 350 MCAN 9.5
4,0 x 350 MCAN 9.5

ol
g2 __ OERLIKON'

TOV

05

Udarnos¢ ISO-V
)}
-30°C
=27
=47
66

Indeks

W000287261
\W000287262
W000287263
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FLEXAL 80

GLOWNE CECHY
= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach

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

= Utatwia kontrole jeziorka spawalniczego, dobra
zwilzalnos¢

= Zalecane spawanie pradem statym z dowolng
biegunowoscia.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Rurociagi

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS
EN ISO 2560-A

E8010-G
E 463 1NiMo C 21

RODZA] PRADU
DC-/+

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 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzy.ma+o§c Wydtusenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C -30°C
AW lub brak brak brak
AWS A5.5 PWHT 2460 2550 219 danych danych danych
ENISO brak brak
S5EO-A AW =460 530-680 =20 danych danych =47
Wartosci
typowe AW 530 610 23 =60 77 68
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (n)
3,2 x 350 60-110
4,0 x 350 90-140
5,0 x 350 110-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tl Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 350 MCAN 355 9.5 \W000287266
4,0 x 350 MCAN 238 9.5 \W000287267
5,0x 350 MCAN 156 9.5 W000287268
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENAX 118D2

GLOWNE CECHY

= Stosowana do spawania stali o podwyzszonej

granicy plastycznosci do 600 MPa, wysoka udarnosé
do -40°C.

= tatwe zajarzanie.
= Uzysk stopiwa 120%.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA
AWS A5.5
EN SO 18275-A

E10018-D2 H4
E624Mn1NiMo BT 32 H5

RODZAJ PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si S Ni Mo
0.08 1.8 0.3 0.025 0.02 08 0.35
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzynl'na’ro§c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) )
(MPa) (MPa) : -40°C
AWS A5.5 AW =600 =690 =16 =27
ENIS0 18275~ AW 2620 760-960 218 brak danych
Wartosci
typowe AW 700 780 24 100
PWHT
620°C/1h 620 760 24 80
* AW = bez obraébki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 65-90
3,2 x 350 95-130
4,0 x 450 130-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 VPMD b.d. 0.0 W100258333
3,2 x 350 VPMD 55 1.9 W000258334
4,0 x 450 VPMD 35 2.4 W000258335
L I. .
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TENACITO 80

GLOWNE CECHY

= Niskostopowa, zasadowa elektroda otulina o bardzo
niskiej zawartosci wodoru.

= Elektroda TENACITO 80 przeznaczona jest do
spawania stali o podwyzszonej granicy plastycznosci
do 700 MPa. Stopiwo charakteryzuje wysoka
udarnosé do -60°C.

= Elektroda wykonana jest w technologii podwaéjnej
otuliny (rednice 2,5 mm i 3,2 mm), dzieki czemu tuk
elektryczny jest stabilny i skupiony, nawet przy
niskich pradach spawania. Utatwione spawanie
warstw graniowych, réwniez w pozycjach
przymusowych.

= Dobre wypetnianie szczelin.

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami
rentgenowskimi

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN SO 18275-A

E11018-G Hs4
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV TOV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.06 1.65 0.35 0.010 0.010 0.4 23 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra_nlf:a Wytrzyl_'na}os?c Wydtuzenie Udarno&é ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) : -40°C -60°C
AWS A5.5 AW 680-760 760 15 brak danych = brak danych
ENISO 18275~ aw 2690 760-960 217 brak danych =47
Wartosci
typowe AW 740 820 18 75 55

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé
(mm)
2,5x 350
3,2x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

www.lincolnelectric.pl

Prad spawania
(R)
65-95
90-135
140-185
180-240
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TENACITO 80

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost . Liczba elektrod
Opakowanie
(mm) w opak.
3,2 x 350 \VPMD 55
4,0 x 450 \VPMD 40
5,0x 450 VPMD 20
L -. .
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Ciezar netto / opak.

(kg)
2.0
2.8
2.1

Indeks

W100287476
W100258329
W000258330
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENACITO 80CL

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscia na AWS A5.5 E11018-G H4
pekanie, odpornoscig na starzenie i wysoka ENISO 18275-A E6967ZB32H5

udarnoscig w zakresie bardzo niskich temperatur do
-60°C. Aby uzyskac optymalne warunki spawania,

zaleca sie wyznaczenie wtasciwego czasu t8/5 (w RODZAJ PRADU

o L ) DC+
zaleznosci od energii liniowej, temperatury
miedzysciegowej i grubosci blachy).
« Elektroda TENACITO 80CL jest stosowana do POZYCJE SPAWANIA ) )
spawania stali o podwyzszonej granicy plastycznosci Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot
do 700 MPa, wysoka udarnosé do -60°C.
= Wysoka jakos¢ spoin, potwierdzona badaniami
rentgenowskimi.
DOPUSZCZENIA
ABS DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.08 1.75 0.4 0.01 0.005 0.15 25 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvfna}osc Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) (1)
(MPa) (MPa) ’ -60°C
AWS A5.5 AW =670 =760 =15 brak danych
ENIS0 18275~ AW >690 760-960 217 247
Wartosci
typowe AW 760 840 18 80
PWHT
580°C/2h 750 830 17 47
* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 350 65-95
3,2 x 350 80-130
4,0 x 450 110-180
5,0 x 450 160-240

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENACITO 80CL

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

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

ol
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Opakowanie

\VPMD
VPMD
\VPMD
VPMD

Liczba elektrod
w opak.

110
b.d.
b.d.
b.d.

Ciezar netto / opak.
(kg)
2.2
2.1
2.7
2.1

Indeks

W100287467
W100287468
W100258325
W100258326

www.lincolnelectric.pl



TENACITO 100

GLOWNE CECHY
= Dobre wypetnianie szczelin.

= Elektroda wykonana jest w technologii podwaéjnej
otuliny (Srednice 2,5 mm i 3,2 mm), dzieki czemu tuk
elektryczny jest stabilny i skupiony, nawet przy
niskich pradach spawania. Utatwione spawanie
warstw graniowych, réwniez w pozycjach
przymusowych.

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami
rentgenowskimi

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.07 1.7 0.4 <0.012

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

TOV

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA

AWS A5.5

E12018-G Hs4

ENISO 18275-A  E89 4 Mn2Ni1CrMo B 42 H5

RODZA] PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Mo
<0.012 0.8 2.45 0.5
Wytrzymatos¢

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)

Stan* lastycznosci na rozcigganie
P ipa) Mp) L -a0%C
AWS A5.5 AW =740 =830 =18 brak danych
1SO 18275-A AW =890 9580-1080 =17 =47
Wartosci typowe | AW 980 1000 17 55
* AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 65-95
3,2x 350 90-135
4,0 x 450 140-185
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
VVPMD b.d. 0.0 W100287479
2,5x 350
\VPMD 105 2.1 W000287479
32%350 VPMD b.d. 0.0 W100287480
' VVPMD 60 2.0 \W000287480
\VPMD b.d. 0.0 W100258331
4,0 x 450
VPMD 35 23 W000258331
=

www.lincolnelectric.pl
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENAX 128M

GEOWNE CECHY

= Zalecana do spawania stali o podwyzszonej granicy
plastycznosci do 850 MPa, wysoka udarnos¢ do
-50°C.

= tatwe zajarzanie.

= Uzysk stopiwa 110%-120%.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN SO 18275-A

E12018-M H4
E 795 Mn2NiCrMo B 32 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Mo
< 0.08 1.6 0.35 <0.015 <0.015 0.45 1.9 0.4
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
,  Umowna granica VLR A G Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (1)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) -51°C
(MPa) (MPa) :
AWS A5.5 AW =740 =830 =18 brak danych
ENISO 18275-A AW =790 880-1080 =18 =47
Wartosci typowe | AW 830 950 19 60
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2x 350 90-140
4,0x 350 110-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 350 \VPMD 55 1.9 W000287551
4,0x 350 VPMD 40 2.1 W000287552
[l I. .
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TENACITO 65R

GEOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ warstw przetopowych oraz

w pozycjach wymuszonych.
= Dobre wypetnianie szczelin.

= Dobrej jakosci spoiny, potwierdzone badaniami
rentgenowskimi

DOPUSZCZENIA
ABS

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si

0.05 1.6 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.5 AW =530
EN ISO 2560-A AW =550
Wartosci typowe | AW 615

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x350
3,2x350
4,0 x 450
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Ry Opakowanie
2,5x 350 VVPMD
VPMD
3,2x 350 CBOX
4,0x 450 VPMD
CBOX
5,0 x 450 VVPMD

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN SO 18275-A

E9018-G H4
E556 MnTNiMo BT 42 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV DB
+ +
P S Ni Mo
<0.012 <0.012 09 0.35
O i (e Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (1)
na rozcigganie ) -60°C
(MPa)
2620 =217 brak danych
610-780 =18 247
690 24 90
Prad spawania
(R)
65-95
S0-140
140-185
180-240
Llcz‘lzlaoeplst.trod Ciezar n(ekt;;) / opak. Indeks
109 2.2 \W000287435
60 2.1 W000287436
125 4.3 \W000384014
34 23 \W000258305
77 53 \W000384016
20 2.2 W000258306
=
OERLIKON® g1
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENAX 70

GLOWNE CECHY
= Uzysk stopiwa 100%.
= Doskonata spawalnos¢.

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 2560-A

E8018-G H4
E506 Mn1NiB 42 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

ABS LR DNV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.06 1.2 0.5 <0.020 <0.015 1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzv.mah?c Wydtuzenie Udarnosé I1SO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) : -60°C
AWS A5.5 AW =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 2560-A AW =500 560-720 =18 =47
Wartosci
typowe AW 520 650 22 60
PWHT
620°C/1h 460 570 22 65
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrobka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-90
3,2 x 350 130-150
4,0 X 450 160-190
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 \VPMD 87 2.0 WO000403802
3,2 x 350 \VPMD 54 2.0 W000403803
£4.0x 450 \VPMD 37 25 \WO000403804
' CBOX 81 55 W000258309
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENAX 88S

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Umowna granica plastycznosci < 450MPa. BS AWS A5.5
4360-55 e/f oraz e 450 EMZ. Wysoka udarnos¢ (do EN ISO 2560-A

-60°C) i odpornos¢ na kruche pekanie (potwierdzone
testem CTOD) zar6wno bezposrednio po spawaniu,
jaki i po obrébce cieplnej.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach.

= Uzysk stopiwa 100%.

RODZA] PRADU
AC, DC-, DC+

E8016-G H4

E506 Mn1NiB 12 H5

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

ABS LR DNV
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Ni
0.06 1.7 0.4 <0.02 <0.02 0.8
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) : -60°C
AWS A5.5 AW =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 2560-A AW =500 560-720 =18 =47
Wartosci
typowe AW 550 640 26 90
PWHT
620°C/1h 460 560 26 100
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrobka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 55-85
3,2 x 350 80-140
4,0 x 450 110-180
5,0 x 450 180-230
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 \VPMD 100 2.0 W000287539
3,2 x 350 \VPMD 65 2.0 \W000287540
4,0 x 450 \VPMD 45 2.7 \W000287542
5,0 x 450 VPMD 30 2.8 W000287543
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

TENAX 98M

GLOWNE CECHY
= Szczegolnie zalecana do spawania stali o

podwyzszonej granicy plastycznosci do 550 MPa,
wysoka udarnosé do -60°C.

= tatwe zajarzanie tuku.
= Uzysk stopiwa 110%-120%.

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

P S Ni Mo
0.07 1.2 0.4 <0.02 <0.02 1.6 0.3
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzynl'nalo§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) : -50°C
AWS A5.5 AW 540-620 =620 =24 =27
ENISO 18275_A | AW =550 610-780 =18 =47
Wartosci typowe | AW 570 650 27 50
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2x 350 90-140
4,0 x 350 110-180
5,0 x 450 170-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 \VPMD 88 1.7 W100287520
3,2x 350 \VPMD 53 2.0 W100287521
4,0x 350 VPMD 38 20 W100287522
L I. .
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KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN SO 18275-A

E9018M H4
E5557ZB32H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot




TENAX 140

GLOWNE CECHY

= Elektroda TENAX 140 jest stosowana do spawania
stali o podwyzszonej granicy plastycznosci do 900
MPa, wysoka udarnosc do -40°C (np. S960QL).

= Wysoka czystosc metalurgiczna stopiwa

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
EN SO 18275-A E89 4 Z (Mn3Ni1Cr1Mo) B 32
5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Mo
0.08 13 03 <0.012 <0.012 0.7 3.7 11
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzvrnaio§c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 0
(MPa) (MPa) : -40°C
IS0 18275-A AW =890 980-1080 =17 =47
Wartosci typowe | AW 960 1050 18 52
* AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2x 350 90-135
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2x 350 VPMD 60 2.0 W000287484
[l I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

MOLYCORD KV2HR

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Do spawania materiatéw pracujacych w AWS A5.5 E7018-A1H4R
temperaturach do 530°C. Bardzo niska zawartosc ENISO3580-A  E(Mo)B32H5
wodoru dyfundujacego (< 4 ml/100 g).

= Regularny ksztatt lica spoiny, niewielka ilo5¢ RODZAJ PRADU
odpryskow i doskonata spawalnosc we wszystkich DC+

pozycjach, z wyjatkiem pionowej z gory na dot
= Min. temperatura podgrzewania wstepnego wynosi

90°(C, temperatura miedzysciegowa maks. 120°C POZYCIE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Mo
0.08 0.8 0.45 <0.015 <0.015 0.53
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyl_'naiosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) o +20°C -20°C
AWS A5.5 PWHT =390 =490 =22 brak danych = brak danych
EN ISOA358O' PWHT =390 =490 =22 brak danych | brak danych
Wartosci 620°Cx
typowe 1h 550 610 25 140 50

* PWHT: obrobka cieplna po spawaniu 605-645°C/ min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 160-190°C

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 65-95
3,2x 350 90-130
4,0x 350 125-165
5,0 x 450 170-220

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

il Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2,5x 300 \VPMD 80 16 W100287612
3,2x 350 \VPMD 55 2.1 W100287613
4,0 x 350 VVPMD 40 2.1 W100287614
5,0 x 450 VPMD 20 22 W100287615

ol
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MOLYCORD KV2L

GEOWNE CECHY

= Niska zawartos¢ wegiel zmniejsza ryzyko pekania i
gwarantuje bardzo duzg ciagliwos¢ stopiwa, czynigc

je odpornym na silne obcigzenia udarowe.

= Niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (<5ml/100

g
= Mozliwos¢ spawania pradem DC z polaryzacja
dodatnia.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 0.70 0.35

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.5 PWHT =390
EN ISOA3580— PWHT 5355
Wartosci 620°Cx
typowe 1h 420

* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 570-620°C

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E7015-A1 H4
EN ISO 3580-A EMoB22H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

P S Mo
<0.015 <0.015 0.5
WytrzymatosE gy senje  Udarnosé ISO-V (1)
na rozcigganie )
(MPa) +20°C -20°C
=520 =19 brak danych | brak danych
=510 =20 =47 brak danych
610 24 60 L7
/min 1h

Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa ponizej 200°C

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x350
4,0 x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

il Opakowanie
2,5x 300 CBOH
3,2x 350 CBOX
4,0x350 CBOX

www.lincolnelectric.pl

Prad spawania
(R)
65-95
950-130
125-165

Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

w opak. (kg) Indeks
b.d. 0.0 W1013007012
b.d. 0.0 W1013007015
bd. 0.0 W1013007016

[l I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD KV5HR

GLOWNE CECHY
= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach do
570°C.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
(<4ml/100g).

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z
wyjatkiem pionowej z gory na dot.

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.08 0.75 0.25 <0.01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci

(MPa)

AWS A5.5 PWHT =460
EN ISO 3580-A PWHT =460

Wartosci °
typowe 690°Cx 1h 525
690°C x 5h 515
690°Cx 1h +

STC 490

* PWHT: obrobka cieplna po spawaniu 675-705°C/ min 1h
STC = chtodzenie stopniowe (step-cooling)

Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 160-190°C

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé
(mm)
2,5x 300
3,2 x 350
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 450

ol
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KLASYFIKACIA

AWS A5.5

RODZA) PRADU

DC+

E8018-B2 H4R
ENISO3580-A E(CrMo1)B32H5
ENISO 3580-B  E (55XX-1CM) B 32 H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

<0.01

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

=550
=550

610
610
595

DB

Cr
1.25

Wydtuzenie
(%)
=19
=17
25
29
29

Prad spawania

(R)
65-95
90-130
125-165
125-165
170-220

Mo
05

Udarnos¢ ISO-V

1)
-30°C

brak danych
brak danych

100
160
140

www.lincolnelectric.pl



ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD KV5HR

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost B Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks

(mm) w opak. (kg)

25 %300 \VPMD 80 1.6 W100287628

CBOX 165 3.3 W100287624

VPMD 55 2.0 W100287629

3:2x350 CBOX 115 4.2 W100287625

4,0% 350 \VPMD 40 2.1 W100287630

CBOX 80 4.2 W100287626

4,0 x 450 VPMD 40 2.7 W100380266

5.0% 450 VPMD 20 2.2 W100287631

' CBOX 50 5.4 W100287627

L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD KV5L

GLOWNE CECHY
= Do spawania materiatéw pracujacych w
temperaturach do 570°C.

= Niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (<5ml/100 g).
= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z

wyjatkiem pionowej z gory na dét.
= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny.

= Min. temperatura podgrzewania wstepnego wynosi
160°C, temperatura miedzysciegowa maks. 250°C.

= Uzysk stopiwa ok. 105%.

DOPUSZCZENIA

RINA TV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.04 0.7 0.27 <0.015 <0.015 1.25 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzyll'nairo?'c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) (MPa) ’ -20°C
AWS A5.5 PWHT =390 =520 =19 brak danych
EN ISO 3580-A PWHT =390 =520 =17 brak danych
Wartosci typowe  690°Cx 1h 420 550 23 47
* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 675-705°C/ min 1h
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 65-95
3,2x 350 S0-130
4,0x 350 125-165
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 CBOH 180 3.6 W100287632
3,2x 350 CBOX 120 4.4 W100287633
4,0x 350 CBOX 85 Lb W100287634
[l I. .
OERLIKON®

KLASYFIKACIA

AWS A5.5 E7015-B2L H4
ENISO3580-A E(CrMo1L)B 22 H5
ENISO 3580-B  E (52XX-1CML) B 22 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD N125

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Temperatura robocza do 600°C. AWS A5.5 E9015-G H4

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego EN ISO 3580-A E Z(CrMoV1) B 42 H5
(<4ml/100g).

= Doskonata spawalnosé (z wyjatkiem pozycji RODZA) PRADU
pionowej z gory na dot) i jakos¢ spoin, potwierdzona DC+

badaniami rentgenowskimi.
POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr
0.12 0.9 0.4 <0.020 <0.015 1.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc
Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
AWS A5.5 AW lub PWHT 2530 2620
EN ISO 3580-B PWHT =530 2620
Wartosci 690°Cx8h/
typowe powietrze 730 780

* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 725-755°C/ min 1h

Mo Vv
1.0 0.25
Wydtuzenie Udarno(T)c 150-V
(%) +20°C
=17 brak danych
=15 brak danych
18 80

AW: bez obrabki cieplnej (temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 160-190°C)

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 65-95
3,2x 450 S0-130
4,0 x 450 125-165
5,0x 450 170-220

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé . Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
Opakowanie
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX b.d. 0.0
3,2 x 450 CBOX b.d. 0.0
4,0x 450 CBOX b.d. 0.0
5,0x 450 CBOX b.d. 0.0

www.lincolnelectric.pl

Indeks

W100258370
W100258371
W100258372
W100258373
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CROMO E225

GLOWNE CECHY
= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny.

= Min. temperatura podgrzewania wstepnego wynosi

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-A

E9015-B3 H4
ECrMo2 B 22 H5

160°C, temperatura miedzysciegowa maks. 250°C.

= Mozliwo5¢ spawania pradem AC lub DC z polaryzacja

dodatnia.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.1 0.7 0.25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.5 PWHT =530
EN ISOA3580— PWHT ~400
Wartosci o
typowe 690°Cx 1h 610
690°Cx 8h 500

RODZA] PRADU
DC+/AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

*PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 690-750°C/min. 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 200-300°C

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2x350
4,0 x 450
5,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost

il Opakowanie
CBOX
3,2x 350 \VPMD
VPMD
L4, 4
,0x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX
[l I. .
102 OERLIKON"

TOV
+
P S Cr Mo
=<0.010 <0.010 23 1.1
Wytrzyn_na}osc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)
na rozcigganie (0/)
(MPa) 4 -20°C -40°C
=620 =17 brak danych = brak danych
=500 =18 brak danych = brak danych
720 22 120 80
620 22 180 140
Prad spawania
(R)
85-130
130-170
150-220
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
120 4.0 W 100287666
60 2.0 W 100402346
40 25 W100402347
86 55 W100287667
55 53 W100287668

www.lincolnelectric.pl




ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD KV3HR

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Wysoka czystost metalurgiczna stopiwa gwarantuje AWS A5.5
niskie wspotczynniki X (<15 ppm) oraz J (<150 ppm)
= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach do

E9018-B3 H4R
EN SO 3580-A ECrMo2 B 32H5

EN SO 3580-B E6218-2C1M H5
600°C.
= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego RODZA) PRADU
(<4ml/100g). DC+/AC

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

RINA TOv
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo Wspotczynnik Bruscato
0.1 0.75 0.3 <0.01 <0.01 2.25 1 <12ppm
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvfna}os?c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-
Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) -30°C
AWS A5.5 PWHT =530 =620 =17 brak danych
EN 50,3580~ PWHT 2530 2620 215 brak danych
Wartosci o
typowe PWHT 690°C/5h 560 660 27 140
PWHT 690°C/5h+STC 550 650 25 110
PWHT 700°C/1h 570 670 22 80
* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu — wg ustalen pomiedzy dostawcg i klientem.
STC = chtodzenie stopniowe (step-cooling)
Nagrzewanie wstepne i temperatura miedzysciegowa as agreed between purchaser and supplier
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x 350 65-95
3,2 x 350 90-130
4,0x 350 125-165
4,0 x 450 125-165
5,0 x 450 170-220
[l I. .
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CROMOCORD KV3HR

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugost B Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
25 x 350 \VPMD 80 1.9 \W100380268
CBOX 165 4.0 \W100380267
VPMD 55 2.0 W100287654
3:2x350 CBOX 115 4.2 W100287650
4,0% 350 \VPMD 40 2.1 W100287655
CBOX 80 4.3 W100287651
4,0 % 450 VPMD 20 2.2 W100287656
\VPMD 40 2.8 \W100380269
5,0 x 450 CBOX 50 5.4 W100287652
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD KV3L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny. AWS A5.5
= Min. temperatura podgrzewania wstepnego wynosi EN ISO 3580-A
160°C, temperatura miedzysciegowa maks. 250°C.
= Uzysk stopiwa ok. 105%. RODZA) PRADU
= Mozliwo5¢ spawania pradem DC z polaryzacja DC+
dodatnia.

E8015-B3L H4
E (CrMo2L) B 22 H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

RINA TOV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.04 0.75 0.35 <0.02 <0.015 2.25 1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyn:na’ro?c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) {0)]
(MPa) (MPa) : -20°C
AWS A5.5 PWHT =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 3580-A PWHT =460 =550 =15 brak danych
Wartosci typowe = 700°Cx 1h 540 630 20 90
* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 675-705°C/ min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 160-190°C
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (n)
2,5x300 65-95
3,2 x 350 S0-130
4,0x 350 125-165
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tl Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 CBOH 180 3.6 W100287641
3,2x 350 CBOX 120 4.4 W100287642
4,0x 350 CBOX 85 L.l W100287643
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMO E225V

GLOWNE CECHY
= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny.

= Mozliwos¢ spawania pradem AC lub DC z polaryzacja

dodatnia.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego

(<4ml/100g).

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-B

E9015-G H4
E 6215-2CTMV H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Mo Nb v
< 0.09 0.6 0.2 <0.010 <0.010 23 1 0.020 0.25
%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvfna{osc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) )
(MPa) : -30°C
AWS A5.5 AW lub PWHT =620 =17 brak danych
ENISO 3580-B AW lub PWHT 2620 =15 brak danych
Wartosci °
typowe 710°Cx8h 700 18 130
PWHT: obrobka cieplna po spawaniu 725-755°C / min 2h
AW: bez obrabki cieplnej (temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 180-250°C)
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 350 85-130
4,0 x 450 130-170
5,0x 450 150-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
W000287673,
3,2x 350 CBOX 120 4.0 W100287673
4,0 x 450 CBOX 90 5.5 W100287674
5,0 x 450 CBOX 55 53 W100287675

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

CROMOCORD 5

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach do AWS A5.5 E8015-B6 H4
600°C. ENISO 3580-A ECrMo5 B 22 H5

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego ENISO 3580-B E5515-5CM H5
(<4ml/100g).

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z RODZA] PRADU
wyjatkiem pionowej z gory na dot DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
s Mn Si P S Cr Mo
0.07 08 0.5 <0.012 <0.010 5 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvma&o;c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
AWS A5.5 PWHT =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 3580-A PWHT =400 =590 =17 =47
Wartosci typowe | 740°Cx 1h 500 610 22 81
PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 730-760°C / min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 200-300°C
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 65-95
3,2 x 350 90-130
4,0 x 450 125-165
5,0x 450 170-220
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 88 1.8 W100287701
3,2 x 350 \VPMD 54 2.0 W100287702
4,0 x 450 \VPMD 40 2.1 W100287703
5,0 x 450 VPMD 24 25 W100287704
L I. .
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CROMOCORD 5L

GEOWNE CECHY

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach do

650°C.

= Niska zawartos¢ wegiel zmniejsza ryzyko pekania i
gwarantuje bardzo duzg ciggliwos¢ stopiwa, czyniac

je odpornym na silne obcigzenia udarowe.

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-A

RODZA] PRADU

E8015-B6L H4
E CrMo5 B 22 H5

DC+

= Niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (<5ml/100

g

DOPUSZCZENIA

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.04 0.75 0.4 <0.015 <0.015 5 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica Wytrzvl_'na}o§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) : +20°C
AWS A5.5 PWHT =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 3580-A PWHT =400 =590 =17 =47
Wartosci typowe | 740°Cx 2h 480 610 23 70
* PWHT: obrdbka cieplna po spawaniu 730-760°C/ min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 200-300°C
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 65-95
3,2 x 350 950-130
4,0x 350 125-165
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 88 1.8 W100287697
3,2 x 350 VPMD 54 2.0 W100287698
4,0x 350 VPMD 40 2.1 W100287699
L I. .
108 __ OERLIKON"

www.lincolnelectric.pl




CROMOCORD 9

GLOWNE CECHY

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach do
600°C.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
(<4ml/100g).

= Stabilny tuk, regularny ksztatt lica spoiny i doskonata
spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z wyjatkiem
pionowej z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.08 0.7 0.4 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.5 E8015-B8 H4
ENISO3580-A EZ(CrMo9)B 22 H5
EN SO 3580-B E5515-9C1M H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Mo
<0.015 9 0.06 1
Wytrzymatosé Udarnos¢ ISO-V

Wydtuzenie

Stan* plastycznosci na rozcigganie ) ()
(MPa) (MPa) +20°C
AWS A5.5 PWHT =460 =550 =19 brak danych
EN ISO 3580-B PWHT =460 =550 =17 brak danych
Wartosci typowe = 750°Cx 2h 500 650 22 50
* PWHT: obrobka cieplna po spawaniu 725-755°C/ min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 205-260°C
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosc Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 65-95
3,2x 350 90-130
4,0x 350 135-165
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 1.8 W100287721
3,2x 350 VPMD 2.0 W100287722
4,0x 350 VPMD 2.1 W100287723
=
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CROMOCORD 10M

GLOWNE CECHY

= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka czystoscia
metalurgiczna.

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach.

= Nadaje sie do spawania i napawania staliwnych
konstrukcji grubosciennych.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
(<4ml/100g).

= Specjalistyczna elektroda otulona do spawania
odlewanych korpuséw turbin.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z
wyjatkiem pionowej z gory na dét

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E9018-G H4
EN ISO 3580-A E Z (CrMoWV10) B 42 H5

* Najblizsza klasyfikacja

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb Vv w N Al
0.11 0.8 0.25 0.010 0.008 95 05 1 0.05 0.22 1 0.05 0.01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie ) {0)]
(MPa) (MPa) : +20°C

AWS A5.5 AW lub PWHT =530 =620 =17 brak danych
ENISO 3580-A = AW lub PWHT brak danych brak danych brak danych brak danych

Wartosci o - -

typowe 730°Cx 12h 620 760 =217 =60

* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu — wg ustalen pomiedzy dostawca i klientem.
AW: bez obrébki cieplnej (nagrzewanie wstepne i temperatura miedzysciegowa wg ustalen pomiedzy dostawca i

klientem)

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 350
4,0 X 450
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod

Tl Opakowanie w opak.
3,2x 350 VPMD 51
4,0 X 450 VPMD 32
5,0 x 450 VPMD 18
E
110 __ OERLIKON"

Prad spawania
(R)
80-130
140-180
180-230

Ciezar netto / opak.
(kg)
19
2.4
2.1

Indeks

W100258367
W100258368
W100258369

www.lincolnelectric.pl



CROMO E91

GEOWNE CECHY

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach.

= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -20°C.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego
(<4ml/100g).

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E9015-B91 H4
EN ISO 3580-A E(CrM0S1)B 22 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si P S Cr Ni Mo Vv N Wspotczynnik Bruscato
0.11 08 =03 =0.010 =0.010 85 0.4 0.050 0.2 0.050 <15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna grapllca thrzyn:na’ro;c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) +20°C 0°C
AWS A5.5 PWHT =530 =620 =17 brak danych | brak danych
ENISO3580-  puynt 2530 2620 215 247 brak danych
Wartosci 760°Cx
typowe >h 610 730 20 85 27

PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 745-755°C/min. 2h (szybkos¢ nagrzewania w piecu od 85°C/h do 275°C/h)

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x350
4,0 x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod

Prad spawania
()
70-85
95-110
125-155

. Ciezar netto / opak.
- Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2,5x 350 CBOX 190 3.9 W100386546
3,2x 350 CBOX 119 3.9 W100386547
4,0x 350 CBOX 85 4.1 W100386548
[l I. .
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CROMOCORD 91

GLOWNE CECHY

= Maksymalna temperatura robocza stopiwa nie
powinna przekraczaé 650°C.

» Scigle kontrolowany sktad chemiczny gwarantuje
wysoka czystos¢ metalurgiczna. Ograniczenie

zawartosci Mn+Ni zwieksza wartos¢ temperatury Ac1,

co pozwala uniknaé szkodliwej przemiany struktury
podczas obrébki cieplnej po spawaniu.

= CROMOCORD 91 zapewnia doskonatg spawalnos¢ we
wszystkich pozycjach, z wyjatkiem pionowej z gory na
dot.

= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny, bardzo mata
ilo5¢ odpryskéw oraz fatwo usuwany zuzel.

= Min. temperatura podgrzewania wstepnego wynosi
200°C, temperatura miedzysciegowa maks. 280°C.
= Uzysk stopiwa ok. 120%.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.1 0.6 0.25 0.01 0.008

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.5 PWHT =530
EN ISO 3580-B PWHT =530
Wartosci typowe  760°C x 2h 640

* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 745-755°C/ min

KLASYFIKACIA

AWS A5.5 ES018-B91 H4
ENISO3580-A E(CrMoS1) B 42 H5
ENISO 3580-B  E (62XX-SC1MV) B 42 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV

+

Cr Ni Mo Nb Vv N

9 0.5 1 0.05 0.20 0.05

‘r/‘\;V:;Zz\g;g;C:‘?; Wy d::;)ienie Udarno(i)c 1S0-V
(MPa) : +20°C
=620 =17 brak danych
=620 B brak danych
770 22 65

1h

Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 215-315°C

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x 350
4,0 x 350
5,0x 450

-I..

112 __ OERLIKON"

Prad spawania
(R)
70-95
90-120
135-165
170-220
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CROMOCORD 91

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

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

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

VVPMD
VVPMD
\V/PMD
\VPMD

Liczba elektrod
w opak.

100
55
35
20

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

Ciezar netto / opak.
(kg)
2.1
1.9
1.9
2.1

Indeks

W100287717
W100287718
W100287719
W100287720

ol
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CROMOCORD SMm

GLOWNE CECHY
= Maksymalna temperatura robocza stopiwa nie
powinna przekraczac 625°C

= Brak niklu w stopiwie zapewnia lepsza ciagliwos¢ w
wysokich temperaturach.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
(<4ml/100g).

= Doskonata jakos¢ spoin, potwierdzona badaniami
rentgenowskimi

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z
wyjatkiem pionowej z gory na dét

= Stabilny tuk z niewielka iloscig odpryskow, tatwe
usuwanie zuzla i doskonaty profil spoiny.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-A

RODZA] PRADU
DC+

E9018-B91 H4
EZ(CrMo9)B 42 H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

C Mn Si P Cr Mo Nb Vv N
0.09 0.95 0.25 0.01 <0.010 9 1 0.07 0.20 0.04
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna grapiFa W\/trzvrna’rosé TR Udarnos¢ ISO-V
Stan* plastycznosci na rozcigganie %) )
(MPa) (MPa) +20°C
AWS A5.5 PWHT =530 =620 =17 brak danych
EN ISO 3580-A PWHT =460 =550 =17 brak danych
Wartosci typowe = 760°C x 2h 550 640 18 60
* PWHT: obrébka cieplna po spawaniu 725-755°C/ min 1h
Temperatura podgrzewania wstepnego i miedzysciegowa w zakresie: 205-260°C
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (n)
2,5x 300 60-90
3,2x 350 85-130
4,0 x 450 130-160
5,0 x 450 180-230
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 CBOX 195 3.7 W100258353
3,2x 350 CBOX 110 4.1 W100258354
4,0 x 450 CBOX 70 5.2 W100258355
5,0x 450 CBOX 45 52 W100258356
H
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CROMO E92

GtOWNE CECHY

= Zasadowa elektroda otulona, wykonana na drucie
rdzeniowym o witasciwosciach zblizonych do
materiatu rodzimego.

= Doskonata ciggliwos¢ w wysokich temperaturach.
= Dobra udarnosé do 0°C.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego
(<4ml/100g).

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.5
EN 1SO 3580-B

E9015-B92 H4
E Z (CrMoWVNDb9) B 42 H5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dét

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Cr  Ni Mo Nb Vv N B Al Cu
0.11 06 025 001 001 9 05 045 005 02 | 005 0003 <001 <0.05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzv.ma’rosc Wydtuzenie Udarnos¢ I1SO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) 8 +20°C
AWS A5.5 AW lub PWHT =530 =620 =17 brak danych
ENISO 3580-A AW lub PWHT brak danych brak danych brak danych brak danych
Wartosci °
typowe PWHT 760°C/2h 630 740 19 60
* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 300 70-85
3,2x 350 90-120
4,0 x 350 125-155
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 CBOX 208 4.3 \W100386549
3,2 x 350 CBOX 120 4.2 \W100386550
4,0x 350 CBOX 80 4.0 W100386551
L I. .
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CROMOCORD 92

GLOWNE CECHY
= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka czystoscia
metalurgiczna.

= Maksymalna temperatura robocza stopiwa nie
powinna przekraczaé 650°C.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, z
wyjatkiem pionowej z gory na dot.

= Stabilny tuki i doskonaty profil spoiny, bardzo mata
ilo5¢ odpryskow.

= Uzysk stopiwa ok. 120%.

= Mozliwo5¢ spawania pradem DC z polaryzacja
dodatnia.

KLASYFIKACJA
AWS A5.5
EN ISO 3580-A

E9018-G H4
E Z (CrMoWCoVNb9 0,5 2 1) B 42
H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
CE
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo Nb Co Vv ) N
0.095 1.1 0.2 <0.012 <0.012 9 0.5 0.05 1.0 0.20 1.7 0.04
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica Wytrzvfr\alro?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) +20°C
AWS A5.5 AW lub PWHT =530 =620 =17 brak danych
ENISO3580-A AW lub PWHT brak danych brak danych brak danych brak danych
Wartosci o
typowe PWHT 760°C/4h 560 640 19 65
C‘W: bez ?brébki cieplnej (nagrzewanie wstepne i temperatura miedzySciegowa wg ustalen pomiedzy dostawca i
ientem
PWHT: obrobka cieplna po spawaniu — wg ustalen pomiedzy dostawca i klientem
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 65-95
3,2x 350 85-135
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 CBOX 195 4.2 W100258361
3,2 x 350 CBOX 110 4.2 W100258362
£4.0x 350 CBOX 70 4.0 W000258363
' CBOX 70 4.1 W100258363
[l I. .
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TENACITO 38R

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w AWS A5.5 E7018-G H4
stopiwie ENISO2560-A  E466 INiB42H5
= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne
= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w RODZA) PRADU
stopiwie DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV TOV DB

+ + + + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.06 13 0.4 <0.012 <0.015 0.95

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

,  Umownagranica el T Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) -60°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.5 AW =390 =480 =22 brak danych
EN ISO 2560-A AW =460 530-680 =20 =47
Wartosci typowe | AW 500 580 28 100
* AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x350 65-95
3,2x 350 90-140
4,0 x 450 140-185

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

el Opakowanie w opak. (ke) Indeks
2,5x 350 \VPMD 110 2.1 W100287427
3,2x 350 VPMD 60 2.1 W100287428
4,0 x 450 VPMD 35 2.4 W100258301
L I. .
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TENACITO 70B

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo stabilny i skupiony tuk AWS A5.5 E8018-C1 H4
= tatwe usuwanie zuzla i dobre wiasciwosci EN ISO 2560-A E 46 6 2Ni B 42 H5

mechaniczne (po spawaniu oraz po obrdbce cieplnej).

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

MMA

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Ni
0.06 1.1 0.3 <0.012 <0.012 2.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
" ey gra‘ni_ca W\/trzvl_'nairoéé Wydtuzenie Udarnosc I1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) -60°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.5 AW 470-550 =550 =24 brak danych
EN ISO 2560-A AW =460 530-680 =20 =47
Wartosci typowe | AW 510 610 24 100
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 65-95
3,2 x 350 950-130
4,0 X 450 140-185
5,0 x 450 180-240
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dhugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 VPMD 110 2.1 W000287451
3,2 x 350 \VPMD 60 2.0 W000287452
4,0 x 450 \VPMD 35 2.4 \W000258317
5,0 x 450 VPMD 20 2.2 W000258318

ol
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TENCORD 85 Kb

GEOWNE CECHY
= Wyglad spoin jak dla stali Cor-Ten A.
= Doskonata spawalnos¢, réwniez w pozycjach

przymusowych. Wsp6ftpraca z inwerterowymi
zrodtami pradowymi.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego.

KLASYFIKACIA
AWS A5.5 E8018-G H4
ENISO 18275-A° E504ZB32H5

RODZAJ PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

RINA TOV
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Cu
0.06 1.3 0.4 <0.02 <0.02 0.5 0.45 0.45
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvrna’ro?c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-
Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) -40°C
AWS A5.5 AW 540-620 2620 =24 =27
ENISO
18275 A AW =500 560-720 =18 =47
Wartosci
typowe AW 650 700 24 90
PWHT
620°C/1h 460 650 23 60
* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x300 60-90
3,2 x 450 80-140
4,0 x 450 110-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc T Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 88 1.8 W100287584
3,2 x 450 VPMD 53 2.1 W100287585
4,0 x 450 VPMD 39 28 W100287586
[l I. .
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BASINOX 307

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne

= Wysoka odpornos¢ na pekanie do temperatury
850°C

= Latwe wielokrotne zajarzanie tuku i miekki fuk

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA

AWS A5.4
EN SO 3581-A

E307-15*

* Najblizsza klasyfikacja

RODZA] PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

E188MnB22EFe10

TOV DB
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Ferryt
0.08 55 0.3 <0.035 <0.025 19 8.5 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
e Ly s Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa) §
AWS A5.4 AW brak danych =590 =30 brak danych
EN ISO 3581-A AW =350 =500 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 500 650 35 100
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 60-75
3,2x350 85-110
4,0x350 95-145
5,0x 350 130-160
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 VVPMD 95 1.8 \W000380922
3,2 x 350 \VPMD 60 2.1 \W000380558
4,0 x 350 \VPMD 40 2.1 \W000380559
5,0x 350 VPMD 25 2.1 W000380561
[l I. .
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SUPRANOX RS 307

GtOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel

= Bardzo gtadkie lico spoiny.

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

AWS A5.4 E307-16*
ENISO3581-A E188MnR12EFe10
EN 14700 EFe10

* Najblizsza klasyfikacja

RODZAJ PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV DB
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni
0.12 5 1 18 9
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatosc - Udarnosé Twardosc
Stan*  plastycznosci na rozcigganie Wyd’({:/l)zenle 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) 4 +20°C HRc HB
AWS A5.4 | AW brak danych =590 =30 brak danych | brak danych dgge\l/}éh
BESI\18I1S_CA AW =350 =500 =25 brak danych | brak danych dg;?/léh
EN 14700 = AW brak danych brak danych brak danych = brak danych 180-200 38-42
Wartosci brak
typowe AW 450 650 35 110 brak danych danych
* AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x 300 50-80
3,2x 300 80-130
4,0x 350 120-160
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 110 1.7 \W000258459
3,2 x 300 VPMD 60 1.6 \W000258460
4,0x 350 VPMD 40 2.0 W000258461
L I. .
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BASINOX 308L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Szybkokrzepnacy zuzel rownomiernie pokrywa AWS A5.4 E308L-15
spoing ENISO3581-A E199LB22
= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.
= Spawanie konstrukcyjnych stali nierdzewnych, np. RODZA) PRADU
gatunku 304L wg AlSI we wszystkich pozycjach z DC+

wyjatkiem pionowej z gory na dot.

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

TOV DB

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Ferryt
<0.03 15 0.3 <0.025 <0.025 19 10 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna grafli.ca thrzvrna’ro%é Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan* plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C -120°C
AWS A5.4 AW brak danych =520 =30 brak danych = brak danych
ENISO3581-A AW =320 =510 =30 brak danych | brak danych
Qﬁggﬁg' AW 400 600 40 80 40
AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 45-70
3,2 x 350 65-120
4,0 x 350 100-140
5,0 x 350 130-170

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

il Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2,5x 300 \VPMD 100 1.7 W100287951
3,2x 350 \VPMD 65 2.1 W100287952
4,0x350 \VPMD 40 2.0 W100287953
4,0 x 450 \VPMD 40 2.5 W100387510
5,0 x 350 VPMD 25 18 W100287954
5,0 x 450 VPMD 25 23 W100402293

ol
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SUPRANOX RS 308L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Stopiwo z bardzo matg zawartoscig wegla (do AWS A5.4 E308L-16
0,04%). ENISO3581-A  E199LR12
= Elektroda szczegbdlInie zalecana do spawania w
pozycji podolnej i nabocznej; elektrody 2,5 mm i 3,2 RODZA) PRADU
mm sprawdzajg sie rowniez w pozycjach AC, DC+
przymusowych.

= katwe wielokrotne zajarzanie tuku. POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Ferryt
0.025 09 08 <0.030 <0.025 19.8 95 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

,  Umowna granica Ll s Wydtuzenie Udarnos 1S0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =520 =30 brak danych
ENISO 3581-A AW =320 =510 =30 brak danych
Wartosci typowe | AW 445 600 47 73
* AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,0x 300 30-60
2,5x 300 55-80
3,2 x 350 70-110
4,0 x 350 120-140
5,0x 350 145-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0 x 300 VPMD 150 1.7 WO000375864
2,5x 300 VPMD 90 1.7 \W000375866
3,2 x 350 VPMD 55 1.9 W000375867
4,0 x 350 VPMD 40 2.1 W000375869
5,0x 350 VPMD 20 1.6 W000375871
=l
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SUPRANOX 308L

GLOWNE CECHY
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku.
= Uzysk stopiwa 100%.

= Doskonata spawalnosc, szczegolnie zalecana do
spawania w pozycji podolnej i naboczne;.

DOPUSZCZENIA
ABS BV
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P
0.025 0.9 0.8 <0.030
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO 3581-A AW =320
Wartosci typowe | AW 445

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 300
2,5x300
3,2x 350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

Liczba elektrod

124

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA] PRADU
AC, DC+

E308L-17
E199LR12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DNV

<0.025

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)
=520
=510
600

TOV DB
+ +
Cr Ni Ferryt
19.8 9.5 5-10

Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)

(%) +20°C
=30 brak danych
230 brak danych
47 73

Prad spawania
(R)
30-60
55-80
70-110
120-140

Ciezar netto / opak.

Ry Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2,0x 300 CBOX 340 3.8 W000375882
\VVPMD 90 1.7 WO000375875
2,5x300
=X CBOX 190 36 W000375886
3,2 x350 CBOX 120 4.2 \W000375888
4,0 x 350 CBOX 80 4.2 \W000375891
L -. .
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CLEARINOX E 308L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Bardzo duza tatwos¢ spawania AWS A5.4 E308L-17
= Odpornos¢ na porowatosé ENISO 3581-A E199LR22
= Doskonate usuwanie zuzla
= Obnizona zawartos¢ chromu szeSciowartosciowego RODZA) PRADU
do -60% DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna i naboczna

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Ferryt
0.03 08 1.0 <0.025 0.01 19.5 10 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

,  Umowna granica Ll e s Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Stan plastycznosci na rozciaganie % +20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =520 =30 brak danych
ENISO 3581-A AW =320 =510 =30 brak danych
Wartosci typowe | AW 470 615 42 =50
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 75-80
3,2x 350 110-115
4,0 x 350 150-160

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

el Opakowanie w opak. (ke) Indeks
2,5x 300 \VPMD 90 1.7 \W000387142
3,2x 350 VPMD 55 1.9 \W000387152
4,0x 350 VPMD 40 2.1 W000387153
L I. .
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BASINOX 309L

GEOWNE CECHY

= Stopiwo z bardzo matg zawartoscig wegla (do 0,04%)

= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.025 1.4 0.35 <0.03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO 3581-A AW =320
Wartosci typowe | AW 470

AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé

KLASYFIKACJA
AWS A5.4 E309L-15
EN SO 3581-A E2312LB22

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Ferryt
<0.025 225 13 5-15

WytrzymatoSE  y i senie  Udarnosz ISO-V (1)
na rozcigganie %) +20°C

(MPa) :

=520 =30 brak danych

=510 225 brak danych

570 40 30

Prad spawania

(mm) (R)

2,5x 300 45-70

3,2 x 350 65-120

4,0x 350 115-140

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

2,5x 300 VPMD 105 1.8 \W000287981
3,2 x 350 \VPMD 60 2.1 \W000287982
4,0x 350 VPMD 40 2.0 \W000287983

-I..
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

SUPRANOX RS 309L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= katwe wielokrotne zajarzanie tuku. AWS A5.4
= Do spawania pradem AC (min. napiecie OCV 50 V) lub ENISO 3581-A
DC z polaryzacja dodatnia.
= Uzysk stopiwa 100%. RODZA) PRADU
AC, DC+

E309L-16
E2312LR12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA
LR DNV

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

<0.040 0.9 0.9 <0.025 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé
Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =520
ENISO 3581-A AW =320 =510
Wartosci typowe | AW 470 590

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé

TOV

Cr Ni
235 12.2

Ferryt
5-20

Wydtuzenie Udarnosc ISO-V (J)

(%)

=30
>25
40

Prad spawania

(mm) (R)

2,5x300 55-80

3,2 x350 70-110

4,0 x 350 120-140

5,0x 350 145-180

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé . Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
(mm) Opakowanie w opak. (kg)
2,5x300 VPMD 90 1.8
3,2 x 350 VPMD 55 2.0
4,0 x 350 VPMD 40 2.2
5,0x 350 VPMD 20 1.7

www.lincolnelectric.pl

+20°C

brak danych
brak danych
65

Indeks

W000277022
W000277023
W000277024
W000277025

ol
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SUPRANOX 309L

GLOWNE CECHY
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku.

= Do spawania pradem AC (min. napiecie OCV 50 V) lub
DC z polaryzacjg dodatnia.

= Uzysk stopiwa 100%.

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA] PRADU
AC, DC+

E309L-17
E2312LR12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S

<0.040 0.9 09 <0.025 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé
Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =520
ENISO 3581-A AW =320 =510
Wartosci typowe | AW 470 590

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x350
4,0x 350
5,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod

Ciezar netto / opak.

TOV

Cr Ni
235 12.2

Ferryt
5-20

Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)

(%) +20°C
=30 brak danych
=25 brak danych
40 65

Prad spawania
(R)
55-80
70-110
120-140
145-180

Ry Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2.5% 300 \VPMD 90 1.8 \W000375900
CBOX 190 3.7 WO000375906
32%350 \VPMD 55 2.0 W000375902
' CBOX 120 4.3 \W000375907
4,0 x 350 CBOX 80 4.3 \W000375909
5,0x 350 CBOX 50 4.3 W000375912

L I. .
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CLEARINOX E 309L

GEOWNE CECHY
= Odpowiednia do spawania warstw graniowych

= Odpornos¢ na porowatosg, tatwe wielokrotne
zajarzanie tuku

= Doskonate usuwanie zuzla

DOPUSZCZENIA

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.4 E309L-17
EN SO 3581-A E2312LR22

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna i naboczna

ABS BV DNV TOV
+ + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni
0.03 0.9 08 0.025 0.01 24 13
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Stant  piastycanoke P el
(MPa) (MPa) :
AWS A5.4 AW brak danych =520 =30
ENISO 3581-A AW =320 =510 =25
Wartosci typowe | AW 465 565 41
AW = bez obrabki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (A)
2,5x300 70-90
3,2 x350 100-120
4,0 x 350 150-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé e e Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 90 1.8
3,2 x 350 VPMD 55 2.0
4,0x 350 VPMD 40 2.2

www.lincolnelectric.pl

DB

Ferryt
8-15

Udarnos¢ ISO-V ()

+20°C

brak danych
brak danych
57

Indeks

\W000387155
WO000387156
W000387157

ol
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BASINOX 316L

GLOWNE CECHY

= tatwe odpadanie zuzla

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

= Maksymalna temperatura robocza stopiwa w

srodowisku karozyjnym nie powinna przekraczac
350°C.

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P
<0.025 1 03 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO3581-A AW =320
Wartosci
typowe AW 430

AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé

KLASYFIKACJA
AWS A5.4 E316L-15
EN SO 3581-A E19123LB22

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DB

S Cr Ni Mo Ferryt
=0.020 185 11.5 2.7 5-10

Wytrzymatos€ gy senie  Udarnosé 1SO-V (1)
na rozciaganie )
(MPa) 9 +20°C -60°C
=490 =30 brak danych = brak danych
=510 225 brak danych | brak danych
580 40 70 32

Prad spawania

(mm) (R)
2,5x300 45-70
3,2x 350 65-120
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)

2,5x 300 \VPMD 108 1.9 W100287964
3,2 x 350 \VPMD 60 2.0 W100287965
4,0x350 VPMD 42 2.1 W100287966

-I..
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SUPRANOXRS 316L

GEOWNE CECHY
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku.

= Do spawania pradem AC (min. napiecie OCV 50 V) lub

DC z polaryzacja dodatnia.
= Uzysk stopiwa 100%.

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.035 09 08 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO 3581-A AW =320
Wartosci typowe | AW 460

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,0x 300
2,5x300
3,2 x 350
4,0 x 350
5,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

) Opakowanie
2,0x 300 \V/PMD
2,5x 300 VPMD
3,2 x 350 VPMD
4,0 x 350 VPMD
5,0x 350 VPMD

www.lincolnelectric.pl

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

AWS A5.4
EN SO 3581-A

E316L-16
E19123LR12

RODZAJ PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

RINA TOV
+ +
S Cr Ni Mo Ferryt
<0.025 19.0 12.0 26 5-10
‘:{a":;zz‘g‘;;;‘r’j: Wydhuzenie ~ Udamnost 150-V ()
(MPa) (%) +20°C
=480 =30 brak danych
=510 225 brak danych
580 43 68
Prad spawania
()
30-60
55-80

70-110

120-140

145-180

Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
150 1.7 W000277026
90 1.7 W000277027
55 2.0 W000277028
40 2.1 W000277029
20 1.7 W000277030
=
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SUPRANOX 316L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku. AWS A5.4 E316L-17
= Do spawania pragdem AC (min. napiecie OCV 50 V) lub EN SO 3581-A E19123LR12
DC z polaryzacja dodatnia.
= Uzysk stopiwa 100%. RODZA] PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV RINA TOV DB

+ + + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Ferryt
0.035 09 08 <0.025 <0.025 19.0 12.0 2.6 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

I e Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =490 =30 brak danych
ENISO 3581-A AW =320 =510 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 460 580 43 68
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
1,6 x 300 20-40
2,0 x 300 30-60
2,5x 300 55-80
3,2x 350 70-110
4,0x 350 120-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
1,6 x 300 \VPMD 250 1.8 W000375922
2,0 x 300 CBOX 310 3.6 W000375872
SMPA 30 0.6 W000375945
2,5x 300 \VPMD 90 1.7 \W000375924
CBOX 190 3.5 W000375873
32%350 \VPMD 55 2.0 W000375925
' CBOX 120 4.3 \W000375876
4,0%350 VVPMD 40 2.1 \W000375865
CBOX 80 4.2 W000375878

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

CLEARINOX E 316L

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Odpowiednia do spawania warstw graniowych AWS A5.4 E316L-17
= Odpornos¢ na porowatosé, tatwe wielokrotne ENISO 3581-A E19123LR22
zajarzanie tuku
= Doskonate usuwanie zuzla RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna i naboczna

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV TOV DB

+ + + + +

TYPOWY SKAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.03 0.8 1.0 0.025 0.01 19.5 115 2.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

,  Umowna granica L s Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Stan plastycznosci na rozcigganie % +20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =490 =30 brak danych
EN ISO 3581-A AW =320 =510 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 490 615 42 =50
AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 70-90
3,2 x 350 100-120
4,0 x 350 150-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé e e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 \VPMD 90 1.7 \W000387159
3,2x350 \VPMD 55 2.0 \W000387160
4,0 x 350 VPMD 40 2.1 W000387161
=l
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c Mn Si P S Cr Ni
< 0.09 20 0.7 <0.03 <0.02 26 21
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
,  Umowna granica B S Wydtuzenie Udarnose ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa) :
AWS A5.4 AW brak danych =550 =30 brak danych
ENISO 3581-A AW =350 =550 =20 brak danych
Wartosci typowe | AW 420 580 35 60
AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 50-80
3,2x 350 70-110
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 95 1.8 \W000380564
3,2 x 350 \VPMD 60 2.1 \W000380565
4,0x 350 VPMD 40 2.1 W000380566
L I. .
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BASINOX 310

GEOWNE CECHY

= W petni austenityczna elektroda, zawierajgca 25% Cr

i 20% Ni.
= Szybkokrzepnacy zuzel rownomiernie pokrywa
spoine

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA

AWS A5.4 E310-15
ENISO 3581-A E2520B22
RODZA] PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot




SUPRANOXRS 310

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel

= Bardzo gtadkie lico spoiny.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA

AWS A5.4 E310-16
ENISO 3581-A E2520R 12
RODZA] PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

c Mn Si Cr Ni
0.1 1.7 0.6 27 21
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
,  Umowna granica B S Wydtuzenie Udarnose ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa) :
AWS A5.4 AW brak danych =550 =30 brak danych
ENISO 3581-A AW =350 =550 =20 brak danych
Wartosci typowe | AW 440 30 80
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 50-90
3,2 x 350 80-110
4,0x 350 100-130
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 100 2.1 W100258439
3,2 x 350 \VPMD 60 2.0 W100258440
4,0x 350 VPMD 40 2.0 W100258441
L I. .
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SUPRANOXRS 312

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow AWS A5.4 E312-16*
= katwo odpadajacy zuzel EN SO 3581-A EZ(299)R12
» Bardzo gfadkie lico spoiny. * Najblizsza klasyfikacja
RODZA) PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

DB
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Ferryt
0.08 1 1.2 28 12 25-50
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyn.'nalosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V Twardogé
Stan plastycznosci na rozcigganie ) ) (HB)
(MPa) (MPa) § +20°C
AWS A5.4 AW brak danych =660 222 brak danych  brak danych
EN 'SOA3581' AW 2450 2650 215 brak danych  brak danych
Wartosci
typowe AW 700 800 20 50 220
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 55-75
3,2 x 350 75-115
4,0x 350 90-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tl Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
25%300 SMPA 28 0.5 \W000287909
' \VPMD 95 1.7 W000258455
2,5x 350 \VPMD 90 1.9 W100258455
32%350 \VPMD 55 2.0 W000258456
' \VPMD 58 2.0 W100258456
\VPMD 35 1.8 W000258457
4,0 x 350
VPMD 40 1.9 W100258457

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STAL NIERDZEWNA

SUPRANOXRS 317L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow AWS A5.4 E317L-16
= tatwo odpadajacy zuzel ENISO 3581-A EZ(19134NL)R12
= Bardzo gtadkie lico spoiny.
RODZA] PRADU
DC+
POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Ferryt

0.025 09 08 <0.03 <0.03 20 13 3.4 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Wydtuzenie (%) Udarnos¢ I1SO-V
Stan* plastycznosci na rozcigganie ()
(MPa) (MPa) 4d 5d 20°C
AWS A5.4 AW brak danych =520 =30 brak danych = brak danych
EN lSOA3581 T AW 2350 2550 brak danych 225 brak danych
Wartosci
typowe AW 450 600 33 =30 45

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 50-80
3,2x 350 60-120

4,0x 350 100-140

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

- Opakowanie w opak. (kg) Indeks
555300 VPMD b.d. 0.0 W100287838
' \VPMD 90 1.7 \W000287838
3,2 x 350 \VPMD b.d. 0.0 W100287839
4,0x 350 VPMD b.d. 0.0 W100287840
=
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SUPRANOXRS 318

GLOWNE CECHY
= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku.

= Elektroda stapia sie drobnokroplowo. Bardzo mata

ilo5¢ odpryskow i samoodpadajacy zuzel

= Gtadkie i nieco wkleste lico spoin pachwinowych.

KLASYFIKACJA

AWS A5 4 E318-16
ENISO3581-A E19123NbR12
RODZA] PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
TOV DB
< + +
=
= TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si Cr Ni Mo Nb Ferryt
<0.03 0.8 0.9 19 11.5 2.7 0.4 5-15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
e Upragia WSS wydiiene Utameic 0V
(MPa) (MPa) (%) +20°C
AWS A5.4 AW brak danych =550 =25 brak danych
EN SO 3581-A AW =350 =550 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 400 600 30 50
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,0x 300 40-55
3,2 x 350 75-105
4,0x 350 100-130
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé e e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 \VPMD 95 1.8 W100258422
3,2x350 \VPMD 56 2.0 W100258423
4,0 x 350 VPMD 40 2.2 W100258424
H
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BASINOX 347

GLOWNE CECHY

= tatwe odpadanie zuzla

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

= Maksymalna temperatura robocza stopiwa w
srodowisku karozyjnym nie powinna przekraczac
350°C, nie ulega utlenianiu w temperaturach do
800°C.

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn Si P
0.05 1.6 0.45 <0.030

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO3581-A AW 2320
Wartosci AW 420

typowe
AW = bez obrébki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x 350
4,0 x 350
4,0 x 450
5,0 x 350
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

) Opakowanie
2,5x 300 VPMD
3,2 x 350 VPMD
4,0 x 350 \VPMD
4,0 X 450 \VPMD
5,0 x 350 VPMD
5,0 x 450 VPMD

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA
AWS A5.4 E347-15

RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

<0.025

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)

=520
=510

600

Liczba elektrod
w opak.

110
65
45
45
31
31

DB
+
Cr Ni
19 9.5
Wydtuzenie

(%)

Nb
05

Ferryt
5-10

Udarnos¢ ISO-V ()

+20°C

-60°C

=25 brak danych = brak danych
=25 brak danych = brak danych

35

70 40

Prad spawania

(R)
45-70
65-120
115-140
115-140
130-170
130-170

Ciezar netto / opak.
(kg)
1.9
2.2
2.2
2.8
23
29

Indeks

\W100287977
W100287978
W100287979
W100380283
W100287980
W100380284

ol
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SUPRANOX RS 347

GLOWNE CECHY

= tatwe wielokrotne zajarzanie tuku.

= Maksymalna temperatura robocza stopiwa w
srodowisku karozyjnym nie powinna przekraczac
400°C, nie ulega utlenianiu w temperaturach do
800°C.

= Elektroda stapia sie drobnokroplowo, tworzac
gtadkie i nieco wkleste lico spoin pachwinowych.

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA] PRADU
AC, DC+

E347-16
E199NbR 12

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV
< +
=
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Nb Ferryt
0.05 0.8 0.6 <0.03 <0.02 19.5 10 0.4 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
" ST granica W\/trzyl.'na’ro§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie %) 20°C
(MPa) (MPa) :
AWS A5.4 AW brak danych =550 =25 brak danych
EN SO 3581-A AW =350 =550 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 450 610 40 53
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 50-80
3,2x 350 60-120
4,0x 350 100-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 90 1.7 \W000380162
3,2 x 350 VPMD 55 2.0 WO000380170
4,0x 350 VPMD 40 2.1 WO000380264
L I. .
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SUPRANOX RSL 347

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow AWS A5.4 E347-16
= tatwo odpadajacy zuzel ENISO 3581-A E199NbR 12

= Bardzo gtadkie lico spoiny.

RODZA] PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
TUV DB

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb Ferryt
<0.05 0.5-2.0 0.5-0.9 <0.03 <0.025 18.0-21.0 9.0-11.0 <0.75 0.4 5-10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

o e Pl e Wydtuzenie Udarnosé IS0-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =550 =25 brak danych
EN SO 3581-A AW =350 =550 =25 brak danych
Wartosci typowe | AW 450 610 30 50
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,0x 300 30-60
2,5x 300 50-80
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,0x 300 VVPMD 160 1.8 \W000380831
2,5x300 VPMD 95 1.8 \W000380833
=l
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BASINOX 2293 N

GLOWNE CECHY
= Dobra spawalnos¢, brak odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel w potgczeniu z bardzo

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

gtadkim wygladem lica spoiny i wysoka odpornoscia

na pekanie w temperaturze do -50°C
= Doskonata odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczna.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P

RODZA] PRADU
DC+

E2209-15
E2293NLB42

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

S Cr Ni Mo N Ferryt
< <0.04 1.20 0.4 <0.020 <0.020 23.40 9 2.80 0.15 35-50
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapllca Wytrzvfna’ro?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) 4 +20°C -50°C
AWS A5.4 AW brak danych =690 =20 brak danych | brak danych
ENISO3581-A AW =450 =550 =20 brak danych = brak danych
Wartosci
typowe AW 550 750 28 80 45
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (n)
2,5x 300 70-90
3,2x 350 95-120
4,0x 350 130-160
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 \VPMD 105 1.8 W100288019
3,2 x 350 \VPMD 62 2.0 W100288020
4,0x 350 VVPMD 40 20 W100288021
L I. .
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SUPRANOXRS 22.9.3N

GEOWNE CECHY

KLASYFIKACJA
= Dobra spawalnos¢, brak odpryskéw AWS A5.4 E2209-16
= tatwo odpadajacy zuzel ENISO 3581-A E2293NLR12
= Bardzo gtadkie lico spoiny.
RODZA] PRADU
AC, DC+
POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot
DOPUSZCZENIA
BV DNV RINA
+ + + <
=
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Cr Ni Mo N Ferryt
0.025 0.9 0.9 <0.03 <0.03 225 9.5 28 0.14 30-55
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica thrzvn:na’ro?c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie )
(MPa) (MPa) +20°C -20°C -40°C
brak brak brak
AWS A5.4 AW brak danych =690 =20 danych danych danych
EN ISO brak brak brak
3581-A AW 2450 2550 =20 danych danych danych
Wartosci
typowe AW 630 780 27 65 50 40
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 350 60-120
4,0x 350 90-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 350 VPMD 55 1.9 W100287893
4,0x 350 VPMD 40 2.1 W100287894
L I. .
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BASINOX 25104 N

GLOWNE CECHY

= Stopiwo charakteryzuje sie duzg plastycznoscia,
udarnosciag, odpornoscia na pekniecia oraz
odpornoécia na korozje wzerowg i naprezeniowa.

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

= tatwe odpadanie zuzla.

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

RODZA] PRADU
DC+

E2594-15
E2594NLB42

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si P S Cr Ni Mo N Ferryt
< 0.03 1.3 0.5 <0.03 <0.025 25 9.5 4 0.25 35-70
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna grapllca Wytrzvfna’ro?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) 4 +20°C -50°C
AWS A5.4 AW brak danych =760 =15 brak danych | brak danych
ENISO3581-A AW =550 2620 =18 brak danych = brak danych
Wartosci
typowe AW 710 880 18 47 32
AW = bez obrdbki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (n)
2,5x300 80-110
3,2x 350 100-140
4,0x350 130-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 105 18 W100288034
3,2 x 350 \VPMD 55 19 W100288035
4,0x350 VPMD 40 2.0 W100288036
[l I. .
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BASINOX 308H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Zawartosc wegla w zakresie 0,04-0,08 zapewnia AWS A5.4 E308H-15
wyzszg wytrzymatos¢ na rozcigganie i odpornos¢ na ENISO3581-A E199HB22
petzanie w podwyzszonych temperaturach.

= Szybkokrzepnacy zuzel rownomiernie pokrywa RODZA] PRADU
spoine DC+

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.05 1.5 0.4 <0.025 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢
Stan* plastycznosci na rozciaganie
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =550
ENISO3581-A AW =350 =550
"t\(/agctf\jfg' AW 450 600

AW = bez obrdbki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x 350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod

Cr Ni
19 10

Ferryt
3-8

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

(%) +20°C -20°C
=30 brak danych | brak danych
=30 brak danych = brak danych

44 85 50

Prad spawania
(R)
50-80
70-120
110-140

Ciezar netto / opak.

i) Opakowanie w opak. (kg) Indeks
2,5x300 \VPMD 105 1.8 \W000287961
3,2 x 350 \VPMD 65 2.1 \W000287962
4,0x 350 VVPMD 45 22 W000287963
[l I. .
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SUPRANOX RS 308H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Szczegolnie zalecane do zastosowan AWS A5.4 E308H-16
wysokotemperaturowych (do 730°C) - np. AlSI ENISO3581-A E199HR12
304H lub gatunek 1.4948

= Mozliwo5¢ spawania pradem ACi DC RODZA) PRADU

= Bardzo gtadkie lico spoiny. AC/DC(+/-)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA POZYCJE SPAWANIA

= Przemyst chemiczny i petrochemiczny Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni Ferryt
0.05 0.75 0.85 18.50 9.50 3-7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

,  Umowna granica B S Wydtuzenie Udarnose ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) +20°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.4 AW brak danych =550 =35 brak danych
ENISO 3581-A AW =350 =550 =30 brak danych
Wartosci typowe | AW 400 600 38 65
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 50-80
3,2x 350 60-120
4,0x 350 100-140

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dhugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 100 1.7 W100287866
3,2 x 350 \VPMD 65 2.1 \W100287867
4,0x 350 VPMD 40 2.1 \W100287868

ol
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SUPRANOX RS 309LMo

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel

= Bardzo gtadkie lico spoiny.

KLASYFIKACJA
AWS A5.4
EN SO 3581-A

E309LMo-16
E23122LR12

RODZA] PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS BV RINA
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Ferryt
0.03 0.9 0.9 <0.02 <0.02 227 12.5 23 10-25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
o e LG Wydtuzenie Udarnosé IS0-V ()
Stan plastycznosci na rozcigganie ) 20°C
(MPa) (MPa) §
AWS A5.4 AW brak danych =550 235 brak danych
ENISO 3581-A AW =350 =550 =30 brak danych
Wartosci typowe | AW 450 600 37 45
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) ()
2,5x 300 50-70
3,2 x 350 70-105
4,0x 350 105-140
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tl Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 90 1.8 \W100380839
3,2x350 \VPMD 55 2.1 \W100380158
4,0 x 350 VPMD 40 2.2 W100380159
L I. .
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BASINOX 309Nb

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢, bez odpryskow
= tatwo odpadajacy zuzel

= Bardzo gtadkie lico spoiny

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
<0.04 1.6 0.45 <0.03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 AW brak danych
ENISO3581-A | AW =350
Wartosci typowe | AW 520

AW = bez obrébki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2x350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

4,0x 350 VPMD

Opakowanie

-I..
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KLASYFIKACJA
AWS A5.4 E309Nb-15
EN SO 3581-A E2312NbB22

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TOV
+
S Cr Ni Nb Ferryt
<0.025 235 12.5 0.9 5-15
Wytrzyma’ro‘;é Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
na rozcigganie ) +20°C
(MPa)
=550 =30 brak danych
=550 =25 brak danych
660 33 80

Prad spawania

(R)
65-120
115-140
Liczba elektrod Ciezar netto / opak.
w opak. < (kg) P Indeks
40 2.0 W000287991
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BASINOX 410

GEOWNE CECHY

= BASINOX 410 znajduje rowniez zastosowanie w
napawaniu powierzchni uszczelniajacych zawordw i
innych elementow aparatury do instalacji wodnych,
gazowych oraz parowych o wysokiej temperaturze.

= Przewaznie stosowane do ztgczy jednoimiennych, a

takze do napawania stali niestopowych,

zapewniajgcego uzyskanie odpornosci na korozje,

erozje lub Scieranie.
= tatwe odpadanie zuzla
= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si

0.05 0.4 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
AWS A5.4 PWHT brak danych
o0 PWHT brak danych
Wartosci 680°C x
typowe 8h 550

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x 300
3,2 x 350
4,0 x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dhugosé

- Opakowanie
2,5x 300 VPMD
3,2x 350 \VPMD
4,0x350 VPMD

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA

AWS A5.4 E410-15*

ENISO 14700-A E Fe10*
* Najblizsza klasyfikacja

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

ENISO3581-A EZ131B42

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

P S Cr Ni
0 <0.025 12 1.50
Wytrzvfna’ro?c Wydtuzenie e s (£ Twardos¢
na rozcigganie ) X)) (HB)
(MPa) ; +20°C
=520 =20 brak danych | brak danych
=520 =15 brak danych | brak danych
720 22 55 200
Prad spawania
(R)
65-95
85-140
120-190
Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
w opak. (kg)
100 1.8 \W000288022
50 1.9 \W000288023
40 2.2 \W000288024
L I. .
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BASINOX 410 NiMo

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Zasadowa elektroda otulona do spawania AWS A5.4 E410NiMo-15
martenzytycznych odlewéw zeliwnych 13% Cr-Ni EN ISO 3581-A E134B42

ASTM CA6NM (CA-6NM) i materiatéw o zblizonym
sktadzie chemicznym, a takze walcowanej na zimno
stali gatunku 410, 410S i 405.

= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka plastycznoscia i
ciagliwoscia

= Zalecana temperatura podgrzewania wstepnego i
miedzysciegowa w zakresie 100-200°C,
umozliwiajgca przemiane martenzytyczng podczas
spawania.

= tatwe odpadanie zuzla

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.06 08 05 0.017 0.006 12 45 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé . . Udarnosc ISO-V
. - . . Wydtuzenie
Stan plastycznosci na rozcigganie %) ()
(MPa) (MPa) +20°C
AWS A5.4 PWHT brak danych =760 =15 brak danych
ENISO 3581-A PWHT brak danych =760 =210 brak danych
e mOn o o
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 65-95
3,2x 350 85-140
4,0 x 350 120-190
5,0x 350 190-240

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 VPMD 100 1.9 W000288026
3,2 x 350 VPMD 55 2.1 W000288027
4,0 x 350 VPMD 40 2.3 W000288028
5,0 x 350 VPMD 25 2.1 W000288029
L I. .
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SUPRADUR V1000

GLOWNE CECHY
= Napoina jest obrabialna jedynie przez szlifowanie.
= Spawanie tylko w pozycji podolnej.

= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscig
dodatnia.

ELEKTRODA OTULONA | NAPAWANIE

KLASYFIKACIA
EN 14700 EZ(Fe14)

RODZA) PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA

Podolna
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Fe
35 1 1 33 reszta
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Twardos¢
Stan (HR¢)
EN 14700 AW 40-60
Wartosci typowe AW 60

* AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dhugosé
(mm)
3,2x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Liczba elektrod
(mm) w opak.
3,2 x 450 CBOX 75

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl

Prad spawania
(R)
120-150

Ciezar netto / opak.

(kg) Indeks
53 W000258545
L I. .
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SUPRADUR 400B

GEOWNE CECHY

= Napoiny o Sredniej twardosci ok. 375-450HB moga
by¢ obrabiane tylko przez skrawanie przy
zastosowaniu twardych, spiekanych nozy tokarskich.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach poza

okapowa i pionowa z gory na dot.

= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscia

dodatnia.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn
0.2 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

EN 14700
Wartosci typowe

* AW = bez obrobki cieplnej

Nph = bez podgrzewania wstepnego
Ph = podgrzewanie wstepne

It = temperatura miedzysciegowa

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
3,2 x 350
4,0 x 450
5,0x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

) Opakowanie
3,2x 350 CBOX
4,0x 450 CBOX
5,0 x 450 CBOX

-I..
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KLASYFIKACIA

EN 14700

E Fe1

RODZA) PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DB

Si
0.7

Stan*

AW
AW, Nph/It <100°C
AW, Ph/It 200 £25°C

Liczba elektrod
w opak.

135
85
50

Cr Fe
2.7 reszta

Twardosc
(HB)
150-450
375-450
330

Prad spawania
(R)
105-135
120-180
170-240

Ciezar netto / opak.

(ke) Indeks

4.7 W000258528
5.8 W000258529
56 W000258530
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ELEKTRODA OTULONA | NAPAWANIE

SUPRADUR 600B

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Napoiny o Sredniej twardosci ok. 550-650HV moga EN 14700 EZ(Fe2)
by¢ obrabiane przez szlifowanie. Bardzo dobra
wytrzymatosc na umiarkowane udary. RODZAJ PRADU

= Doskonatg spawalnosc we wszystkich pozycjach, za AC, DC+
wyjatkiem pionowej z gory na dot.

" galdecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscig POZYCJE SPAWANIA

odatnia.

Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA

DB
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Mo Fe Vv
0.5 03 0.4 8 0.5 reszta 05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Twardos¢
Stan (HR¢)
EN 14700 AW 30-58
Wartosci typowe AW 60
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 70-90
3,2x 450 100-135
4,0 x 450 140-180
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 350 CBOX 220 4.8 W000258537
3,2 x 450 CBOX 130 5.7 W000258538
4,0 x 450 CBOX 85 58 W000258539

ol
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ELEKTRODA OTULONA | NAPAWANIE

SUPRADUR 600RB

GEOWNE CECHY

= Napoiny o Sredniej twardo5ci ok. 57-62 HRC mogg by¢

obrabiane jedynie przez szlifowanie.

= Doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach poza

okapowa i pionowa z gory na dét.

KLASYFIKACIA

EN 14700

RODZA) PRADU

AC, DC+

= Zalecane spawanie pradem AC lub DC z biegunowoscig

dodatnia.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.5 05 08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

EN 14700
Wartosci typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

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

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

) Opakowanie
2,5x 350 CBOX
3,2 x 350 CBOX
4,0 x 350 CBOX
5,0 x 450 CBOX

ol
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EZ(Fe2)

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DB
+
Cr
7
Stan*
AW
AW

Liczba elektrod
w opak.

270
160
105
60

0.5

Fe Vv
reszta 0.7
Twardos¢
(HRc)
30-58
59

Prad spawania

(R)
65-90

100-130
140-160
160-210

Ciezar netto / opak.

(kg)
5.0
5.4
5.0
6.0

Indeks

\W000258541
W000258542
W000258543
WO000258544
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SUPRAMANGAN

GLOWNE CECHY

= Przy napawaniu wielowarstwowym zaleca sie
zastosowanie warstw buforowych, wykonanych
elektroda utulong typu 307.

= Spawanie tylko w pozycji podolnej.
= Zalecane spawanie pradem DC z biegunowoscig
dodatnia.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Cr Ni Fe
0.60 15 4.50 4.80 reszta
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Twardos¢
Stan (HB)
Wartosci typowe AW 180
* AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
3,2 x 450 110-135
4,0 x 450 140-175
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc T Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
3,2 x 450 CBOX 135 6.5 \W000258522
4,0 x 450 CBOX 95 6.5 W000258523
L I. .
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KLASYFIKACIA
EN 14700 EZ(Fe9)
RODZA) PRADU

AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

MMA
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ELEKTRODA OTULONA | NAPAWANIE

SUPRAMANGAN CR

GLOWNE CECHY

= Zasadowa elektroda otulona do spawania i napawania
utwardzajacego austenitycznych stali manganowych.

= Przy napawaniu wielosciegowym zaleca sie
zastosowanie warstw buforowych. Obrébka napoiny
mozliwa jedynie poprzez szlifowanie

= Elektroda nadaje sie gtdwnie do napawania czesci
maszyn i urzadzen podatnych na Scieranie, narazonych
na silne obcigzenia udarowe oraz wstrzasy. Srednia
twardos¢ napoiny wynosi ok. 200-250 HB, a przy
utwardzeniu na zimno nawet ok. 400-500 HB.

= Przy napawaniu wielowarstwowym zaleca sie
zastosowanie warstw buforowych, wykonanych
elektroda utulona typu 307.

= Spawanie tylko w pozycji podolnej.

= Zalecane spawanie pragdem DC z biegunowoscia
dodatnia.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Utwardzanie naprawcze powierzchni narazonych na
zuzycie, takich jak ptyty szczekowe i stozki kruszarek,
mtoty miazdzace i ramiona bijakowe

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA
EN 14700 EZ(Fe9)

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

C Mn Cr
0.65 16 12.8
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Twardos¢
*
Stan (HRq)
Wartosci typowe Bez obrébki cieplnej 23
Po zgniocie 52
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
4,0 X 450 180-200
5,0 x 450 220-260
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
4,0 x 450 CBOX 64 5.6 W000380866
5,0 x 450 CBOX 41 5.6 \W000380869

-I..
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CITORAIL

GtOWNE CECHY
= Napoiny o sredniej twardosci ok. 275-325HB moga
by¢ obrabiane przez skrawanie.

= Dobra spawalnos¢ w pozycjach przymusowych
= Zalecane spawanie pradem DC z polaryzacja dodatnia

DOPUSZCZENIA

DB
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.09 0.8 0.9
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Stan*
EN 14700 AW
Wartosci typowe AW

AW = bez obrabki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
4,0 x 450
5,0 x 450
6,0 x 450

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod

Opakowanie

(mm) w opak.
4,0 x 450 CBOX 85
5,0 x 450 CBOX 50
6,0 x 450 CBOX 35

www.lincolnelectric.pl
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KLASYFIKACIA
EN 14700 EFe1

RODZA) PRADU
AC, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gary na dot

Cr Fe
2.4 reszta
Twardos¢
(HB)
150-450
275-325

Prad spawania
(A)
140-180
190-240
210-280

Ciezar netto / opak.

Indeks
(kg)
5.7 W000258525
5.2 WO000258526
5.2 \W000258527
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

SUPRANEL 182

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata spawalnos¢. AWS A5.11 ENiCrFe-3
= Stabilny i miekki tuk, tatwo odpadajacy zuzel. ENISO 14172-A  ENi6182

= Bardzo fatwe usuwanie zuzla.

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

MMA

C Mn Si Cr Ni Nb S Fe
0.025 55 0.4 16 reszta 20 0.01 6.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
|, ChEEIRGEuE T Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Stan plastycznosci na rozcigganie ) -196°C
(MPa) (MPa)
AWS A5.11 AW brak danych =550 =30 brak danych
1SO 14172 AW =360 =550 227 brak danych
Wartosci typowe | AW 400 630 40 125
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 50-70
3,2x300 75-95
4,0 x 350 100-130
5,0x 350 140-170
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé e Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 100 1.8 W100380270
3,2 x300 VVPMD 65 1.9 \W100380271
4,0 x 350 VVPMD 45 2.2 W100380272
5,0 x 350 VPMD 30 3.0 W100380273

ol
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ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

SUPRANEL 625

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Doskonata spawalnos¢. AWS A5.11 ENiCrMo-3
= Miekki i stabilny tuk. ENISO 14172-A  ENi 6625

= katwe usuwanie zuzla.

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

DOPUSZCZENIA
ABS BV DNV

+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe
0.03 0.5 0.35 22 reszta 9 3.4 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. e e TR Wydtuzenie  Udarnoé 1SO-V (J)
Stan plastycznosci na rozciaganie % -196°C
(MPa) (MPa)

AWS A5.11 AW brak danych =760 =30 brak danych
ENISO 14172-A AW =420 760 =27 brak danych
Wartosci typowe | AW 510 770 L4 92
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA

Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x300 45-70
3,2x300 70-100

4,0x 350 100-130

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé Liczba elektrod Ciezar netto / opak.

Tl Opakowanie w opak. (ke) Indeks
2,5x 300 \VPMD 110 19 W100258497
3,2 x 300 VPMD 68 1.8 W100258498
4,0x 350 VPMD 51 23 W100258499
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ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

SUPRANEL NiCu?

GEOWNE CECHY

= Typowe zastosowania to stopy Ni-Cu typu ASTM
B127,B163, B164, B165 oraz UNS NO4400.

= Stopiwo jest odporne na korozje spowodowang
kontaktem z roztworami soli i woda morska.

= Do spawania i napawania stali niestopowej i
niskostopowej oraz zeliwa.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.08 35 1.2 0.01

MMA

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci
tyaproc\:\?eq AW brak danych
AW =200
AW 320

* AW = bez obrobki cieplnej

ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé
(mm)
2,5x300
3,2x 350
4,0x 350

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

i) Opakowanie
2,5x 300 VVPMD
3,2 x 350 \VPMD
4,0x 350 VPMD

ol
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Liczba elektrod
w opak.

KLASYFIKACJA
AWS A5.11 ENiCu-7
ENISO 14172-A  E Ni 4060

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

Ni Cu Fe Ti Al
63 30 1 09 0.03
Wytrzymatost Wydtuzenie (%) ydarnosé 1S0-V ()
na rozcigganie 30°C
(MPa) 4d 5d
=480 =30 brak danych
=410 brak danych = =27 brak danych
520 40 35 110

Prad spawania
(R)
50-70
75-100
90-130

Ciezar netto / opak.

(kg) Indeks

2.0 W100288087
2.1 W100288088
2.2 W000288089

www.lincolnelectric.pl



SUPERFONTE Ni

GLOWNE CECHY

= tatwe zajarzanie i stabilny tuk, gtadkie lico spoiny o
niewielkiej i regularnej fusce. Spoina jest obrabiana
poprzez skrawanie.

= Zaleca sie stosowanie niskiej energii liniowe)j,
uktadanie krotkich Sciegdw o dtugosci ok. 10-30 mm
oraz zmniejszenie naprezen resztkowych przez
przekucie kazdego Sciegu bezposrednio po
spawaniu.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Fe

ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

KLASYFIKACJA

AWS A5.15 ENi-CI
ENISO 1071 E CNi-Cl 1
RODZA] PRADU

AC, DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

Ni
0.7 2 reszta
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
" Umowna granica Wytrzvfna}og Wydtuzenie TwardoS¢
Stan plastycznosci na rozcigganie ) (HB)
(MPa) (MPa) §
AWS A5.15 AW 262-414 276-448 3-6 135-218
ENISO 1071-A AW =200 =250 =3 brak danych
Wartosci typowe AW 270 445 8 175
* AW = bez obrobki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dhugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 350 60-80
3,2 x 350 75-120
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x300 VPMD 125 2.1 W100258507
3,2 x 350 VPMD 83 2.6 W100258508
L I. .
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ELEKTRODA OTULONA | STOPY NIKLU

SUPERFONTE NiFe

GLOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wyzsze wiasnosci
wytrzymatosciowe w poréwnaniu do potaczen
wykonanych elektrodg SUPERFONTE Ni.

= tatwe zajarzanie, stabilny tuk, gtadkie lico spoiny o
niewielkiej i regularnej tusce.

= Zaleca sig stosowanie niskiej energii liniowej,
ukfadanie krotkich sciegdw o dtugosci ok. 10-30 mm
oraz przekuwanie kazdego Sciegu bezposrednio po
spawaniu. Mozliwos¢ obrobki mechanicznej.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACIA

AWS A5.15 ENiFe-Cl
ENISO 1071 E CNiFe-Cl 1
RODZA] PRADU

AC, DC-, DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

[« Fe Ni
< 0.6 40 reszta
=
§ - =
WtASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. S gran iFa Wytrzvl_'l'\a}o.é?é Wydtuzenie Twardosé
Stan plastycznosci na rozcigganie %) (HB)
(MPa) (MPa)
AWS A5.15 AW 296-434 400-579 6-18 165-218
EN SO 1071-A AW =250 =350 =6 brak danych
Wartosci typowe AW 300 460 10 175
* AW = bez obrébki cieplnej
ZAKRES PRADU SPAWANIA
Srednica x dtugosé Prad spawania
(mm) (R)
2,5x 300 50-70
3,2x 300 70-90
4,0x 350 100-120
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé Opakowanie Liczba elektrod Ciezar netto / opak. Indeks
(mm) w opak. (kg)
2,5x 300 \VPMD 130 2.1 W100258513
3,2 x300 VVPMD 80 2.1 W100258514
4,0x 350 VPMD 49 2.4 W100258515
|
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STAL NIESTOPOWA
ULTRAFIL 1
ULTRAFIL 1A...
CARBOFIL
CARBOFIL T ervvvvviiriinssssessensiinns
CARBOFIL 1 GOLD....
CARBOFIL 1A
CARBOFIL 1A GOLD ....ccovvsensnsennerrinnns

STAL NISKOSTOPOWA
CARBOFIL CRMO1....
CARBOFIL CRMO2

CARBOFIL CRMO5....
CARBOFIL CRMO91.
CARBOFIL KV3...

CARBOFIL KV5...

CARBOFIL MNMO
CARBOFIL MNNIMOCR
CARBOFIL MO....
CARBOFIL NI2....
CARBOFIL NICU.
CARBOFIL NIMO1.
CARBOFIL NIMOCR..
CARBOFIL 2NIMOCR....
CARBOFIL 3NIMOCR....

PROCES MIG/MAG (GMAW)

DRUTY MIG/MAG

STAL NIERDZEWNA
INERTFIL 307...
INERTFIL 308L.
INERTFIL 308LSI.
INERTFIL 309L.
INERTFIL 309LMO..
INERTFIL 309LSI
INERTFIL 310...
INERTFIL 316L.
INERTFIL 316LSI.
INERTFIL 318S
INERTFIL 347...
INERTFIL 347S
INERTFIL2293..
INERTFIL 410NIMO......cccovvvrriirinnns

STOPY MIEDZI

EORRER | N(@|1]/1]53 [eat——. 201
COPPERFIL CUSI3....oviinnnnnesiiinns 202
ALUMINIUM

ALUFIL ALSIS....

ALUFIL ALMGS3.
ALUFIL ALMG5
ALUFIL ALMG4.5MN..

STOPY NIKLU

CARBOCAST NIFE

NIFIL 600
NIFIL 625....

NAPAWANIE
CARBOFIL A 600




MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

ULTRAFIL 1

GLOWNE CECHY

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Produkcja ogblna a1 Gaz aktywny 100% CO,
= Przemyst ciezki M14 Mieszankagazowa Ar+ 0,5-5%
= Motoryzacja CQ2+ 0,5-3% 0,
M21 Mleszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn P S
0.08 1.4 09 <0.025 <0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzvma’ro?c Wydtusenie Udarnosé 1IS0-V (J)
tonow Stan plastycznosci na rozcigganie %)
oS Y (MPa) (MPa) 2 +20°C -30°C -40°C
Wartosci o _
typowe M21 AW =420 500-640 =24 =90 =70 =47
1 AW =420 500-640 =22 =70 =47
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (B300) 16.0 EO8KO16P6E11
’ SZPULA (BS300) 16.0 EO8LO16P6E11
10 SZPULA (B300) 16.0 E10KO16P6E11
' SZPULA (BS300) 16.0 E10LO16P6E11
12 SZPULA (B300) 16.0 E12K016P6E11
' SZPULA (BS300) 16.0 E12L016P6E11
L I. .
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KLASYFIKACIA

AWS A5.18 ER70S-6

ENISO 14341-A G423 C13Si1
G424 M213Si1

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)




ULTRAFIL 1A

GEOWNE CECHY

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogbina

= Przemyst ciezki

= Motoryzacja

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si
0.08 1.7 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz " A
ostonowy Stan plastycznosci
(MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =460
1 AW =460
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (B300)
12 SZPULA (B300)

SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 ER70S-6

ENISO 14341-A G 46 3 C14Si1
G 46 4 M21 4501

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M14 Mieszankaﬂ;azowa Ar+ 0,5-5%
CO,+0,5-3% 0,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
DB CE
+ +
P S
<0.025 <0.025
Wytrzymatost —\\ y senje  Udarnos ISO-V (1)
na rozcigganie )

(MPa) +20°C -30°C -40°C
530-680 224 2100 =280 =70
530-680 =24 =80 >47

Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 E10K016P3E11
16.0 E12K016P3E11
16.0 E12L016P3E11
L I. .
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

CARBOFIL

GLOWNE CECHY

= Stosowany gtéwnie do spawania jednowarstwowego
oraz do stali o zabrudzonej powierzchni lub
skorodowanych.

= Stabilny tuk i doskonate podawanie drutu
= Wyjatkowe witasciwosci mechaniczne

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogdlna

= Konstrukcje stalowe

= Motoryzada

DOPUSZCZENIA
DB

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.1 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os’rg:zw Stan* plastycznosci
Y (MPa)
Wartosci M21 AW o0

typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

el Opakowanie
0.8 SZPULA (B300)
1.0 SZPULA (B300)
1.2 SZPULA (B300)
L I. .
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KLASYFIKACIA
AWS A5.18

ER70S-3

ENISO 14341-A G383 C12Si

G423 M21 2Si

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

a1
M21

<0.025

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

480-550

Ciezar
(kg)
16.0
16.0
16.0

Gaz aktywny 100% CO,

Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

CE
+
S
<0.025
Wydtuzenie Udarnosc ISO-V (J)
(%) +20°C  -30°C
=22 =90 =47

Indeks

CO8KO16P1E11
C10K016P1E11
C12K016P1E11

www.lincolnelectric.pl




DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

CARBOFIL 1

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Doskonata spawalnosc¢ i jednorodnosc podawania AWS A5.18 ER70S-6
drutu ENISO 14341-A G 42 3C13Si1
= Optymalny profil spoiny i mata ilo5¢ odpryskéw G 42 4 M21 35i1
= Dostepny w réznych opakowaniach (szpulach i
beczkach) GAZ OS£ONOWY (WG. EN 1SO 14175)

. 1 Gaz aktywny 100% CO,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M4 Mieszanka gazowa Ar+ 0,5-5%
= Produkcja ogblna CO,+>0,5-3% 0,
= Przemyst cigzki M21 Mieszarlkagazowa Ar+
= Motoryzacja >15-25% CO,
= Konstrukgcje stalowe
= Robotyka
DOPUSZCZENIA

ABS DNV TOV DB CE
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S
0.08 1.4 0.9 <0.025 <0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ctan Umowna grapiFa thrzv.ma#osé Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
el tan plastycznosci na rozcigganie ) e amer mo
(MPa) (MPa) +20°C -30°C -40°C
Vt\%gﬁ' M21 AW =420 500-640 =24 290 | 270 | =47
1 AW =420 500-640 =222 =70 =47

* AW = bez obrobki cieplnej

ol
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

CARBOFIL 1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar
(mm) (kg)
06 SZPULA (5200) 5.0
' SZPULA (S300) 15.0
SZPULA (5200) 5.0
SZPULA (S300) 15.0
0.8 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 300.0
0.9 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (5200) 5.0
SZPULA (S300) 15.0
1.0 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 300.0, 500.0, 600.0
SZPULA (5200) 5.0
SZPULA (S300) 15.0
1.2 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 300.0, 600.0
16 SZPULA (B300) 16.0
BECZKA 250.0
L -. .
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CARBOFIL 1 GOLD

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowa stabilnos¢ tuku, mata ilo5¢ odpryskow i
regularny profil spoiny

= Nieliczne obszary krzemianow

= Dostepny w réznych opakowaniach (szpulach i
beczkach)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogdlna

= Przemyst cigzki

= Motoryzacja

= Konstrukcje stalowe

= Robotyka

DOPUSZCZENIA
ABS DNV
+ +

TYPOWY SKAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn

0.08 1.4 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz

ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)
Vt‘(/aggﬁg' M21 AW =420
1 AW =420
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie
(mm)
08 SZPULA (B300)
BECZKA
SZPULA (S300)
SZPULA (B300)
10 SZPULA (BS300)
BECZKA
SZPULA (S300)
SZPULA (B300)
1.2 SZPULA (BS300)
BECZKA
BECZKA
SZPULA (BS300)
132 BECZKA
16 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.18

ER70S-6

ENISO 14341-A G423 C13Si1

G424 M213Si1

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

a1
M14

M21

TOV

<0.025

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)

500-640
500-640

Ciezar
(kg)
16.0

300.0
15.0
16.0

16.0

300.0
15.0
16.0
16.0

300.0

600.0
16.0

300.0
16.0

DB

Wydtuzenie
(%)

=24
=22

+20°C

Gaz aktywny 100% CO,

Mieszanka gazowa Ar+ 0,5-5%
CO,+>0,5-3% 0,

Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

CE

<0.025

Udarnos¢ 1SO-V ()

-20°C -40°C

=90 =70 =47

=70 =47

Indeks

GOBKO16P6E11
GO8D300E6E11
G10P0O15P6E11
G10K016P6E11

G10LO16P6E11,
G10LO16PSE11

G10D300E6E11
G12PO15P6E11
G12K016P6E11
G12L016P6E11
G12D300E6E11
G12D600E6Z11
G13LO16PSE11
G13D300ESE11
G16K016P6E11

ol
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

CARBOFIL 1A

GLOWNE CECHY
= Doskonata spawalnosé i jednorodnos¢ podawania
drutu

= Optymalny profil spoiny i mata ilos¢ odpryskow
= Dostepny w réznych opakowaniach (szpulach i

KLASYFIKACJA

AWS A5.18 ER705-6

ENISO 14341-A G 46 3 C14Si1
G464 M21 4Si1

beczkach) GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)
. 1 Gaz aktywny 100% CO,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M4 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5%
= Produkcja ogblna CO+ 0,5—3“% 0, '
= Przemyst cigzki M21 Mieszarlkagazowa Ar+
= Motoryzacja >15-25% CO,
= Konstrukcje stalowe
= Robotyka
DOPUSZCZENIA
ABS DNV TOV DB CE
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.08 1.7 0.9 <0.025 <0.025
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grapiFa Wytrzvfna’ro%é Wydluzenie Udarnosé ISO-V ()
e Stan plastycznosci na rozcigganie ) e amer o
(MPa) (MPa) +20°C -30°C -40°C
%aggcxg' M21 AW 2460 530-680 224 2100 =80 =70
C1 AW =460 530-680 =24 =80 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?rl::_l;'lrutu Opakowanie C;E;r
08 SZPULA (B300) 16.0
BECZKA 300.0
SZPULA (S300) 15.0
10 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 300.0, 600.0
SZPULA (S300) 15.0
12 SZPULA (B300) 16.0
SZPULA (BS300) 16.0
BECZKA 300.0, 500.0, 600.0
1.6 SZPULA (B300) 16.0
|
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DRUT MIG/MAG | STAL NIESTOPOWA

CARBOFIL 1A GOLD

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJIA
= Wyjatkowa stabilnos¢ tuku, mata ilo5¢ odpryskow i AWS A5.18 ER70S-6

regularny profil spoiny ENISO 14341-A G463 C14Si1
= Nieliczne obszary krzemianow G 46 4 M21 45i1
= Dostepny w réznych opakowaniach (szpulach i

beczkach) GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

. a1 Gaz aktywny 100% CO,

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA ML Mieszanka gazowa Ar+ 0,5-5%
= Produkcja ogdlna €O+ >0,5-3% 0,
= Przemyst cigzki M21 Mieszarlkagazowa Ar+
= Motoryzacja >15-25% 0,
= Konstrukcje stalowe
= Robotyka

DOPUSZCZENIA

ABS DNV TOV DB CE
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S
0.08 1.7 09 <0.025 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz . Umowna graplFa W\/trzyll'nairo?c Wydtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
— Stan plastycznosci na rozcigganie %)
ostonowy (MPa) (MPa) b +20°C -30°C -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 530-680 =24 =100 =80 =70
1 AW =460 530-680 =24 =80 =47

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Sred?r:;()jrutu Opakowanie C;Esr Indeks
0.8 SZPULA (B300) 16.0 GO8KO16P3E11
SZPULA (B300) 16.0 G10KO16P3E11
1.0 SZPULA (BS300) 16.0 G10LO16P3E11
BECZKA 300.0 G10D300E3E11
SZPULA (B300) 16.0 G12K016P3E11
SZPULA (BS300) 16.0 G12L016P3E11
1.2 BECZKA 300.0 G12D300E3E11
BECZKA 500.0 G12D500ETV11
BECZKA 600.0 G12D600E3Z11
1.32 SZPULA (BS300) 16.0 G13LO16PTET1
1.6 BECZKA 500.0 G16D500ETV11
=
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL CRMO1

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

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

= Uzywany rowniez do zastosowan wymagajacych
wysokiej odpornosci na atak wodorowy

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
2
M24 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+>0,5-3% O,
M26 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%

CO,+ >0,5-3%0,

TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si S Cr Mo
0.08 1.2 0.6 <0.020 1.2 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzw_‘na#o;c Wydtuzenie Udarnosé
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 690°C/1h =550 =20 =80
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrle
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 \W000282958
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000282960
L I. .
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CARBOFIL CRMO2

GLOWNE CECHY

= Stopiwo odporne na pekanie.

= Dobra jakos¢ spoin, potwierdzona badaniami
radiograficznymi.

= Odpowiedni rowniez do spawania stali
2,25%Cr-1,0%Mo, gdzie wymagana jest zwiekszona
odpornos¢ na atak wodorowy lub korozje siarkowa.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ropa naftowa i gaz

= Energetyka

= Produkgja kottéw i zbiornikow

= Przemyst chemiczny

= Stal na kotty, blachy i rury

DOPUSZCZENIA

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER90S-G
ENISO 21952-A G CrMo2Si

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
2
M24 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+>0,5-3% O,
M26 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%

CO,+ >0,5-3%0,

TOV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c Mn Si S Cr Mo
0.09 1.2 0.7 <0.020 <0.020 2,5 1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzyfnaiosc Wydtuzenie Udarnosc
S Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 690°C/1h =400 2620 >18 47
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 W000282963
L I. .
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL CRMO5

GtOWNE CECHY
= Stosowany w przemysle chemicznym oraz w
procesach syntezy amoniaku.

= [dealny do spawania stali zarowytrzymatych

= Do stali pracujgcych w niskich temperaturach.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny
= Petrochemia

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER80S-B6
ENISO 21952-A G CrMo5Si

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
M21 E/Ici)eszanka gazowa Ar+ >15-25%
2
M24 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+>0,5-3% 0,
M26 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%

CO,+ >0,5-3%0,

[« Mn Si P S Cr Mo
0.07 05 0.5 =0.020 <0.020 5.70 06
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
&w . Umowna granica W\/trzvrna’ro?c Wydtusenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V ()
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 760°C/1h =470 2590 =17 =47
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000282968
- I. .
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CARBOFIL CRMO91

GtOWNE CECHY
= [dealny do spawania stali odpornych na petzanie.

= Odpowiedni do dtugotrwatej pracy w temperaturach
do 650°C.

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER90S-B91
ENISO 21952-A G CrMo91

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
= Przemyst energetyczny
= Petrochemia
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb Vv
0.11 0.5 0.40 9.25 0.45 0.95 0.06 0.22
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnosé
os}gzzw Stan* plastycznosci na rozcigganie Wvd::; )zenle 1SO-V (J)
J (MPa) (MPa) . +20°C
Wartosci PWHT
typowe M12 760°C/2h =620 =720 =19 =50
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 15.0 W000386460
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL KV3

GLOWNE CECHY

= Bardzo czysty metal spoiny z gwarantowanym
wspotczynnikiem Bruscato X<15 ppm, oraz z
kontrolowang zawartoscig As, Sb, Sn, minimalizujaca
wzrost kruchosci po odpuszczaniu.

= [dealny do spawania stali odpornych na petzanie

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER90S-B3
ENISO 21952-B G 62M 2C1M

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

o oReaTe ) ) a1 Gaz aktywny 100% CO,
= Odpowiedni réwniez do spawania stali M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
1,25%Cr-1%Mo, gdzie wymagana jest zwiekszona co,
odpornosé na atak wodorowy lub korozje siarkowa.
Stosowany gtéwnie do spawania stali do kottow,
blach i rur oraz do instalacji w rafineriach np. w
procesie krakingu, gdzie stosowana jest gtéwnie stal
10CrMo9S-10 (ASTM A335 gat. P/T22).
NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
g C Mn Si P s cr Ni Mo Cu
g 0.075 0.55 0.57 0.005 0.005 25 0.1 1.0 0.1
G
= - -
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
&R X Umowna granica W\/trzvl"naio§c Wydtusenie Udarnosé
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 620°C/1h =540 2620 =220 =70
* PWHT = obradbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrEe
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000283639
L I. .
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CARBOFIL KV5

GLOWNE CECHY

= Bardzo czysty metal spoiny z gwarantowanym
wspotczynnikiem Bruscato X<15 ppm, oraz z
kontrolowang zawartoscig As, Sb, Sn, minimalizujaca
wzrost kruchosci po odpuszczaniu.

= [dealny do spawania stali odpornych na petzanie

= Uzywany réwniez do zastosowan wymagajacych

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER80S-B2
ENISO 21952-B G55 M 1CM

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)
a1 Gaz aktywny 100% CO,

L P M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
wysokiej odpornosci na atak wodorowy. co,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Cu
0.09 0.55 0.55 0.005 0.005 13 0.05 0.5 0.12
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzyfnaio§c Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -20°C
Wartosci PWHT
typowe M21 620°C/1h =470 =550 =20 =70
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (S300) 15.0 \W000283634
1.2 SZPULA (S300) 15.0 W000283636
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL MNMO

GLOWNE CECHY

= Odpowiedni do instalacji petrochemicznych, gdzie
wymagana jest odpornos¢ na
wysokotemperaturowy atak wodorowy

= Zwiekszona wytrzymatos¢ spoiny dzieki dodatkowi

Mn

KLASYFIKACIA
AWS A5.28

ER80S-D2

ENISO 14341-A G504 M21 4Mo

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

. o ) ) M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
= Do spawania stali niskostopowej z dodatkiem 0,5% M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
Mo oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Co,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Elektrownie jadrowe
= Petrochemia
= Budowa rurociggow
= DZwigi i suwnice
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Mo
0.09 1.80 0.60 0.014 0.010 0.40
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na}o§c Wydtusenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) 8 -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =600 =690 =20 =58
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 S10KO16PDE11
1.2 SZPULA (B300) 16.0 S12K016PDE11
L I. .
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CARBOFIL MNNIMOCR

GLOWNE CECHY
= Stosowany do stali pracujgcych w niskich
temperaturach do -40°C.

= Do spawania stali o wysokiej granicy plastycznosci.
= Stopiwo zawiera mniej niz 1%Ni, spetniajac

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

wymagania NACE. M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura
= Budowa rurociggow
= DZwigi i suwnice
DOPUSZCZENIA
TOv DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.09 1.65 0.75 0.010 0.010 0.55 0.55 0.25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc Wvdbuzenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan* plastycznosci na rozcigganie v %) V()
(MPa) (MPa) : -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =690 =790 =21 =95
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?l:;c)jrutu Opakowanie C;ES“ Indeks
1.0 SZPULA (B300) 16.0 ST10KO16PZE11
1.2 SZPULA (B300) 16.0 S12K016PZE11
o
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL MO

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

AWS A5.28

KLASYFIKACIA

ER70S-A1

ENISO 14341-A G 46 3 M21 2Mo
EN IS0 21952-A G MoSi

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

) . M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
= Zalecany do spawania stali niskostopowych o co,
zawartosci 0,5%Mo oraz stali o podwyzszonej M21 Mieszanka gazowa Ar+
wytrzymatosci. >15-25% ng
NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Budowa zaktadéw chemicznych
= Petrochemia
= Ropa naftowa i gaz
= Energetyka
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Mo
0.1 1.1 0.6 <0.020 <0.020 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna P as
Udarnos¢ ISO-V (J
Gaz . granica thrzv.ma*o?c Wydtuzenie w
Stan A na rozcigganie 5
ostonowy plastycznosci (MPa) (%) GET E
(MPa) + i}
Wartosci " o _ - - -
typowe M21 AW =480 515-620 222 =100 =47
PWHT
M21 580°C/15h** =380 480-560 =19 =100 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
** PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrle
(mm) (kg)
0.8 SZPULA (B300) 16.0 W000282948
1.0 SZPULA (B300) 16.0 W000282950
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000282952
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL Ni2

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne (zaréwno po AWS A5.28
spawaniu, jaki i po obrébce cieplnegj).

= Wysoka udarnos¢ w niskich temperaturach (do

ER80S-Ni2

ENISO 14341-A G467 M21 2Ni2

-60°C po spawaniu oraz do -90°C po wyzarzaniu GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)

odprezajacym 15h/580°C)

) ) o M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
= [dealny do stali pracujacych w niskich Co,
temperaturach.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= LNG
= Do zastosowan mrozoodpornych
DOPUSZCZENIA
TV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
(@ Mn Si P S Ni
0.08 1.1 0.5 <0.020 <0.020 23
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
umowna —yy vavmatose _ Udarnose IS0-V ()
Gaz " granica . . Wydtuzenie
Stan aq na rozcigganie o
ostonowy plastycznosci (%) R o R
(MPa) (MPa) +20°C -70°C -90°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 550-680 =222 >120 | =47
PWHT
M21 580°C/15h =460 550-680 =22 =130 =70 =47
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000282982
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL NICU

GLOWNE CECHY

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

= Dodatek miedzi zapobiega p6zniejszemu utlenianiu
powierzchni spoiny

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i odpornos¢ na

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER80S-G
ENISO 14341-A G423C1Z
Ga24M21Z

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

Korozi a1 Gaz aktywny 100% CO,
orozje. M21 Mieszankagazowa Ar+
. >15-25% CG,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura
= Konstrukcje wsporcze, bariery drogowe, kominy i
elementy systemow wentylacyjnych
= Ukfady wydechowe
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si S Ni Cu
0.09 1.4 08 <0.025 <0.025 08 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ctan Umowna granica Wytrzyn:na’ro?c Wydtuzenie Udarno&é ISO-V (J)
tonow tan plastycznosci na rozcigganie )
astonowy (MPa) (MPa) ; +20°C -30°C -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =420 500-640 =22 =120 =90 >80
1 AW >420 500-640 =22 =100 | =47
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?r:;;irutu Opakowanie C;Egr Indeks
0.8 SZPULA (B300) 16.0 SO8KO16PCE11
1.0 SZPULA (B300) 16.0 ST10KO16PCE11
1.2 SZPULA (B300) 16.0 S12K016PCE11
L I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL NIMO1

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C. AWS A5.28 ER100S-G
= Optymalne wiasciwosci mechaniczne ztacza ENISO 16834-A G624 M21 Mn3Ni1Mo

uzyskuje sie przy spawaniu z niskg energia liniowa.
GAZ OSLONOWY (WG. EN I1SO 14175)

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA 1 Gaz aktywny 100% CO,
= Dzwigi i suwnice M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Budowa rurociggow 2

DOPUSZCZENIA
TOV DB CE

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si P S Ni Mo
0.08 15 0.7 0.010 0.010 1.1 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplFa thrzvfna}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V ()
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =620 700-890 =18 =100 =60
1 AW >550 640-820 =18 =100 =47
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 W000282914
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000282916
L I. .

www.lincolnelectric.pl OERLIKON"® 183

MIG/MAG



MIG/MAG

184

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL NIMOCR

GLOWNE CECHY

= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

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

= Optymalne wtasciwosci mechaniczne ztacza
uzyskuje sie przy spawaniu z niska energig liniowa.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura

= Roboty ziemne

= DZwigi i suwnice

= Stal konstrukecyjna

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.08 1.6 05 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)
‘Q(/agg?;g' M21 AW =700
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie
(mm)
SZPULA (5300)
1.0 SZPULA (B300)
BECZKA
12 SZPULA (B300)
BECZKA
1.6 SZPULA (B300)
H
OERLIKON'

KLASYFIKACJA
AWS A5.28

ER110S-G

ENISO 16834-A G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20
M21

2

M24

Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%

Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%

CO,+>0,5-3% O,

M26

Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%

CO,+ >0,5-3%0,

DB

<0.015 0.25

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

=790

Ciezar
(kg)
15.0
16.0

300.0
16.0

300.0
16.0

CE

1.5 0.25

Udarnos¢ ISO-
V()
-40°C

Wydtuzenie
(%)

=20 =64

Indeks

S10PO15PVE11
ST10KO16PVE11
ST10D300EVE11
S12K016PVE11
S12D300EVE11
S16K016PVE11
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CARBOFIL 2NIMOCR

GLOWNE CECHY
= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne.

= Do spawania stali o min. granicy plastycznosci 890
MPa

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura

= Roboty ziemne

= Dzwigi i suwnice

= Stal konstrukcyjna

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
@ Mn Si P
0.08 1.7 0.7 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os +cG:1zw Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =890
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (B300)
- SZPULA (B300)
' BECZKA

www.lincolnelectric.pl

DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28
ENISO 16834-A

ER120S-G
G 89 4 M21 Mn4Ni2CrMo

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20
M21

M24

M26

DB

<0.018

Wytrzymatos¢
na rozcigganie
(MPa)

=940

Ciezar
(kg)
16.0
16.0

300.0

Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
(I\:/Ici)eszanka gazowa Ar+ >15-25%

2

Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+ >0,5-3% 0,

Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
CO,+ >0,5-3%0,

CE

Cr Ni Mo
0.4 22 0.6

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

() +20°C  -40°C

=15 =80 =47

Indeks

\W000289173
W000289176
W000289177

ol
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DRUT MIG/MAG | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOFIL 3NIMOCR

GLOWNE CECHY
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

= |dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Infrastruktura

= Roboty ziemne

= DZwigi i suwnice

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
[« Mn Si P
0.11 1.9 0.8 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz " Py
ostonowy Stan plastycznosci
(MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =930
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)
|
OERLIKON"®

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 120S-G
ENISO 16834-A G895 M21 Mn4Ni2.5CrMo

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15% CO,
M21 E/ICiJeszanka gazowa Ar+ >15-25%
2
M24 Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+>0,5-3% O,
M26 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
CO,+ >0,5-3%0,
S Cr Ni Mo
<0.018 0.55 2.4 0.55
Wytrzymatose y\ qp senje Udarnosé 1ISO-V ()
na rozcigganie %)
(MPa) q +20°C  -50°C
=980 =14 =70 =47
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000377715
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 307

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢ AWS A5.9 ER307*
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico ENISO 14343-A G188 Mn

spoiny o regularnym ksztatcie.
= Stosowany do spawania stali trudnospawalnych.

= Czesto stosowana do wykonania warstwy GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
buforowej w napawaniu utwardzajgcym

* Najblizsza klasyfikacja

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
. M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Uktady wydechowe
= Ztgcza r6znoimienne
= Napawanie
= Stale hartowane i odpuszczane
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
@ Mn Si P S Cr Ni
0.10 7 08 <0.030 <0.025 19 9
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna gra_m.ca Wytrzvrna}osc Wydtusenie Udarnosé ISO-V ()
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -120°C
Wartosci
typowe M12 AW =420 =590 =40 =100 =32

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Ciezar

il Opakowanie (ke) Indeks
0.8 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283109
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283110
12 SZPULA (BS300) 15.0 W000283111

' BECZKA 250.0 \W000378431

ol
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 308L

GLOWNE CECHY

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

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do
temperatury 300°C.

= Ulepszona spawalnosé i wyglad lica spainy

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe

= Napawanie

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.020 1.8 0.45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz

I — Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe M13 AW =350
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)
H
OERLIKON"®

<0.025

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER308L
ENISO 14343-A  G199L

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DB CE
+ +
S Cr Ni
<0.020 20 10
Wytrzymatose \ qp senje  Udarnosé 1SO-V ()
na rozcigganie )
(MPa) q +20°C -196°C
=520 =35 =140 =40
Ciezar
kg) Indeks
15.0 \W000282986
15.0 W000282988
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 308LSI

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza AWS A5.9 ER308LSi
ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej, ENISO 14343-A G 199LSi

eliminujac koniecznos¢ stosowania dodatkow
stopowych stabilizujgcych strukture metalu.

i e - » GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢

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,
= Ulepszona spawalnosé i wyglad lica spainy
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Wytwarzanie blachy stalowej
= Zbiorniki
= Napawanie
DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni
0.020 1.8 0.85 <0.025 <0.020 20 10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz Umowna granica Wytrzyfnaiog: Wyedtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
I — Stan* plastycznosci na rozcigganie %)
il (MPa) (MPa) o +20°C  -120°C
Wartosci
typowe M13 AW =350 =520 =35 =80 =32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Epakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (5200) 5.0 W000283000
' SZPULA (BS300) 15.0 W000283002
10 SZPULA (S200) 5.0 W000283005
) SZPULA (BS300) 15.0 \W000283007
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283013
1.6 SZPULA (BS300) 15.0 W000283018
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 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.

. M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
= Maksymalna temperatura pracy 300°C M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
= Ztgcza roznoimienne
= Napawanie
DOPUSZCZENIA
TOV CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si S Cr Ni
0.020 1.8 0.45 <0.025 <0.020 24 13
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafu_ca thrzyl_'na’fogc Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -80°C
Wartosci
typowe M13 AW =350 =520 =30 =55 =32
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
0.8 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283090
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283091
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283092
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309L
ENISO 14343-A  G2312L

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)




INERTFIL 309LMO

GLOWNE CECHY

= Stopiwo zawiera ok. 15% ferrytu delta, dzieki czemu
zapewniona jest odpornos¢ na pekanie gorace.

= Stosowany réwniez do spawania warstw
buforowych, w ktorych wymaganym dodatkiem
stopowym jest molibden.

= Polecana do potgczen roznoimiennych np. stali
niestopowej i duplex.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ztgcza roznoimienne
= Napawanie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.012 1.44 0.35 0.019

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)
Wartosci
typowe M13 AW =350
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309LMo
ENISO 14343-A  G23122L

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
S Cr Ni Mo
0.002 215 14.5 2.6
W\/trzy.mah);c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : +20°C
=550 =30 =55
Ciezar
kg) Indeks
15.0 \W000283100
15.0 W000283101
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 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 ptynnosé
jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogblna

= Transport

= Przemyst przetworczy

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.020 1.8 0.85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os’rgi;w Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe M12 AW =350
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
0.8 SZPULA (BS300)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)
H
OERLIKON"®

<0.025

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309LSI
ENISO 14343-A  G2312LSi

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,

M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DB CE

+ +

S Cr Ni
<0.020 24 13
Wytrzymatose \ qp senje Udarnosé 1ISO-V ()
na rozcigganie ) . .
(MPa) +20°C  -120°C
=520 =30 =100 =32
Ciezar
kg) Indeks
15.0 \W000283093
15.0 W000283094
15.0 W000283095

www.lincolnelectric.pl




INERTFIL 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.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia

= Wymienniki ciepta
= Zbiorniki wody goracej
= Produkdja piecéw

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

0.12 1.8 06

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci

Gaz ostonowy Stan*

(MPa)
Wartosci
typowe M13 Aw =350
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

<0.020

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
S Cr Ni
<0.020 26 21
W\/trzv.mam§c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : +20°C
=550 =30 =70
Ciezar
kg) Indeks
15.0 W000283115
15.0 W000283116
L I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 316L

GLOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
szczelinowa oraz na utleniajgce dziatanie kwasow.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i sktad
chemiczny.

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER316L
ENISO 14343-A  G19123L

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Stosowany do spawania lub napawania stali M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,

nierdzewnej o tym samym sktadzie chemicznym M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
= Napawanie
DOPUSZCZENIA

TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.020 1.4 0.45 <0.025 <0.020 19 125 2.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafu_ca thrzyl_'na’fogc Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -196°C

Wartosci

typowe M13 AW =350 =510 =30 =130 =32
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283045
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283047
L I. .
194 OERLIKON" www.lincolnelectric.pl




INERTFIL 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

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER316LSi
ENISO 14343-A  G19123LSi

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

kwasow redukuiacych M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
jacy " . ) 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
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c Mn Si P S Cr Ni Mo
0.020 1.8 0.85 <0.025 <0.020 19 125 26
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzyrnaiog: Wyedtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -120°C
Wartosci
typowe M13 AW =350 =510 =30 =80 >32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Epakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
08 SZPULA (5200) 5.0 W000283058
' SZPULA (BS300) 15.0 \W000283060
10 SZPULA (S200) 5.0 \W000283063
) SZPULA (BS300) 15.0 W000283065
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283070
1.6 SZPULA (BS300) 15.0 W000283075
[l I. .
www.lincolnelectric.pl OERLIKON" 195
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 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
zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej, spowodowanej wytracaniem
weglikow chromu.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania rur, blach oraz kottow

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.04 1.4 0.85 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

osigif)w Stan* plastycznosci
i (MPa)
Wartosci
typowe M13 AW =400
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
0.8 SZPULA (BS300)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (B300)
L I. .
OERLIKON"®

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER318*
ENISO 14343-A° G19123 NbSi

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DB CE
+ +
S Cr Ni Mo Nb
<0.020 19 12 2.7 0.5
WytrzymatosC 4 senje  Udarnosé ISO-V (1)
na rozcigganie %)
(MPa) o +20°C -110°C
=550 =30 =65 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
15.0 W000378425
15.0 \W000283088
15.0 \W000283089

www.lincolnelectric.pl



INERTFIL 347

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
weglikow chromu.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania rur, blach oraz kottéw

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.040 1.6 0.45 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os *g?‘zw Stan* plastycznosci
i (MPa)
Wartosci
typowe M13 AW =400
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER347
ENISO 14343-A° G199 Nb

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DB CE
+ +
S Cr Ni Nb
<0.020 19.5 10 0.5
Wytrzymatos€ gy senje Udarnosé 1S0-V ()
na rozcigganie %)
(MPa) o +20°C -120°C
=550 =30 =65 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
15.0 \W000283036
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 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.

= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnosé
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
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P

0.040 1.6 0.8 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

osigxw Stan* plastycznosci
i (MPa)
Wartosci
typowe M13 AW =400
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (B300)
1.2 SZPULA (BS300)
L I. .
OERLIKON"®

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER347Si
ENISO 14343-A G199 NbSi

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
DB CE
+ +
S Cr Ni Nb
<0.020 195 10 0.5
thrzy['na}osc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
na rozcigganie %)
(MPa) o +20°C -120°C
=550 =30 =65 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
15.0 \W000283041
15.0 W000283042

www.lincolnelectric.pl




INERTFIL 2293

GLOWNE CECHY

= Stosowany do spawania stali nierdzewnych typu
duplex

= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje wzerowa
(réwnowaznik odpornosci PRE > 35) oraz

naprezeniowa, spowodowana dziataniem chlorkow.

= Doskonate odpornos¢ na korozje oraz wtasciwosci
mechaniczne stopiwa

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa rurociggow

= Budowa statkow

= Petrochemia

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.020 1.7 0.5 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci AW =480

typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER2209
ENISO 14343-A G2293NL

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M12 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-5% CO,
M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3% O,
S Cr Ni Mo N
<0.020 23 9 3 0.15
Wytrzymatost Wydtuzenie Udarmosé IS0-V ()
na rozcigganie %)
(MPa) o +20°C  -40°C
=690 =22 =50 =32
Ciezar
kg) Indeks
15.0 W000283138
15.0 W000283139
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | STAL NIERDZEWNA

INERTFIL 410NIMO

GLOWNE CECHY

= Zawiera mniej chromu i wiecej niklu, dzieki czemu
struktura spoiny nie zawiera ferrytu, majacego
szkodliwy wptyw na wtasciwosci mechaniczne.

= Stal AISI 410NiMo jest samoutwardzalna i
zazwyczaj wymaga podgrzewania wstepnego i
odprezania w celu uzyskania odpowiedniej

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER410NiMo*
ENISO 14343-A G134

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

ciagliwosci M12 M?eszanka gazowa Ar+ 0.5—5‘0‘/0 COo,
= Dobra odpornos¢ na korozje, szczegbdlnie po M13 Mieszanka gazowa Ar+0.5-3% O;
podatnos¢ na utwardzaniu i odpuszczaniu.
NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje turbin wodnych
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.04 0.5 0.4 <0.030 <0.020 12 4 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvl"naio§c Wydtuzenie Udarnosé
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe M13 600°C/8h =500 =760 =15 =50
* PWHT = obradbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hre
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283130
L I. .
200 OERLIKON" www.lincolnelectric.pl




COPPERFIL CUALS

GLOWNE CECHY

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

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

DRUT MIG/MAG | STOPY MIEDZI

KLASYFIKACIA
AWS A5.7 ER CuAI-A1
EN SO 24373-A S Cu 6100 (CuAl7)

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

SerE i S L 1 Gaz obojetny Ar (100%)
korozje w srodowisku wody morskiej i wiekszosci 3 Gaz oboiotny Ar+ 0.5-95% H
kwasoéw w szerokim zakresie temperatur pracy. az obojetny Ar+ 0,5-95% He
= Wysoka odpornosc na erozje.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Podzespoty do pojazdow
= Stal ocynkowana
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Mn Si Ni Cu Fe Al
0.2 0.1 0.7 reszta 0.4 8.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Wytrzvl_'na}o§c Wydtuzenie Udarnosc ISO-V Twardogé
Gaz ostonowy  Stan na rozcigganie ) 0) (HB)
: +20°C
Wartosci
typowe 11 AW 390-450 =45 >80 80-100
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 15.0 W000283249
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000283253
L I. .

www.lincolnelectric.pl
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | STOPY MIEDZI

COPPERFIL CUSI3

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Drut stosowany czesto do spawania artystycznego, AWS A5.7 ER CuSi-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)
= Stosowany réwniez do lutospawania tukowego, 11 Gaz obojetny Ar (100%)
gdzie zalecane jest uzycie niewielkiego sktadnika 3 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He

aktywnego w gazie ostonowym.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

= Lutospawanie

= Motoryzacja

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

Mn Si Cu Fe Al
1.1 3.4 reszta 0.2 0.01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
o . Umowna granica thrzyrna’ro?'c Wydtuzenie Udarnosc Twardosé
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J) (HB)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci
typowe 11 Aw >100 >345 =40 >50 80-90
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Epakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
10 BECZKA 200.0 W000283276
[l I. .

202 __ OERLIKON'
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

ALUFIL ALSI5

GLOWNE CECHY KLASYFIKAC)A
= Przeznaczony do spawania stopéw podawanych AWS A5.10 ER4043
obrébce cieplnej, w szczegdlnosci stopow serii 6XXX ENISO 18273-A S Al 4043 (AISi5)
= Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopow
EXXX GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Nizsza temperatura topnienia i lepsza ptynnosé w 11 Gaz obojetny Ar (100%)
poréwnaniu ze stopami 5XXX 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ramy roweréw
= Podzespoty samochodéw np. ramy i waty napedowe
DOPUSZCZENIA
TV DB CE
+ + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Be
reszta 5.26 0.15 0.01 0.01 0.03 0.001 0.01 <0.0002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra_n@a thrzyl_'na’fogc Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci typowe 1 AW 20-40 120-165 3-18
* AW = bez obrdbki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (BS300) 7.0 W000283183
1.2 SZPULA (BS300) 7.0 \W000283184
1.6 SZPULA (BS300) 7.0 W000283185
[l I. .
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DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

ALUFIL ALMG3

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Stop aluminium z dodatkiem magnezu do spawania AWS A5.10 ER5754
stopoéw o0 maksymalnej zawartosci 3,5% ENISO 18273-A S Al5754 (AIMg3)

= Dobra odpornos¢ na korozje oraz niemal identyczny
kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Wieksza wytrzymatos¢ w poréwnaniu z drutami Al- 11 Gaz obojetny Ar (100%)
Si. 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe
= Konstrukcje stalowe

DOPUSZCZENIA

CE
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
G Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Ti Be
<§E reszta 0.07 0.13 0.01 0.29 3.0 0.06 0.05 0.0004
@ Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tagcznie 0,15%
=
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzyll'nah?c Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa)
Wartosci typowe 11 AW 70-80 180-200 15-20
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 7.0 W000283193
[l I. .
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ALUFIL ALMG5

GEOWNE CECHY

= Zalecany do spawania stopow 5XXX i 6XXX

= Najczesciej stosowany stop spawalniczy

= Stopiwo charakteryzuje wysoka wytrzymatosé

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

KLASYFIKACIA
AWS A5.10 ER5356
ENISO 18273-A S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA 1 Gaz obojetny Ar (100%)
= Budowa statkéw 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
= Branza kolejowa
= Motoryzacja
= Zbiorniki magazynowe
= Przemyst energetyczny
DOPUSZCZENIA
LR BV DNV RINA TUV DB CE
+ + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Be
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 sktadowe nie powinny przekraczac tgcznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzyn:na’ro;c Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(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)
0.8 SZPULA (BS300) 7.0 W000283218
10 SZPULA (5200) 2.0 W000283219
' SZPULA (BS300) 7.0 \W000283221
12 SZPULA (BS300) 7.0 W000283225
' SZPULA (S300) 7.0 W000283224
1.6 SZPULA (BS300) 7.0 W000283229
[l I. .
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | ALUMINIUM

ALUFIL ALMG4.5MN

GLOWNE CECHY

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

= Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopow
B6XXX

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkow

= Przemyst stoczniowy
= Aplikacje kriogeniczne
= Spawanie blachy z aluminium strukturalnego

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

Al Si Mn Mg
reszta 0.3 0.8 4.5

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)

13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
Cr Ti Cu Fe
0.1 0.1 0.1 0.1

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

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci

Gaz ostonowy Stan*

Wartosci typowe 13 AW
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

el Opakowanie
1.0 SZPULA (BS300)
15 SZPULA (BS300)
' SZPULA (S300)
[l I. .

206 __ OERLIKON'

Wytrzymatosc na Wydtusenie

rozcigganie %)
(MPa)
=275 =17
C;E:)" Indeks
7.0 \W000283200
7.0 \W000283203
7.0 W000283202
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CARBOCAST NIFE

GLOWNE CECHY

= Stosowana do spawania odlewow zeliw z grafitem
sferoidalnym (GJS), zeliwa ciagliwego czarnego (GJMB),
zeliwa biatego (GJMB), zeliwa austenitycznego oraz
potaczen roznoimiennych pomiedzy zeliwami a stala.

= Zaleca sig stosowanie niskiej energii liniowej, uktadanie
krotkich ciegdw o dtugosci ok. 10-30 mm oraz
przekuwanie kazdego Sciegu bezposrednio po

DRUT MIG/MAG | STOPY NIKLU

KLASYFIKACIA
ENISO 1071-A S NiFe1

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

M12

2

E/IciJeszanka gazowa Ar+ 0.5-5%

. M13 Mieszanka gazowa Ar+ 0.5-3%
spawaniu. 0.
= Napoiny mogg by¢ obrabiane przez szlifowanie.
NAJWAiNIElSZE ZASTOSOWANIA
= Zeliwo
= Prace serwisowe
= Naprawy
DOPUSZCZENIA
DB CE
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Cu Fe Al
0.9 0.8 0.7 55 1.0 42 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvl_'na’ro?c Wydtuzenie Udarnosc Twardogé
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V (J) (HB)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci
typowe M12 AW =290 =400 =20 =80 150-200
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (BS300) 15.0 \W000283707
' BECZKA 250.0 W000400785
L I. .
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MIG/MAG
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DRUT MIG/MAG | STOPY NIKLU

NIFIL 600

GLOWNE CECHY

= Stosowane réwniez do mrozoodpornych stali o
zawartosci niklu 3%, 5% i 9%, ktore wykorzystywane
sg przy produkcji zbiornikow oraz instalacji
skroplonych gazéw LPG i LNG.

= Maksymalna temperatura pracy w Srodowisku

KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ERNiCr-3
EN SO 18274-A S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

: A 11 G bojetny Ar (100%
siarkowym wynosi 500°C. a0 Oj.e ny Ar( )
. P . 13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
= Stosowane do spawania ztgczy réznoimiennych stali
ferrytycznych ze stalami austenitycznymi dla
temperatury pracy lub obrébki cieplnej po spawaniu
wyzszej niz 300°C.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Napawanie
= Elektrownie jadrowe
= Petrochemia
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P Cr Ni Nb Fe Ti
0.050 3 03 <0.020 <0.015 20 reszta 25 2 05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzvrna}os_,c Wydhuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonowry Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -196°C
Wartosci
typowe 13 AW =380 =620 =35 =100 =255
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
10 SZPULA (BS300) 15.0 WO000378508
’ BECZKA 250.0 WO000404403
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000378509
[l I. .
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NIFIL 625

GLOWNE CECHY

= W Srodowisku bezsiarkowym stopiwo nie ulega
utlenianiu przy temp. do 1200°C, w atmosferze
siarkowej moze by¢ stosowany do 500°C.

= Stosowane do spawania ztgczy réznoimiennych stali
ferrytycznych ze stalami austenitycznymi dla
temperatury pracy lub obrdbki cieplnej po spawaniu
>300°C.

= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje naprezeniows i
wzerowg w roznych srodowiskach, m.in. w kwasie
fosforowym, kwasach organicznych, wodzie
morskiej i Srodowiskach zanieczyszczonych.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Napawanie

= Petrochemia

= Budowa rurociggow

= LNG

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S

0.025 0.4 0.3 <0.020 <0.015

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os}g:;w Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 13 AW =460
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

DRUT MIG/MAG | STOPY NIKLU

KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ERNiCrMo-3
ENISO 18274-A S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb)

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
Cr Ni Mo Nb Fe Ti
21 reszta 9 35 0.3 0.3
thrzvl_'na}o§c Wydtuzenie Udarnos¢ I1SO-V (J)
na rozcigganie )
(MPa) 8 +20°C  -196°C
2720 =30 =100 =40
Ciezar
Indeks
(kg)
15.0 W000378519
15.0 W000283171
L I. .
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MIG/MAG

DRUT MIG/MAG | NAPAWANIE

CARBOFIL A 600

GLOWNE CECHY

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

= 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

TYPOWY SKAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn
0.5 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Wartosci typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
1.0 SZPULA (BS300)
1.2 SZPULA (BS300)

[l I. .
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Stan*

AW

KLASYFIKACIA
EN 14700

SFe8

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M20
M21

M24

Si

Ciezar
(kg)
15.0
15.0

IE/ICiJeszanka gazowa Ar+ >5-15%

2

Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,

Mieszanka gazowa Ar+ >5-15%
CO,+>0,5-3% O,

Cr
9.5

Twardosc
(HRc)

57-62

Indeks

W000378757
W000283294
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TIG

TIG ROD | STAL NIESTOPOWA

CARBOROD

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

= Stabilny tuk

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogdlna
= Konstrukcje stalowe

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.07 1 0.65

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz an
Stan* plastycznosci
ostonowy (MPa)
Wartosci
typowe 1 AW =420

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

B Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
32 Tuba PE

|
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KLASYFIKACJA
AWS A5.18
ENISO 636-A

ER70S-3
W 42 4 2Si

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

11

DB

<0.025

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

500-640

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0
5.0

CE

<0.025

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

(%)

=22

+20°C  -40°C

=90 =47

Indeks

T16TO05R1511
T20TO05R1511
T24TO05R1511
T32T0O05R1511
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CARBOROD 1

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

= Gtadkie lico spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogblna
= Konstrukgcje stalowe

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.5 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

KLASYFIKACIA
AWS A5.18
EN SO 636-A

TIG ROD | STAL NIESTOPOWA

ER70S-6
W 42 4351

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

1

DB

<0.025

Wytrzymatosc na

Gaz obojetny Ar (100%)

CE

<0.025

Udarnos¢ ISO-V ()

Gaz " an . K Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -40°C
Wartosci
typowe 11 AW =420 500-640 224 =90 =47
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 Tuba PE 5.0 W000283321
1.6 Tuba PE 5.0 T16TO05R6511
2.0 Tuba PE 5.0 T20TOO05R6511
2.4 Tuba PE 5.0 T24TO05R6511
3.2 Tuba PE 5.0 T32TO05R6511
L I. .
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TIG

TIG ROD | STAL NIESTOPOWA

CARBOROD 1A

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

= Gtadkie lico spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogdlna
= Konstrukcje stalowe

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.7 09

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz an
Stan* plastycznosci
ostonowy (MPa)
Wartosci
typowe 1 AW =460

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

B Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
32 Tuba PE

|
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KLASYFIKACJA
AWS A5.18
ENISO 636-A

ER70S-6
W 46 4 45i1

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

11

<0.020

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

550-680

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0
5.0

CE

<0.020

Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

(%)

=24

+20°C  -40°C

=120 =47

Indeks

T16TO05R3511
T20TO05R3511
T24TO05R3511
T32T0O05R3511
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CARBOROD GALVA

GLOWNE CECHY

= Lepszy profil wtopienia w poréwnaniu do
standardowych pretéw niestopowych

= Bardzo mata ilo5¢ odpryskéw, dobry wyglad lica
spoiny

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stal ocynkowana

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.06 1.30 0.65 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy plastycznosci

(MPa)
Wartosci
typowe 11 =420
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie
(mm)
16 Tuba PE
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

TIG ROD | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.18 ER70S-2*
EN SO 636-A W2Ti

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Ti Al Zr
=0.025 0.13 0.10 0.11

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. X Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) & +20°C  -20°C
500-640 =24 =100 =50
Ciezar
Indeks

(kg)

5.0 W000283341
5.0 W000283343

L I. .
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TIG
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD MO

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa zaktadéw chemicznych
= Petrochemia

= Ropa naftowa i gaz

= Energetyka

= Elektrownie jadrowe

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.10 1.0 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

KLASYFIKACIA

AWS A5.28 ER 70S-A1
EN SO 21952-A W MoSi
ENISO636-A W 2Mo

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz obojetny Ar (100%)
CE
+
P S Mo
<0.020 <0.020 0.5

Wytrzymatosé na Udarnos¢ ISO-V (J)

Gaz " an . K Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -20°C
Wartosci
typowe 11 AW =480 =550 =29 =120 =47
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar he
(mm) (kg)
1.2 Tuba PE 5.0 \W000283352
1.6 Tuba PE 5.0 \W000283353
2.0 Tuba PE 5.0 W000283354
2.4 Tuba PE 5.0 \W000283355
32 Tuba PE 5.0 W000283356
L I. .
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CARBOROD MNMO

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Dodatek molibdenu zwieksza wytrzymatos¢ spoiny. AWS A5.28 ER 80S-D2
= Wysoka zawartos¢ odtleniaczy (Mn i Si), ENISO21952-B W 3M3*

zabezpieczajacych przed powstaniem porowatosci.
= Zastosowania obejmujg zaréwno wyzarzanie

* Najblizsza klasyfikacja

odprezajace, jak i brak obrabki cieplej GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
Gaz obojetny Ar (100%)

1
NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA

= Elektrownie jadrowe
= Petrochemia

= Budowa rurociggow
= Dzwigi i suwnice

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.09 1.9 0.6 <0.02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

os *gizw Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci PWHT
typowe 1 620°C/1h 2470

* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugost

il Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

<0.02

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

=550

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0

Ni Mo
0.15 0.5
- Udarnosé
Wvd:ollj)zenle 150-V ()
: -20°C
=222 =47
Indeks 9
'_
W000283361
W000283362
W000283363
L I. .
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD NIMO1

GLOWNE CECHY
= Dobra udarnos¢ w temperaturach do -40°C.
= Optymalne wiasciwosci mechaniczne ztacza

uzyskuje sie przy spawaniu z niska energia liniowa.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= DZwigi i suwnice
= Budowa rurociggow

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.8 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os +§:Zw Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =620

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica x dtugosé
(mm)

2.4 Tuba PE

Opakowanie

-I..

218 __ OERLIKON'

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 100S-G
ENISO 16834-A W Mn3Ni1Mo

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Ni Mo
<0.018 1.0 0.4

Wytrzymatosc na Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)

rozcigganie %) . .
(MPa) +20°C  -40°C
700-890 =20 =120 =80
Ciezar
kg) Indeks
5.0 W000283349

www.lincolnelectric.pl



CARBOROD Ni2

GLOWNE CECHY

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

= 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
= Konstrukcje morskie (Offshore)

= Budowa rurociggow

« LNG

DOPUSZCZENIA

TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.1 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz " A
ostonowy Stan plastycznosci
(MPa)
Wartosci
typowe 1 AW =460
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie
(mm)
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.28
ENISO 636-A

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

ER 805-Ni2
W 46 9 2Ni2

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11

<0.015

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

550-680

Ciezar
(kg)
5.0

Gaz obojetny Ar (100%)

CE

+
S Ni
<0.015 2.3

Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V (J)

(%) +20°C -70°C -90°C
=24 =150 260 =47 9
'_
Indeks
W000283401
-I..
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD Ni1

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

= |dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje morskie (Offshore)

= Budowa rurociggow

= LNG

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.1 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.28
ENISO 636-A

ER 80S-Ni1
W 46 6 3Ni1

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
CE
+
P S Ni
<0.020 <0.020 0.9

Wytrzymatos¢ na Udarnosg ISO-V (J)

Gaz " o . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -60°C
Wartosci
typowe 11 AW =460 550-680 =24 =120 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Epakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 W000283392
2.0 Tuba PE 5.0 W000283393
2.4 Tuba PE 5.0 W000283394
32 Tuba PE 5.0 \W000283395
[l I. .
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CARBOROD NI3

GEOWNE CECHY

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne (zaréwno po

spawaniu, jaki i po obrébce cieplnegj).

= |dealny do stali pracujacych w niskich
temperaturach.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28
EN SO 636-B

11

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

ER 805-Ni3
W 55A 10 N71

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

Gaz obojetny Ar (100%)
= Konstrukcje morskie (Offshore)
= Budowa rurociggow
= LNG
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
[« Mn Si P S Ni
0.08 0.8 0.5 <0.010 <0.010 35
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafu_ca W\/trzvl_'na’rosc na Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -80°C -101°C
Wartosci
typowe 11 AW =460 =550 =24 =130 =47
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 Tuba PE 5.0 W000283405 )
3.2 Tuba PE 5.0 W000400287 =
L I. .
www.lincolnelectric.pl OERLIKON" 221



TIG

222

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD CRMO1

GLOWNE CECHY
= Wyjatkowe wtasciwosci mechaniczne.

= Uzywany réwniez do zastosowan wymagajacych
wysokiej odpornosci na atak wodorowy

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny

= Przemyst chemiczny

= Stal kottowa, blachy i rury

= Stale hartowane i odpuszczane

= Petrochemia

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.2 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz Umowna granica
ostonow Stan* plastycznosci
¥ (MPa)
Wartosci PWHT
typowe n 690°C/1h 2355

* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

il Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.4 Tuba PE
L I. .
OERLIKON"®

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 805-G
ENISO 21952-A W CrMo1 Si

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

<0.020 1.2 0.6

Wytrzymatos€na \ gy 50 Udarnosé ISO-V ()

rozcigganie %) . .
(MPa) +20°C  -30°C
=550 222 =100 =70
Ciezar

(k) Indeks
5.0 W000283365
5.0 W000283367

www.lincolnelectric.pl



CARBOROD CRMO2

GtOWNE CECHY

= Odpowiedni réwniez do spawania stali
1,25%Cr-1,25%Mo, gdzie wymagana jest zwiekszona
odpornos¢ na atak wodorowy lub korozje siarkowa.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Proces krakingu w rafineriach

= Stosowany gtownie do spawania stali do kottow,
blach i rur oraz do instalacji w rafineriach np. w
procesie krakingu, gdzie stosowana jest gtéwnie stal
10CrMo9-10 (ASTM A335 gat. P/T22).

= Stal kottowa, blachy i rury
= Petrochemia

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

0.09 1.1 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

<0.020

Umowna granica Wytrzymatosc na

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER 90S-G
ENISO 21952-A W CrMo2 Si

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Cr Mo
<0.020 2.5 1.0

Gaz T Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
ostonow Stan* plastycznosci rozcigganie %)
v (MPa) (MPa) o +20°C -30°C
Wartosci PWHT
typowe 11 690°C/1h =400 =620 =222 =120 =70
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 W000283371
2.4 Tuba PE 5.0 W000283373
L I. .
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD CRMO5

GLOWNE CECHY

= |dealny do spawania stali zarowytrzymatych

= Stosowany w przemysle chemicznym oraz w
procesach syntezy amoniaku.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 805-B6
ENISO 21952-A W CrMo5 Si

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
= Przemyst energetyczny
= Petrochemia
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.07 0.5 0.5 <0.020 <0.020 5.7 0.6
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ctan Umowna granica W\/trzy.ma+o§c na Wyetuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
ostonowy tan plastycznosci rozciaganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -30°C
Wartosci PWHT
typowe 11 690°C/1h =470 =590 =20 =100 =60
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Bpakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 Tuba PE 5.0 W000283379
L I. .
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CARBOROD CRMOS

GEOWNE CECHY

= |dealny do spawania stali odpornych na petzanie.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny
= Petrochemia

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P

0.06 0.7 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

<0.025

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 805-B8
ENISO 21952-A W CrMo9

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Cr Ni Mo
<0.025 9.0 0.06 1.0

Umowna granica  WytrzymatoS¢ na - Udarnosc
Gaz " an . . Wydtuzenie
e Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) +20°C
Wartosci PWHT
typowe 1 760°C/2h =590 =18 =34
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar hEle
(mm) (kg)
2.4 Tuba PE 5.0 W000283656
L I. .
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD CRMO91

GLOWNE CECHY
= |dealny do spawania stali odpornych na petzanie.

= Odpowiedni do dtugotrwatej pracy w temperaturach
do 650°C.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 ER 905-B91
ENISO 21952-A W CrMo91

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)

= Przemyst energetyczny

= Petrochemia
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si Cr Ni Mo Nb Vv
0.10 05 0.30 9.1 0.65 1.0 0.06 0.22
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica  Wytrzymatosc na - Udarnosé
os+§:(zaw Stan* plastycznosci rozcigganie Wyd::/l)zenle 1SO-V (J)
Y (MPa) (MPa) : +20°C
Wartosci PWHT
typowe 1 760°C/2h =620 =720 =19 =50
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Bpakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 W000402219
2.4 Tuba PE 5.0 W000377655
[l I. .
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CARBOROD KV3

GtOWNE CECHY

= Bardzo czysty metal spoiny z gwarantowanym
wspotczynnikiem Bruscato X<15 ppm, oraz z
kontrolowang zawartoscig As, Sb, Sn, minimalizujaca
wzrost kruchosci po odpuszczaniu.

= Odpowiedni réwniez do spawania stali

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28 ER 905-B3
ENISO 21952-B W 62M 2C1M

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

; . ) 1 Gaz obojetny Ar (100%
2,25%Cr-1,0%Mo, gdzie wymagana jest zwiekszona az obojetny Ar { )
odpornosé na atak wodorowy lub korozje siarkowa.

NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
= Kotty, blachy i rury
= Stosowany gtownie do spawania stali do kottow,
blach i rur oraz do instalacji w rafineriach np. w
procesie krakingu, gdzie stosowana jest gtéwnie stal
10CrMo9-10 (ASTM A335 gat. P/T22).
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si S Cr Mo
0.08 0.60 0.55 <0.020 <0.020 2.40 1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvl_'na’ro§c na Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -29°C
Wartosci PWHT
typowe 11 620°C/1h =540 =620 =18 =47
PWHT
11 690°C/1h =400 =620 =18 =70
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283652
2.4 Tuba PE 5.0 W000283653
3.2 Tuba PE 5.0 W000387307
L I. .
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TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

CARBOROD KV5

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo czysty metal spoiny z gwarantowanym AWS A5.28 ER 80S-B2
wspotczynnikiem Bruscato X<15 ppm, oraz z ENISO 21952-B W 55M 1CM
kontrolowang zawartoscig As, Sb, Sn, minimalizujaca
wzrost kruchosci po odpuszczaniu. _ GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Uzywany rowniez do zastosowan wymagajacych " Gaz obojetny Ar (100%)
wysokiej odpornosci na atak wodorowy.
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia
= Elektrownie jadrowe
= Kotty, blachy i rury
= Stale hartowane i odpuszczane
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.08 0.56 0.50 <0.020 <0.020 1.25 <0.50
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
G X Umowna granica W\/trzvfna}o§c na Wydtuzenie Udarnosc
o Stan plastycznosci rozcigganie % 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -29°C
Wartosci PWHT
typowe 11 620°C/1h =470 =550 =20 =47
PWHT
11 690°C/1h 2355 =550 =220 =70
* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
9
. OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 WO000402711
2.0 Tuba PE 5.0 W000283649
2.4 Tuba PE 50 W000283650
[l I. .
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CARBOROD W 225V

GtOWNE CECHY
= Wysoka czystosc metalurgiczna stopiwa.

= Stosowany w przemysle petrochemicznym w
instalacjach do hydrokrakingu oraz do spawania
grubosciennych, wodorowych zbiornikow

cisnieniowych.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA

= Petrochemia

= Produkcja kottow i zbiornikow
= Ropa naftowa i gaz
= Wymienniki ciepta

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C
<0.13

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

ostonowy

Wartosci
typowe

* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

(mm)
2.4

www.lincolnelectric.pl

Cr
25

Umowna granica
plastycznosci

TIG ROD | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.28

11

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

=680

Ciezar
(kg)
5.0

ER 90S-G

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

Gaz obojetny Ar (100%)

TIG

Nb Vv
0.02 0.25
- Udarnosc
Wvd’(r:/l)zenle 150-V (1)
> -29°C
=18 =100
Indeks
W000289159
L I. .
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TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Stale utwardzalne

= Uktady wydechowe

= Ztgcza roznoimienne

= Budowa statkow

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si

0.1 7 08

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

<0.030

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER307*
ENISO 14343-A W 188 Mn

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DB CE
+ +
S Cr Ni
=0.025 19 9

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

Gaz . - . X Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C -120°C
Wartosci
typowe 11 AW =420 =590 =40 =100 =32
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 W000275411
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283489
2.4 Tuba PE 5.0 \W000283490
32 Tuba PE 5.0 W000378461
L I. .
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INERTROD 308L

GLOWNE CECHY

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

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do
temperatury 300°C.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i odpornosé na
korozje.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe

= LNG

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si

0.020 18 0.45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os}g:;w Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 1 AW >350
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie
(mm)
1.0 Tuba PE
1.2 Tuba PE
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
3.2 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

<0.025

Umowna granica

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER308L
ENISO 14343-A° W199L

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DB CE
+ +
P S Cr Ni
<0.020 20 10

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. X Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) o +20°C -120°C
=520 =35 =80 =40
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000283413
5.0 \W000283414
5.0 \W000283415
5.0 \W000283416
5.0 W000283417
5.0 W000283418
L I. .
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TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 308LSI

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza AWS A5.9 ER308LSi
ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej, ENISO 14343-A W 199LSi

eliminujac koniecznos¢ stosowania dodatkow

stopowych stabilizujgcych strukture metalu. GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Zwiekszona zawartos¢ krzemu poprawia ptynnos¢ I Gaz obojetny Ar (100%)

jeziorka i zwilzalnos¢, zapewniajac gtadkie lico
spoiny o regularnym ksztatcie.
= Ulepszona spawalnosé i wyglad lica spainy

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Wytwarzanie blachy stalowej

= Budowa statkow

DOPUSZCZENIA
TOV DB CE

+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni
0.020 1.8 0.85 <0.025 <0.020 20 10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé na Udarnosé IS0-V ()

Gaz . o . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -120°C
Wartosci
typowe 11 AW =350 =520 =35 =80 =40
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 Tuba PE 5.0 WO000370408
1.2 Tuba PE 5.0 WO000275412
1.6 Tuba PE 5.0 W000283424
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283425
2.4 Tuba PE 5.0 W000283426
32 Tuba PE 5.0 WO000275413
[l I. .

532 _ OERLIKON'
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INERTROD 309L

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

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

= Maksymalna temperatura pracy 300°C

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe
= Budowa statkow

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.02 18 0.45

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz

ostonow Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =350
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie
(mm)
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
3.2 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

<0.025

Umowna granica

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

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

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
CE
+
S Cr Ni
<0.020 24 13

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. . Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) +20°C -80°C
=520 =30 =47 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000283477
5.0 W000283478
5.0 W000283479
5.0 W000272191
L I. .

OERLIKON® 533
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TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 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.

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Produkcja ogblna
= Napawanie

DOPUSZCZENIA
TOV

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.02 18 0.85 0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

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

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
CE
+
S Cr Ni Ferryt
0.020 24 13 10-20

Wytrzymatosc na

Gaz Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
ostonow Stan* plastycznosci rozcigganie %)
v (MPa) (MPa) 8 +20°C  -80°C
Wartosci
typowe 11 AW =350 =520 =30 =60 =32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 W000283484
2.4 Tuba PE 5.0 W000283485
[l I. .
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INERTROD 316L

GEOWNE CECHY

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje
szczelinowa oraz na utleniajgce dziatanie kwasow.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i sktad
chemiczny.

= Stosowany do spawania lub napawania stali
nierdzewnej o tym samym sktadzie chemicznym

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia

= Elektrownie jadrowe
= Spawanie rur

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.020 1.4 0.45 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
Gaz g

ostonow Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =350
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie
(mm)
1.0 Tuba PE
1.2 Tuba PE
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
3.2 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER316L
ENISO 14343-A W 1912 3L

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DB CE
+ +
S Cr Ni Mo
<0.020 19 12.5 2.6

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. . Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) +20°C  -196°C
=510 =30 =130 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000283449
5.0 W000283450
5.0 W000283451
5.0 W000283452
5.0 W000283453
5.0 W000283454
L I. .

OERLIKON® 535
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INERTROD 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
kwasow redukujacych.

= Stosowany do spawania stali pracujacych w
temperaturach do 400°C.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie rur

= Wytwarzanie blachy stalowej

= Budowa statkow

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.02 1.4 0.85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

<0.025

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER316LSi
ENISO 14343-A W19 123LSi

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DB CE
+ +
S Cr Ni Mo
<0.020 19 12.5 2.6

Wytrzymatosé na Udarnosé 1S0-V (J)

Gaz . o . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . s
(MPa) (MPa) 20°C  -120°C
Wartosci
typowe 11 AW =350 =510 =30 =80 =32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 Tuba PE 5.0 \W000370407
1.2 Tuba PE 5.0 W000275416
1.6 Tuba PE 5.0 \W000283460
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283461
2.4 Tuba PE 5.0 \W000283462
32 Tuba PE 5.0 W000275417
[l I. .
236 OERLIKON" www.lincolnelectric.pl




TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 308H

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Wyzsza zawartos¢ wegla zapewnia lepsza AWS A5.9 ER308H
wytrzymatos¢ na rozcigganie w podwyzszonych ENISO 14343-A W 199 H
temperaturach.

= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne. GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Stosowany gtéwnie w przemysle chemicznym i 11

i y Znyr Gaz obojetny Ar (100%)
petrochemicznym do spawania rur, rurociagow,

blach oraz zbiornikow.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Petrochemia

= Spawanie rur i kottow

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni
0.060 19 0.5 <0.020 <0.020 20 10

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz Umowna granica Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
I —— Stan* plastycznosci rozcigganie %)
Y (MPa) (MPa) q +20°C  -10°C
Wartosci
typowe 11 AW =350 =550 =35 =70 =32

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

el Opakowanie C;ES“ Indeks
1.6 Tuba PE 5.0 \W000283427
2.0 Tuba PE 5.0 W000283428
2.4 Tuba PE 5.0 W000283429

ol
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TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 309LMO

GLOWNE CECHY
= Stopiwo zawiera ok. 15% ferrytu delta, dzieki czemu
zapewniona jest odpornos¢ na pekanie gorace.

= Stosowany réwniez do spawania warstw
buforowych, w ktorych wymaganym dodatkiem
stopowym jest molibden.

= Polecana do potgczen roznoimiennych np. stali
niestopowej i duplex.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Ztgcza roznoimienne
= Budowa statkéw

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.020 1.6 0.45 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)
Wartosci
typowe [ AW >350
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt
(mm)
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
H
OERLIKON"®

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309LMo*
ENISO 14343-A W23122L

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Cr Ni Mo
<0.020 22 15 2.7

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-

rozcigganie Wyd’({:/l)zenle V()
(MPa) : +20°C
=550 =30 =55

Ciezar
kg) Indeks
5.0 W000283486
5.0 W000283487
5.0 W000283488

www.lincolnelectric.pl




INERTROD 310

GLOWNE CECHY

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

= Struktura spoiny ma charakter austenityczny

KLASYFIKACJA

AWS A5.9

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

ER310

ENISO 14343-A W 2520

= Doskonata odpornos¢ na korozje i pekanie gorace. GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
Gaz obojetny Ar (100%)

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Wymienniki ciepta

= Zbiorniki wody goracej

= Produkdja piecéw

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.12 1.8 06 <0.020

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci
typowe 1 AW =350

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

il Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

11

<0.020

Wytrzymatosc na
rozcigganie
(MPa)

=550

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0

Cr Ni
26 21

Wydtuzenie Udarnosc ISO-
) V()
’ +20°C

=30 =70

Indeks

\W000283491
W000283492
W000283493

.
OERLIKON® 53g

TIG



TIG

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 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
zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej, spowodowanej wytracaniem
weglikow chromu.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania rur, blach oraz kottow

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.04 1.4 0.85 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os}g:(z)w Stan* plastycznoaci
Y (MPa)
Wartosci p AW 00

typowe
* AW = bez obrébki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

T, Opakowanie
1.0 Tuba PE
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
32 Tuba PE

ol
540 _ OERLIKON'

KLASYFIKACJA
AWS A5.9

ER318*

ENISO 14343-A° W 19123 NbSi
* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11

DB

S Cr
<0.020 19

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

=550

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

Gaz obojetny A

12

Wydtuzenie
(%)

=30

r (100%)

CE

2.7 0.5

Udarnosé 1SO-V (J)
20°C -110°C

=65 =232

Indeks

WO000378446
\W000283473
W000283474
W000283475
W000275410

www.lincolnelectric.pl



INERTROD 347

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.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania rur, blach oraz kottow

DOPUSZCZENIA
TOV
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.04 1.6 0.45 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os}g:tz)w Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =400
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie
(mm)
1.0 Tuba PE
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER347
ENISO 14343-A W 19 9Nb

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
DB CE
+ +
S Cr Ni Nb
<0.020 19.5 10 0.5

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. X Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) 4 +20°C -120°C
=550 =30 =65 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000283433
5.0 \W000283435
5.0 \W000283436
5.0 W000283437
L I. .

OERLIKON® 54,1

TIG



TIG

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 347SI

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢é na korozje w AWS A5.9 ER347Si
kontakcie z cieczami do temperatury 400°C. ENISO 14343-A W 199 Nb Si

= Dodatek niobu zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
mie;dzy’kr\/stalicznej, spowodowanej wytrgcaniem GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
weglikbw chromu. 1 Gaz obojetny Ar (100%)

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do spawania rur, blach oraz kottow

DOPUSZCZENIA
TOV DB CE

+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Nb
0.04 1.6 0.85 <0.025 <0.020 19.5 10 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé na Udarnose 1S0-V (J)

Gaz Stan* P . . Wydtuzenie
SSfonaun tan plastycznosci rozciaganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -120°C
Wartosci
typowe 11 AW =400 =550 =30 =65 =32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 W000275414
2.0 Tuba PE 5.0 W000283441
2.4 Tuba PE 5.0 W000283442
3.2 Tuba PE 5.0 W000275415
L I. .

542 _ OERLIKON'
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INERTROD 904L

GtOWNE CECHY

= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa
oraz szczelinowa i naprezeniowa.

= Doskonata udarnos¢ w niskich temperaturach.

= Doskonata odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczna.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Do stali niemagnetycznej

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.020 1.9 0.4 <0.020

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

o0s +g?‘zw Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =410
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie
(mm)
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER385
ENISO 14343-A° W20255CulL

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
13 Gaz obojetny Ar+ 0,5-95% He
S Cr Ni Mo Cu
=0.020 20 25 4.5 1.5

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

. . Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) +20°C  -196°C
=560 =35 =80 =32
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000283505
5.0 W000283506
L I. .

OERLIKON® 5,3
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TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

INERTROD 410NIMO

GLOWNE CECHY

= W poréwnaniu ze standardowym drutem 410
zawiera mniej chromu i wiecej niklu, dzieki czemu
struktura spoiny nie zawiera ferrytu, majacego
szkodliwy wptyw na wtasciwosci mechaniczne.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.04 05 0.4 <0.030

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)
PWHT

11 600°C/8h =550

* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc pakewanie

(mm)
2.0 Tuba PE
[l I. .
OERLIKON®

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER410NiMo*
ENISO 14343-A° W 134

* Najblizsza klasyfikacja

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Cr Ni Mo
<0.020 12.5 4 0.5

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-V

. - Wydtuzenie
rozciaganie ) (0)]
(MPa) 20°C
=760 =15 =50
Ciezar
kg) Indeks
5.0 W000283511

www.lincolnelectric.pl




INERTROD 2293

GLOWNE CECHY

= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje wzerowa
(réwnowaznik odpornosci PRE > 35) oraz
naprezeniowa, spowodowang dziataniem chlorkow.

= Zwiekszona zawartos¢ niklu o 2-3% w stosunku do
materiatu rodzimego pozwala uzyskac po spawaniu
optymalne proporcje austenitu i ferrytu.

= Doskonate odpornos¢ na korozje oraz wtasciwosci
mechaniczne stopiwa

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa rurociggow

= Budowa statkow

= Petrochemia

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P

0.020 1.7 05 <0.025

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

os}g:;w Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe 11 AW =480
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugos¢ Opakowanie
(mm)
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
32 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9

TIG ROD | STAL NIERDZEWNA

ER2209

ENISO 14343-A° W2293NL

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11

S Cr
<0.020 23

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

=690

Ciezar
(kg)
5.0
5.0
5.0
5.0

Gaz obojetny Ar (100%)

Ni Mo N
9 3 0.15
Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
(%) +20°C  -40°C
=22 =50 =32
Indeks
W000283520
W000283521
W000283522
W000378453
L .. .

OERLIKON® 5,5
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TIG ROD | ALUMINIUM

INERTROD 25 10 4

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym wzerowa
(réwnowaznik odpornosci PRE > 40) oraz
szczelinowa i naprezeniowa.

= Zwiekszona zawartos¢ niklu o 2-3% w stosunku do
materiatu rodzimego pozwala uzyskac po spawaniu
optymalne proporcje austenitu i ferrytu.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje morskie (Offshore)

= Przemyst papierniczy

= Przemyst petrochemiczny

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P

0.03 1 05 <0.020

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER2594
ENISO 14343-A W2594NL

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
S Cr Ni Mo N
<0.020 25 9.5 4 0.25

Wytrzymatosé na Udarnosé 1S0-V ()

Gaz . P . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C -40°C
Wartosci
typowe 11 AW =550 =800 =25 =80 =32
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Tt Ciezar Indeks
(mm) (kg)
16 Tuba PE 5.0 \W000283528
2.0 Tuba PE 5.0 W000283529
2.4 Tuba PE 5.0 \W000283530
32 Tuba PE 5.0 \W000283531
[l I. .
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TIG ROD | STOPY MIEDZI

CUROD

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Odpowiedni do napawania utwardzajacego oraz AWS A5.7 ERCu
spawania acetylenowo-tlenowego. W drugim ENISO 24373-A S Cu 1898 (CuSn1)
przypadku nalezy wprowadzic pierwiastki
odtlenigjace. GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Blachy o grubosci powyzej 3 mm powinny zostac "
wstepnie pogrzane. Dobre podawanie drutu.

Gaz obojetny Ar (100%)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Produkcja samochod6w i autobusow

= Elektryczne urzadzenia gospodarstwa domowego

= Napawanie utwardzajgce

= Produkcja rur

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

Mn Si P Cu Pb Sn Al
0.3 0.3 <0.15 =98.0 <0.02 0.75 <0.01
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
WytrzymatoS¢ na rozcigganie
*
Gaz ostonowy Stan (MPa)
Wartosci typowe 1 AW 210-245
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar LS
(mm) (kg) w
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283603 —
2.4 Tuba PE 5.0 W000272190

ol
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TIG ROD | STOPY MIEDZI

CUROD 70/30

GLOWNE CECHY
= Doskonata odpornosé na korozje, idealny do
srodowiska zasolonego

= Dodatek niklu wzmacnia spoine i poprawia
odpornos¢ na korozje, zwtaszcza na stong wode

= Stopiwo charakteryzuje sie wysoka plastycznoscia
na gorgco i zimno.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Zaktady odsalajace

= Parowniki, skraplacze

= Napawanie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Mn Si Ni
09 0.2 30

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

KLASYFIKACJA
AWS A5.7 ER CuNi
EN SO 24373-A S Cu 7158 (CuNi30OMn1FeTi)

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
Fe Ti Cu
05 03 reszta

Wytrzymatosc na Udarnos¢ ISO-

os’rg?\tznw Stan* plastycznosci rozcigganie Wvd)((:; )zenle V()
Y (MPa) (MPa) g +20°C
Wartosci
typowe 11 AW =250 =345 =20 >150
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 W000371881
2.4 Tuba PE 5.0 W000374659
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




ALUROD ALSI5

GLOWNE CECHY

= Do spawania odlewanych i kutych stopow
aluminium

= Lepsza ptynnosc ciektego jeziorka spawalniczego
skutkuje wieksza odpornoscig na pekanie

= Zalecany do spawania stopow 5052 i 6XXX

NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Ramy rowerow
= Produkcja kottow i zbiornikdw

DOPUSZCZENIA
TOV

+

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu
reszta 5.01 0.13 0.008

TIG ROD | ALUMINIUM

KLASYFIKACIA
AWS A5.10 R4043
ENISO 18273-A S Al 4043 (AISi5)

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

Gaz obojetny Ar (100%)

CE

Mg Zn Ti Be
0.03 0.002 0.007 0.0002

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

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci

Gaz ostonowy Stan*

Wartosci typowe 1 AW
* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

i) Opakowanie
1.6 Tuba PE
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE
3.2 Tuba PE

www.lincolnelectric.pl

Wytrzymatosc na

. . Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa)
120-165 3-18
czﬁgr Indeks

5.0 W000378507
5.0 \W000283559
5.0 W000283560
5.0 W000283561

=l
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TIG

TIG ROD | ALUMINIUM

ALUROD ALMG3

GLOWNE CECHY
= Stop aluminium z dodatkiem magnezu do spawania
stopow o maksymalnej zawartosci 3,5%

= Dobra odpornos¢ na korozje oraz niemal identyczny
kolor spoiny i materiatu rodzimego po anodyzowaniu

= Wieksza wytrzymatos¢ w poréwnaniu z drutami Al-
Si.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe
= Konstrukcje stalowe

TYPOWY SKAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Cu
reszta 0.07 0.13 0.01

KLASYFIKACJA
AWS A5.10 R5754
ENISO 18273-A S AI5754 (AMg3)

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

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

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci
(MPa)

70-80

Gaz ostonowy Stan*

Wartosci typowe 11 AW
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

el Opakowanie
2.4 Tuba PE
3.2 Tuba PE
[l I. .
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11 Gaz obojetny Ar (100%)
Mg Cr Ti Be
3.0 0.06 0.05 0.0004
thrzv.ma’rosc na Wydtuzenie
rozcigganie %
(MPa) °
180-200 15-20
Ciezar
(k) Indeks
5.0 W000283574
5.0 W000283575
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TIG ROD | ALUMINIUM

ALUROD ALMG4.5MN

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Przeznaczony do spawania stopéw podawanych AWS A5.10 R5183
obrébce cieplnej, w szczegdlnosci stopow serii 6XXX ENISO 18273-A S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A)
= Niska podatnos¢ na pekanie przy spawaniu stopow
EXXX GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Nizsza temperatura topnienia i lepsza ptynnosé w 11 Gaz obojetny Ar (100%)

poréwnaniu ze stopami 5XXX

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkow

= Przemyst stoczniowy
= Aplikacje kriogeniczne

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

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc na -
. e . . Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 125-165 270-290 16-25
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.0 Tuba PE 5.0 W000283593
2.4 Tuba PE 5.0 \W000283594
3.2 Tuba PE 5.0 \W000283595
4.0 Tuba PE 5.0 \W000283596
L I. .
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TIG ROD | ALUMINIUM

ALUROD ALMG4.5MNZR

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Spetnia wymogi wytrzymatosci na rozcigganie AWS A5.10 R5087
stopow 0 wysokiej zawartosci magnezu ENISO 18273-A S Al 5087 (AIMgs4.5MnZr)
= Do spawania stopéw zawierajacych maks. 5% Mg
= Niska podatnos¢ na pekanie gorace w utwardzanej GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
spoinie

11 Gaz obojetny Ar (100%)
NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkow
= Branza kolejowa

= Motoryzada

DOPUSZCZENIA
TOV DB CE
+ + +
TYPOWY SKLAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
Al Si Fe Mn Mg Cr Ti Zr Be
reszta 0.06 0.13 0.7 4.9 0.07

0.01 0.12 0.0002
Uwaga: pozostate, nie wymienione wyzej pierwiastki sktadowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Wytrzymatosc na
Gaz ostonowy Stan* ol

Ao . - Wydtuzenie
plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
o typowe 11 AW 125-140 275-300 17-30
F  * AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 Tuba PE 5.0 W000273542

ol
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TIG ROD | ALUMINIUM

ALUROD ALMGS5

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

= Niemal identyczny kolor spoiny i materiatu

rodzimego po anodyzowaniu GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
= Zalecany do spawania stopow 5XXX i 6XXX 11

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

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

= Konstrukgje architektoniczne

= Pojazdy opancerzone

= Podstawy do mocowania uzbrojenia

DOPUSZCZENIA
TOV DB CE

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

Gaz obojetny Ar (100%)

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 sktadowe nie powinny przekraczac tacznie 0,15%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Umowna granica W\/trzy.mah?c na Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) :
Wartosci
typowe 11 AW 110-120 240-296 17-26
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.6 Tuba PE 5.0 W000283582
2.0 Tuba PE 5.0 W000283583
2.4 Tuba PE 5.0 W000283584
3.2 Tuba PE 5.0 \W000283585
4.0 Tuba PE 5.0 W000283586
[l I. .
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TIG ROD | STOPY NIKLU

NIROD 600

GLOWNE CECHY

= Stosowane réwniez do mrozoodpornych stali o
zawartosci niklu 3%, 5% i 9%, ktore wykorzystywane
sg przy produkcji zbiornikow oraz instalacji
skroplonych gazéw LPG i LNG. Maksymalna
temperatura pracy w Srodowisku siarkowym wynosi
500°C.

= Stosowane do spawania ztgczy réznoimiennych stali
ferrytycznych ze stalami austenitycznymi dla
temperatury pracy lub obrdbki cieplnej po spawaniu
wyzszej niz 300°C.

= Nawet przy wysokich temperaturach pracy ztaczy
roznoimiennych nie zauwaza sie dyfuzji wegla do
spoiny z obszaru materiatu rodzimego, dzieki czemu
stopiwo pozostaje wolne od weglikow
wywotujacych pekniecia.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Napawanie

= Elektrownie jadrowe

= Petrochemia

= Ztgcza roznoimienne

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si P S
0.050 3 0.3 <0.020 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica
Gaz " P
ostonowy Stan plastycznosci
(MPa)
Wartosci I AW =380

typowe
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosé

) Opakowanie
2.0 Tuba PE
2.4 Tuba PE

L I. .
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KLASYFIKACJA
AWS A5.14 ER NiCr-3
EN SO 18274-A S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

11 Gaz obojetny Ar (100%)
Cr Nb Fe Ti Ni
20 2.5 2 0.5 reszta

Wytrzymatos¢ na Udarnos¢ ISO-V (J)

] . Wydtuzenie
rozciagganie %)
(MPa) q +20°C  -196°C
=620 =35 =100 =55
Ciezar
(k) Indeks
5.0 W000283539
5.0 W000283540
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TIG ROD | STOPY NIKLU

NIROD 625

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= W Srodowisku bezsiarkowym stopiwo nie ulega AWS A5.14 Er NiCrMo-3
utlenianiu przy temp. do 1200°C, w atmosferze ENISO 18274-A S Ni6625 (NiCr22MoSNb)
siarkowej moze by¢ stosowany do 500°C.

= Stosowane do spawania ztgczy réznoimiennych stali GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
ferrytycznych ze stalami austenitycznymi dla " Gaz obojetny Ar (100%)
temperatury pracy lub obrébki cieplnej po spawaniu
>300°C.

= Bardzo dobra odpornos¢ na korozje naprezeniowsg i
wzerowg w réznych srodowiskach, m.in. w kwasie
fosforowym, kwasach organicznych, wodzie
morskiej i srodowiskach zanieczyszczonych.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Do zastosowan mrozoodpornych
= Napawanie

= Petrochemia

= Budowa rurociggow

= LNG

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo Nb Fe Ti
0.025 0.4 03 <0.020 <0.015 21 reszta 9 35 0.3 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé na Udarnosé ISO-V (J)

Gaz . - . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C  -196°C
Wartosci
typowe 11 AW =480 =750 =30 =120 =40
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica x dtugosc Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
16 Tuba PE 5.0 \W000283544
2.0 Tuba PE 5.0 \W000283545
2.4 Tuba PE 5.0 W000283546
[l I. .

OERLIKON® 555

www.lincolnelectric.pl







BEZSZWOWE MCAW,
STAL NIESTOPOWA

FLUXOFILM 8....
FLUXOFIL M10...
FLUXOFIL M10S
FLUXOFIL MC466M..

BEZSZWOWE MCAW,

STAL NISKOSTOPOWA
FLUXOFIL M 41
FLUXOFIL M 42
FLUXOFIL M 48.......coomnriirissnriiins 264

BEZSZWOWE FCAW-G,

STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 14HD ...
FLUXOFIL 464M....
FLUXOFIL 71 ......
FLUXOFIL 19HD
FLUXOFIL 31..
FLUXOFIL 31S....

BEZSZWOWE FCAW-G,

STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 20HD ..o 271
FLUXOFIL 40 ..
FLUXOFIL 41 ...
FLUXOFIL 42 ..
FLUXOFIL 29HD.....
FLUXOFIL 45
FLUXOFIL 18HD.....
FLUXOFIL 48
FLUXOFIL 25 ..
FLUXOFIL 35 ..
FLUXOFIL 36 ..
FLUXOFIL 37 ..
FLUXOFIL 38C....

PROCES FCAW-G & FCAW-S

DRUTY PROSZKOWE

MCAW, STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX MQO.....
CRISTALF 206. 285
CITOFLUX M60 A 286

CITOFLUX M&0.....

MCAW, STAL NISKOSTOPOWA
(][O T Xq V]2 () o———eeeooy 288

FCAW-G, STAL NIESTOPOWA
CITOFLUX ROO
CITOFLUX ROO
CITOFLUX R71.
CITOFLUX GALVA

FCAW-G, STAL NISKOSTOPOWA
CITOFLUX ROONi. 285}
CITOFLUX ROONiC... .. 294
CITOFLUX R111... w2815
CITOFLUX R550
CITOFLUX R82.
CITOFLUX R82 S
CITOFLUX R83
CITOFLUX R83 C

FCAW-G, STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 307...nvriiriinnnsriirissnssiinns
FLUXINOX 308L
FLUXINOX 308L PF
FLUXINOX 316L...
FLUXINOX 316L PF
FLUXINOX 309L
FLUXINOX 309L PF....
FLUXINOX 309MoL....
FLUXINOX 347
CLEARINOX F 308L PF..
CLEARINOX F 309L PF
CLEARINOX F 316L PF

BEZSZWOWE MCAW,
NAPAWANIE
FLUXOFIL M 58......ovvvvvviirianiissssinnnes 313

BEZSZWOWE FCAW-G,

NAPAWANIE

FLUXOFIL 50. 314
FLUXOFIL 51. .315
FLUXOFIL 52. .316
FLUXOFIL 54 . .317
FLUXOFIL 56. .318
FLUXOFIL 58. .319

FLUXOFIL 66 .
FLUXOFIL 70

.320

FCAW-G, NAPAWANIE
ORI qE O G ———————— 322

FCAW-S, STAL NIESTOPOWA
(@R = MU)Q =}y 1= 0 O — 323



DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFILM 8

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy z rdzeniem
metalicznym do zastosowan ogdlnych.

= Niewielka ilo5¢ krzemiandw na powierzchni spoiny.

= Wysoka wydajnos¢ stapiania i predkosci spawania,
dobre wtopieniem Scian bocznych, regularny profil
spoiny.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujgcym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe

DOPUSZCZENIA
BV DB DNV GL
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.07 1.3 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci M21 AW 2460

typowe
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
10 SZPULA (B300)
) BECZKA
SZPULA (5200)
SZPULA (BS300)
1.2
SZPULA (B300)
BECZKA
14 SZPULA (B300)
' BECZKA
16 SZPULA (B300)
' BECZKA
[l I. .
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KLASYFIKACIA
AWS A5.18

E70C-3M H4

ENISO 17632-A T462MM 1H5
EN SO 17632-B T552T15-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA

Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21

LRS

0.010

Wytrzymatos¢
na rozcigganie
(MPa)

550-680

Ciezar
(kg)
16.0
200.0
5.0
15.0

16.0

200.0
16.0
200.0
16.0
200.0

Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,

TOV CE

0.010

Udarnos¢ ISO-
V()
-20°C

Wydtuzenie
(%)

=24 =50

Indeks

\W000281001
\W000281002
W000386322
W000381017

\W000281004,
W000385085

W000281006
\W000281008
\W000281009
W000281011
W000281012
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL M10

GLOWNE CECHY

= Miedziowany, bezszwowy drut proszkowy z rdzeniem
metalicznym, przeznaczony do spawania stali o
podwyzszonej wytrzymatosci i granicy plastycznosci
460 MPa oraz bardzo dobrej udarnosci do -40°C.

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosé
na utlenianie w procesie spawania MAG.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych fukiem zwarciowym i pulsujgcym.

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO 17632-A T464 MM 1H5

EN SO 17632-B T494T15-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si P S
0.08 1.5 0.4 0.010 0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzyrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosc
oo EE Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wartosci 580°Cx 2
typowe M21 h/ piec =460 550-680 224 =80
AW =460 550-680 =24 =60
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 W000281014
SZPULA (5200) 5.0 WO000404342
\W000281017,
12 SZPULA (B300) 16.0 WO000404198
BECZKA 200.0 \W000281019
1.6 SZPULA (B300) 16.0 W000281022
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL M10S

GLOWNE CECHY

= Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy z
rdzeniem metalicznym, przeznaczony do spawania
stali o podwyzszonej wytrzymatosci i granicy
plastycznosci 420 MPa oraz bardzo dobrej udarnosci
do-60°C.

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosé
na utlenianie w procesie spawania MAG.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.07 1.6 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz . P
ostonowy Stan plas(tvczn)osu
MPa;
Wartosci
typowe M21 AW =420
620°Cx
1h =420

* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

Opakowanie

-I..

260 __ OERLIKON'

KLASYFIKACIA
AWS A5.18
EN1SO 17632-A
EN1SO 17632-B

RODZA) PRADU
DC+

E70C-6M H4
T426 MM 1H5
T496T15-1MA-UH5

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21

0.010

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)

500-640

500-640

Ciezar
(kg)
16.0

Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,

S
0.010
- Udarnosc
W"d:;‘)’e"'e 1S0-V (J)
: -60°C
=26 =60
=27 =80
Indeks
W000281027
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL MC466M

GLOWNE CECHY

= Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut
proszkowy z rdzeniem metalicznym, przeznaczony
do spawania stali 0 podwyzszonej wytrzymatosci i
granicy plastycznosci 460 MPa oraz bardzo dobrej
udarnoscido -60°C.

= Bardzo dobre wypetnianie szczelin i wysoka

odpornos¢ na utlenianie w procesie spawania MAG.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do
spawania zrobotyzowanego.

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

DOPUSZCZENIA
LR RINA
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn

0.06 1.40 0.55

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO17632-A T466MM 1H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
Co,
TOv DB
+ +
P S
<0.010 <0.010

Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnosé
Gaz . - . K Wydtuzenie
el Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -60°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 =550 =225 =50
620°C/2h =420 =500 =30 =60
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (B300) 16.0 \WO000404204
' BECZKA 200.0 WO0O00404504
1.4 SZPULA (BS300) 16.0 W000404206
[l I. .
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DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL M 41

GLOWNE CECHY
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy z

rdzeniem metalicznym, stosowany do spawania stali

o0 podwyzszonych wiasnosciach
wytrzymatosciowych i minimalnej granicy
plastycznosci 620 MPa.

= Stabilny proces spawania fukiem natryskowym i
zwarciowym oraz pulsem z matg iloscig odpryskow.

= Bardzo dobre wtopienie scian bocznych i
wypetnianie szczelin.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujgcym i natryskowym. Odpowiedni do
spawania zrobotyzowanego.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe
= Transport

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.06 1.7 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci
(MPa)

=550

Gaz ostonowy Stan*

M21 AW
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.2 SZPULA (B300)

Opakowanie

-I..

262 __ OERLIKON'

0.015

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 E90C-GM H4
ENISO 18276-A  T625T15-1MA-3M2-UH5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(i)eszanka gazowa Ar+ >15-25%
S Ni Mo
0.015 0.6 03
W\/trzyl.'na’rosc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
na rozcigganie %) 50°C
(MPa) ’
640-820 =222 =47
Ciezar
kg) Indeks
16.0 W000385490
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL M 42

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy z
rdzeniem metalicznym, stosowany do spawania stali
o0 podwyzszonych wtasnosciach
wytrzymatosSciowych i minimalnej granicy
plastycznosci 690 MPa.

= Dzieki dobrej kontroli jeziorka spawalniczego przy
spawaniu tukiem zwarciowym szczegblnie zalecany
do spawania w pozycjach przymusowych, zaréwno
w trybie CV, jak i pulsem.

= Wyzsza wydajnos¢ stapiania i bardziej regularny
profil spoiny w poréwnaniu do spawania MAG

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E110C-GM H4
ENISO 18276-A T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

drutami litymi. M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym, c0,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do
spawania zrobotyzowanego.
= Spetnia wymagania AWS A5.28: E110C-GM H.
NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgcje stalowe
= Transport
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.05 1.5 0.5 0.01 0.01 0.4 2 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzy.ma'mg: Wydtuzenie Udarnosc
ey Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wartosci 580°Cx2h
typowe M21 / piec (%) 2690 770-896 =217 =80
M21 AW(***) =690 770-896 =17 =80
* AW = bez obrdbki cieplnej
Gaz zastosowany do badan: M21 (**), 82% Ar+18% CO, (***)
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
12 SZPULA (B300) 16.0 W000281216
' BECZKA 200.0 W000281217
1.6 SZPULA (B300) 16.0 W000281219
[l I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL M 48

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy z
rdzeniem metalicznym do spawania stali
trudnordzewiejacych.

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilo5¢ krzemianow i odpryskow.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujgcym i natryskowym. Odpowiedni do
spawania zrobotyzowanego.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje stalowe

KLASYFIKACJA
AWS A5.28 E80C-GM H4
ENISO 17632-A T463ZMM 1H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(i)eszanka gazowa Ar+ >15-25%
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Cu
0.05 1.1 0.4 <0.020 <0.020 0.6 0.5 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé . . Udarnos¢ ISO-
. g . X Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) § -30°C
Wartosci
typowe M21 AW =470 550-680 =24 =47
* AW = bez obrébki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Lre
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281193
1.4 SZPULA (B300) 16.0 W000281194
L I. .
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FLUXOFIL 14HD

GLOWNE CECHY

= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i
czotowych we wszystkich pozycjach, rowniez pionowej
z dotu do gory

= Zwiekszony wspoétczynnik wypetnienia drutu przy
zachowaniu poréwnywalnych parametréw pradowych
zapewnia doskonata spawalnos¢ we wszystkich
pozycjach

= Latwe usuwanie zuzla i brak odpryskow skutkuje
obnizeniem kosztow procesu spawania.

= [dealne rozwigzanie do przemystu stoczniowego i
budownictwa.

= Przeznaczony do spawania w ostonie mieszanki
gazowej, mozliwe jest takze stosowanie CO,.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV
+ + + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si
0.05 1.4 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
Gaz g

ostonow Stan* plastycznosci
Y (MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =460

* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

) Opakowanie

0 SZPULA (5200)
' SZPULA (B300)
SZPULA (5200)

SZPULA

1.2 SZPULA
SZPULA (B300)

BECZKA
14 SZPULA (B300)
6 SZPULA (B300)

SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-1M-JH4
E71T-1C-Ha4

ENISO 17632-A T463PM 1H5
T462PC1

EN SO 17632-B T492T1-1CA-UH5
T493T1-1TMAUHS5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
RMRS PRS TOV DB
+ + + +
P S
<0.010 <0.010
WVt"ZVf“a’fOSC Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
na rozcigganie )
(MPa) -20°C  -30°C
550-650 =24 =80 =50
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000281096
16.0 W000281097
50 W000281098,
' W000381098
12.5 W000373239
16.0 \W000381099
16.0 \W000281099
200.0 W000281100
16.0 W000281102
16.0 W000281105
16.0 \W000381105
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 464M

GLOWNE CECHY

= FLUXOFIL 464M to bezszwowy, miedziowany,
rutylowy drut proszkowy, przeznaczony do
spawania stali o granicy plastycznosci do 460 MPa.
Zapewnia dobrg udarnos¢ do -40°C.

= Drut charakteryzuje sie zmniejszong emisjg dymow
spawalniczych.

= atwos¢ i komfort spawania dzieki granulacji topnika
i doskonatej stabilnosci tuku.

= Bardzo dobra spawalnos¢ warstw graniowych na
podktadkach ceramicznych, réwniez w pozycji
pionowej z dotu do gory.

KLASYFIKACJA
AWS A5.20 E71T-1M-JH4
ENISO 17634-A  T464PM211H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(ijeszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
LR RINA TOv
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mi Si P S
0.07 15 05 <0.010 <0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc Wvdbuzenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan* plastycznosci na rozcigganie v %) V()
(MPa) (MPa) ’ -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 =550 =23 =76
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred(n;:mjrutu Opakowanie C;E;{;r Indeks
SZPULA (S200) 5.0 WO000424203
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000404203
SZPULA (BS300) 16.0 WO000414203
[l I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 71

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, rutylowy drut proszkowy do spawania
stali niestopowej w przemysle stoczniowym i
budowlanym.

= Stosowany w przemysle stoczniowym i produkgji
ogolnej.

= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i
czotowych w pozycjach wymuszonych.

= Wysoka wydajnos¢ stapiania, fatwe usuwanie zuzla i
brak odpryskow gwarantujg obnizenie kosztéw
spawania.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Budowa statkéw
= Konstrukgcje stalowe

DOPUSZCZENIA
ABS BV RINA

+ + +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si
0.05 1.4 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe M21 AW =460
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-1M-H4
E71T-1C-Ha4

EN SO 17632-A T462PC1H5
T462PM1H5

ENISO 17632-B T552T1-1CA-UH5
T552T1-1TMA-UH5

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£tONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV DB
+ +
P S
<0.010 <0.010
thrzv.ma’rosc Wydtuzenie Udarnos¢ I1SO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : -20°C
550-650 =24 =80
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 WO000400964
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 19HD

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJIA
= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i AWS A5.20 E71T-1C-JH4
czotowych we wszystkich pozycjach, réwniez pionowej ENISO 17632-A T463PC1HS5

z dotu do gory.

= Zwiekszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy
zachowaniu poréwnywalnych parametréow pradowych
zapewnia doskonata spawalnos¢ we wszystkich
pozycjach.

= katwe usuwanie zuzla i brak odpryskéw skutkuje
obnizeniem kosztow procesu spawania.

= |dealne rozwigzanie do przemystu stoczniowego i
budownictwa.

EN SO 17632-B T493T1-1CA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+
>15-25% Céz
DOPUSZCZENIA
LR RINA RMRS PRS TOV
+ + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.05 1.3 0.5 <0.010 <0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplFa Wytrzvfna}osc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ())
e Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C  -30°C
Wartosci
typowe C1 AW =460 550-650 =24 =80 =50
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 \W000281118
SZPULA (B300) 12.5 W000268225
1.2 SZPULA (B300) 16.0 WO000281119
SZPULA (BS300) 16.0 W000381119
BECZKA 200.0 \W000281120
1.4 SZPULA (B300) 16.0 \W000281121
SZPULA (B300) 16.0 W000281122
1.6 SZPULA (BS300) 16.0 W000381122
BECZKA 200.0 W000281123
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 31

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy
ogblnego przeznaczenia. Wysoka jakos¢ spoin i dobre
usuwanie zuzla.

= Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego w
stopiwie (ponizej 3 ml/100 g)

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne i wysoka
czystos¢ metalurgiczna stopiwa.

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-5C-JH4
E70T-5M-]JH4

ENISO 17632-A T424BM2H5
Tu24BC2H5

ENISO 17632-B T494T5-1CA-UH5
T494T5-TMAUHS

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OS£tONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RMRS PRS TOV DB
+ + + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.05 1.2 0.3 <0.010 <0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvmah?c Wydtusenie Udarnosc ISO-
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) : -40°C
Wartosci
typowe 1 AW =420 500-640 =25 =80
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.0 SZPULA (B300) 16.0 W000281163
12 SZPULA (B300) 16.0 W000281166
' BECZKA 200.0 W000281167
SZPULA (B300) 16.0 W000281169
1.6 SZPULA (BS300) 16.0 W000282169
BECZKA 200.0 W000281170
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

FLUXOFIL 31S

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy
ogblnego przeznaczenia z optymalng szybkosciag
krzepniecia zuzla.

= Brak porowatosci i tatwe usuwanie zuzla.

= Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka
odpornoécia na pekniecia i udarnoscia, zwtaszcza przy
spawaniu stali o duzej zawartosci wegla.

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E70T-5C-JH4
E70T-5M-JH4

ENISO 17632-A T424BM2H5
Tu24BC2H5

ENISO 17632-B T494T5-1CA-UH5
T494T5-TMAUHS

RODZA) PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£ONOWY (WG. EN I1SO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

DOPUSZCZENIA

ABS BV DNV DB

+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.05 1.2 0.3 <0.010 <0.010
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvl"na}o§c Wydtusenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) V()
(MPa) (MPa) ) -40°C
Wartosci
typowe C1 AW =420 500-640 =25 =80
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar he
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281172
1.6 BECZKA 200.0 W000281176
L I. .
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FLUXOFIL 20HD

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, wysokowydajny, rutylowy drut
proszkowy z dodatkiem 1% Ni o wysokiej udarnosci do
-40°C.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne oraz bardzo mata
zawarto5¢ wodoru dyfundujacego ponizej 5 ml na 100
g stopiwa.

= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i
czotowych we wszystkich pozycjach, réwniez pionowej
z dotu do gory.

= [dealny do spawania konstrukgji stalowych, offshore
oraz do przemystu stoczniowego.

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E81T1-NiTM-JH4
ENISO 17632-A T464 INiP M 1H5
EN SO 17632-B T554T1-1MA-N2-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RMRS TOV DB
+ + + + + + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.06 1.3 0.4 <0.010 <0.010 <1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnosc
e e Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =470 550-680 =24 =60
580°C x
M21 Sh/E. =470 550-680 224 =47
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA (5200) 5.0 W000281132
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281133
SZPULA (BS300) 16.0 W000281333
16 SZPULA (B300) 16.0 W000281135
' SZPULA (BS300) 16.0 W000381135
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 40

GLOWNE CECHY

= Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut
proszkowy, przeznaczony do spawania stali o
podwyzszonej wytrzymatosci i granicy plastycznosci
460 MPa oraz dobrej udarnosci do -60°C.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne dzigki
dodatkowi 1% Ni oraz zasadowemu wypetnieniu
drutu.

= Potgczenie dobrej wydajnosci spawania i wysokiej
czystosci metalurgicznej stopiwa

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E80T5-GM-H4
ENISO 17634-A T466 1NiBM2H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

= Konstrukcje morskie (Offshore) M21 g/l(ifszanka gazowa Ar+ >15-25%
= Konstrukcje stalowe
DOPUSZCZENIA
TOV DB
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.06 1.3 0.4 <0.010 <0.010 1.0
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé . . Udarnos¢ ISO-
. o . X Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) § -60 °C
Wartosci
typowe M21 AW =470 550-680 =20 =60
* AW = bez obrébki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281180
L I. .
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FLUXOFIL 41

GtOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
stosowany do spawania stali o podwyzszonych
wiasnosciach wytrzymatosciowych i minimalnej
granicy plastycznosci 550 MPa oraz dobrej udarnosci
do -40°C.

» Dodatek 1,1% Ni i 0,4% Mo.

= Dobra wydajnos¢ i wysoka czysto5¢ metalurgiczna
spoiny.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje stalowe
= Konstrukcje morskie (Offshore)

DOPUSZCZENIA
RMRS
+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.07 1.3 0.4 0.01

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe M21 AW =550
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E90T5-GC-H4
E90T5-GM-H4
EN SO 18276-A T 554 1NiMoBM 2 H5

T554 1NiMoBC2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

C1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV DB
+
S Ni Mo
0.01 1.1 0.4
thrzyn_na’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ I1SO-
na rozcigganie %) V()
(MPa) -40°C
640-760 =18 =60
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000281197
L I. .
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FLUXOFIL 42

GLOWNE CECHY

= Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut
proszkowy, przeznaczony do spawania
drobnoziarnistych stali o podwyzszonej

wytrzymatosci i granicy plastycznosci powyzej 690

MPa oraz dobrej udarnosci do -60°C.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne dzieki Scisle
kontrolowanemu sktadowi chemicznemu i
zasadowemu wypetnieniu drutu.

= Pofgczenie dobrej wydajnosci spawania i wysokiej
czystosci metalurgicznej stopiwa

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E110T5-KaM-H4
ENISO 18276-A  T69 6 Mn2NiCrMo B M 2 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

DRUTY PROSZKOWE

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
; . Co,
= Konstrukcje morskie (Offshore)
= Konstrukcje stalowe
DOPUSZCZENIA
DNV TOV DB
+ + +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si [ S Cr Ni Mo
0.06 1.5 03 0.01 0.01 0.4 2.3 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica W\/trzvl"naio§c Wydtusenie Udarnosé ISO-V ())
tonow Stan plastycznosci na rozcigganie %)
ostonowy (MPa) (MPa) . -40°C -60°C
Wartosci
typowe M21 AW =690 770-895 =17 =80 =47
SB0TCx 2690 770-895 217 280 | =47
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?r:;;irutu Opakowanie C;E;r Indeks
1.2 SZPULA (B300) 16.0 \W000281205
1.6 SZPULA (B300) 16.0 W000281207
L I. .
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FLUXOFIL 29HD

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o wysokiej
wydajnosci stapiania, przeznaczony do spawania stali
o0 podwyzszonej wytrzymatosci i granicy plastycznosci
690 MPa.

= Doskonata spawalnos¢ spoin pachwinowych i
czotowych w pozycjach wymuszonych.

= tatwe usuwanie zuzla i brak odpryskéw skutkuje
obnizeniem kosztéw procesu spawania.

DOPUSZCZENIA

ABS
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.06 1.4 0.4 <0.010

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz . P
ostonowy Stan plastycznosci
(MPa)
Wartosci
typowe AW =690
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E111T1-GM-H4
ENISO 18276-A T694ZP M 1H5
ENISO 18276-B T763T1-1MA-G-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
S Ni Mo
<0.010 29 0.35
W\/trzv.mah)?c Wydtusenie Udarnosc 1SO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : -40°C
770-895 =17 =47
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 WO000278606
L I. .
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FLUXOFIL 45

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut
proszkowy, przeznaczony do spawania
drobnoziarnistych stali o podwyzszonej
wytrzymatosci Re do 890 MPa.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne dzieki scisle
kontrolowanemu sktadowi chemicznemu i
zasadowemu wypetnieniu drutu.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Spawanie stali 0 wysokiej wytrzymatosci

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E120T75-GM-H4
ENISO 18276-A T894ZBM2H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(ijeszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
TOv DB
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo
0.09 2 05 0.01 0.01 1 1.8 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosc Wvdhuzenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan* plastycznosci na rozcigganie v %) V()
(MPa) (MPa) ’ -40°C
Wartosci
typowe M21 AW =890 940-1034 =15 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred(n;:mjrutu Opakowanie C;E;{;r Indeks
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281221
[l I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 18HD

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, rutylowy drut
proszkowy, przeznaczony do spawania w ostonie
gazowej trudnordzewiejgcych stali Patinax i Cor-ten.

= Doskonata spawalnos¢. Bardzo fatwe usuwanie
zuzla, regularny profil spoiny oraz dobra zwilzalnos¢.

= Zwigkszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy
zachowaniu poréwnywalnych parametréw
pradowych zapewnia optymalng spawalnosé we
wszystkich pozycjach.

= Jako gaz ostonowy zaleca sie stosowanie mieszanki
na bazie Ar+CO,.

= atwe usuwanie zuzla, regularny profil spoiny oraz
dobra zwilzalnosé

DOPUSZCZENIA

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E81T1-GM-H4
ENISO17632-A T503ZPM1H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLtONOWY (WG. EN ISO 14175)
M21 (l\:/IOieszanka gazowa Ar+ >15-25%

2

RINA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.04 1.1 05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe M21 AW =500
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu A
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

Cr Ni Cu
0.6 0.6 0.7
thrzy_ma’ro;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : -30°C
560-690 =221 =47
Ciezar
(ke) Indeks
16.0 W000281189
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 48

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut
proszkowy do spawania stali trudnordzewiejacych.

= Doskonate wtasciwosci mechaniczne dzieki scisle
kontrolowanemu sktadowi chemicznemu i
zasadowemu wypetnieniu drutu.

= Bardzo dobra udarnos¢ stopiwa do temperatury
-60°C, mata zawartos¢ wodoru dyfundujacego.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje stalowe

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E80T5-GM-H4
ENISO17634-A T466ZBM2H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(ijeszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
TOv DB
+ +
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si S Ni Cu
0.05 1.1 0.25 0.010 0.010 1.2 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢ Wvdtuzenie Udarnos¢ ISO-
Gaz ostonowy Stan* plastycznosci na rozciaganie v ) V()
(MPa) (MPa) ’ -60°C
Wartosci
typowe M21 AW =470 550-680 =20 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred(nrlrfli-in()irutu Opakowanie C;E;’r Indeks
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281195
[l I. .
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FLUXOFIL 25

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, rutylowy drut proszkowy
z dodatkiem 0,5% Mo do spawania we wszystkich
pozycjach. Szybkokrzepnacy zuzel.

= Wyjatkowa wydajnos¢ spawania w pozycjach
wymuszonych.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E81T1-ATM-H4
ENISO 17634-A° TMoLP M 1H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 (l\:/IOieszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Mo
0.05 1.1 0.4 0.01 0.01 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzv{na}o§c Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) 20°C
Wartosci
typowe M21 AW =490 550-650 =22 =70
M21 620 Cx =470 550-690 222 270
* AW = bez obrébki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281233
L I. .
OERLIKON"®
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 35

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy
z dodatkiem 0,5% Mo, przeznaczony do spawania stali
odpornych na petzanie.

= Dobra wydajnos¢ i wysoka czystosé metalurgiczna
spoiny.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E8B0T5-GC-H4
E80T5-GM-H4

ENISO 17634-A TMoLBC2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Mo
0.05 1.1 03 0.010 0.010 0.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzvl.'naio§c Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V ()
(MPa) (MPa) -20°C
Wartosci 620°Cx
typowe M21 1h =470 550-690 222 >70
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281235
1.6 SZPULA (B300) 16.0 W000281237
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 36

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy
B2, przeznaczony do spawania odpornych na petzanie
stali Cr-Mo.

= Dobra wydajnos¢ i wysoka czystos¢ metalurgiczna
spoiny.

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
0.08 08 0.3 0.010

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os’rgitz)w Stan* plastycznosci
¥ (MPa)
Wartosci 690°C x
typowe (& Th =470
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (B300)
16 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E80T5-B2M-H4
E80T5-B2C-H4

EN SO 17634-A T CrMo1 BM2H5

TCrMo1 BC2H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

C1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
S Cr Mo
0.010 1.2 0.4
W\/trzy.mah);c Wydtuzenie Udarnosc
na rozcigganie ) 1S0-V (J)
(MPa) : +20 °C
550-690 =20 2120
Ciezar
(kg) Indeks
16.0 W000281239
16.0 W000281240
L I. .
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 37

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy AWS A5.29 E80T5-B3M-H4
z dodatkiem 2,4% Cr i 1,1% Mo, przeznaczony do ES0T5-B3C-H4
spawania stali odpornych na petzanie. ENISO 17634-A T CrMo2 B M 2 H5
. Dob_ra wydajnos¢ i wysoka czystos¢ metalurgiczna TCrMo2 B C 2 H5
spoiny.
RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje poza pionowa z gory na dot

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
TOV
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Mo
0.1 0.8 0.4 0.010 0.010 2.4 1.1
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
&R X Umowna granica W\/trzyfnairo?'c Wydtuzenie Udarnosc
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V ()
(MPa) (MPa) +20 °C
Wartosci 700°Cx
typowe M21 1h =470 550-690 =20 =100
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu pakewanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281244

ol
582 _ OERLIKON'
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BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOFIL 38C

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do spawania odpornych na petzanie stali
Cr-Mo-V.

= Dobra wydajnos¢ i wysoka czystos¢ metalurgiczna
spoiny.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Przemyst energetyczny

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
o Mn Si P S
0.1 0.7 03 0.010 0.010

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os +§:(Zaw Stan* plastycznosci
v (MPa)
950;[ X
Wartosci 0,5h +
typowe M21 700 °hC X =400
16

Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
1.2

Opakowanie

SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.36 E70T5-GM-JH4
E70T5-GC-JH4
EN SO 17634-A TZBM 3 H5

TZBC3H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

C1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
Cr Ni Mo Vv
13 0.3 0.9 0.25
W\/trzy.mah?c Wydtuzenie Udarnosc
na rozcigganie % 1SO-V (J)
(MPa) > +20°C
483-655 =22 =47
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000281247
L I. .

OERLIKON® g3
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX MOO

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= CITOFLUX MOO to wysokowydajny, niemiedziowany AWS A5.18 E70C-6M Hs4
drut proszkowy z rdzeniem metalicznym o wysokiej ENISO 17632-A T465MM 1 H5

udarnosci stopiwa w temperaturze do -50°C. Bardzo
dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosc na
utlenianie w procesie spawania MAG.

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilo5¢ krzemianéw i odpryskéw

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania

EN SO 17632-B T555T15-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

zrobotyzowanego. GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)
. ; Hwie wi M21 Mieszanka gazowa Ar+
Stosowany do spawania konstrukgji wiez wiatrowych. ~15.95% Céz
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV cwB
+ + + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.04 15 0.4 <0.012 <0.02

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé . . Udarnos¢ ISO-
. - . X Wydtuzenie
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) § -50°C

Wartosci

typowe M21 AW =460 530-680 =227 =47
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz zastosowany do badan: M21
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281055
L I. .
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

CRISTAL F 206

GEOWNE CECHY
= Zmniejszona ekspozycja spawaczy na dymy
spawalnicze

= CRISTAL F 206 to wysokowydajny, niemiedziowany
drut proszkowy z rdzeniem metalicznym o bardzo
wysakiej udarnosci stopiwa w temperaturze do -40°C.
Dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornos¢ na
utlenianie w procesie spawania MAG.

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilo5¢ krzemianéw i odpryskow.

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych fukiem zwarciowym i pulsujgcym.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV
+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 1.35 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)
\%aggc\jjg' M21 AW 2420
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie
(mm)
12 SZPULA (B300)
BECZKA
1.4 BECZKA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO 17632-A T423 MM 1H5

EN SO 17632-B T493T15-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DNV TOV DB
+ + +
P S
<0.015 <0.023

W\/trzy.mah?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie %) V()

(MPa) : -30°C
500-610 =26 =60
Ciezar

Indeks

(kg)

16.0 WO000262195
200.0 WO001262197
200.0 W001262198

L I. .

OERLIKON® g5
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX M60 A

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX M60A to wysokowydajny, niemiedziowany
drut proszkowy z rdzeniem metalicznym o bardzo
wysokiej udarnosci stopiwa w temperaturze do -20°C.
Dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosc na
utlenianie w procesie spawania MAG.

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilo5¢ krzemianéw i odpryskéw

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV
+ + + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 1.35 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 E70C-3M H8
ENISO 17632-A T422MM 1H5

EN SO 17632-B T492T15-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+
>15-25% Céz
RINA TOV DB cwB
+ + + +
P S
<0.015 <0.023
Wytrzvfna’ro?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) § -20°C
500-640 =26 =90
Ciezar
(k) Indeks
16.0 W000281040
16.0 W000281042
200.0 W000281043
16.0 W000281044
16.0 W000281046

(MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =420
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.0 SZPULA (B300)
15 SZPULA (B300)
' BECZKA
1.4 SZPULA (B300)
1.6 SZPULA (B300)
[l I. .
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX M60

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX M60 to wysokowydajny, niemiedziowany
drut proszkowy z rdzeniem metalicznym o bardzo
wysaokiej udarnosci stopiwa w temperaturze do -40°C.
Dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosc na
utlenianie w procesie spawania MAG.

= Dobra zwilzalno&¢ cian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilos¢ krzemianéw i odpryskow

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

= Stosowany do spawania konstrukcji wiez wiatrowych.

DOPUSZCZENIA

ABS LR BV DNV
+ + + +
TYPOWY SKELAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.04 15 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)
\Q’yagg?jg' M21 AW 2460
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie
(mm)
12 SZPULA (B300)
BECZKA
1.4 BECZKA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 E70C-6M H4
ENISO 17632-A T464 MM 1H5
EN SO 17632-B T494T1-1MA-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,

TOV DB cwB

+ + +

P S
<0.012 <0.02
thrzyrna’ro§c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-

na rozcigganie %) V()

(MPa) : -40°C
530-680 227 =90
Ciezar

Indeks

(kg)

16.0 W000281048
200.0 W000281049
200.0 W000281051

L I. .

OERLIKON® g7
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DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX M20

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX M20 to wysokowydajny, niemiedziowany
drut proszkowy z rdzeniem metalicznym o wysokiej
udarnosci stopiwa w temperaturze do -60°C. Bardzo
dobre wypetnianie szczelin i wysoka odpornosc na
utlenianie w procesie spawania MAG.

= Dobra zwilzalnos¢ Scian bocznych, regularny profil
spoiny, niewielka ilo5¢ odpryskow

= Dobre wypetnianie szczelin i spawanie warstw
graniowych tukiem zwarciowym i pulsujgcym.

= Bardzo dobra spawalnos¢ tukiem zwarciowym,
pulsujacym i natryskowym. Odpowiedni do spawania
zrobotyzowanego.

KLASYFIKACIA

AWS A5.18 E70C-GM H4

EN1SO 17632-A T466 Mn1NiM M 1 H5
EN SO 17632-B T556T15-1MA-N1-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+
>15-25% Céz
DOPUSZCZENIA
DNV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S Ni
0.05 1.45 0.9 <0.010 <0.010 0.8
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica W\/trzvrna’ro?c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) § -60°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 530-680 =26 =80
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrEe
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281061
L I. .
288 OERLIKON" www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX ROO

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX ROO to wysokiej jakosci, rutylowy drut
proszkowy, przeznaczony do spawania niestopowych i
niskostopowych stali konstrukcyjnych.

= Optymalne wypetnienie drutu gwarantuje wyzsza
wydajnos¢ stapiania, co przektada sie na wzrost
wydajnosci i obnizenie kosztéw spawania.

= Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego w pozycjach
wymuszonych, doskonate parametry tuku i wysoka
jakos¢ spoin.

= Mata ilo5¢ odpryskow i tatwo odchodzacy zuzel
zapewnia gtadkie lico spoiny o regularnym ksztatcie.

= Do spawania pétautomatycznego i
zmechanizowanego, szczegblnie zalecany do spawania
na podktadkach ceramicznych.

= Jako gaz ostonowy nalezy stosowac CO,.

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV RINA RMRS CRS
+ + + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
[« Mn Si P S
0.05 1.47 0.5 <0.015 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzyfna’rosc T Udarnosé ISO-V ()
e Stan plastycznosci na rozcigganie ) .
(MPa) (MPa) -20°C
Wartosci .
typowe M21 AW min 420 500-640 =28 =80

* AW = bez obrabki cieplnej

Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
19 SZPULA (5200) 5.0 W000281146
' SZPULA (B300) 16.0 W000281147
L I. .

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.20 E71T-1M-JH4
E71T-1C-Ha4

ENISO 17632-A T423PM1H5
T422PC1H5

ENISO 17632-B T492T1-1CA-UH5
T493T1-1TMA-UH5

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£tONOWY (WG. EN ISO 14175)

OERLIKON® 5gg
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX ROOC

GLOWNE CECHY

= Optymalne wypetnienie drutu gwarantuje wyzsza
wydajno5¢ stapiania, co przekfada sie na wzrost
wydajnosci i obnizenie kosztéw spawania.

= Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego w pozycjach
wymuszonych, doskonate parametry tuku i wysoka
jakos¢ spoin.

= Mata ilo5¢ odpryskéw i tatwo odchodzacy zuzel
zapewnia gtadkie lico spoiny o regularnym ksztatcie.

= Do spawania pétautomatycznego i
zmechanizowanego, szczeg6lnie zalecany do
spawania na podktadkach ceramicznych.

KLASYFIKACJA
AWS A5.20 E71T-1C-JH4
ENISO17632-A T423PC1H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
1 Gaz aktywny 100% CO,

M21 E/Iéeszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
LRS PRS RINA RMRS CE
3YSH5 (C1) 3Y40SH5 (C1) 3Y40SMH5 (M21) 3Y40SMH5 (M21) +
3YSH5 (C1) 3YSH5 (C1) 3YSH5 (C1)
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S
0.05 1.3 0.4 <0.015 <0.015
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica Wytrzyfna}o§c Wydtuzenie Udarnosé 1IS0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C  -30°C
Wartosci .
typowe M21 AW min 460 530-680 =26 =80
1 AW min 420 500-640 225 =70
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hre
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000382937
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX R71

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy, przeznaczony do spawania
we wszystkich pozycjach niestopowych i
niskostopowych stali konstrukcyjnych

= Zoptymalizowana emisja dyméw spawalniczych.
Gtebokie wtopienie i wyjatkowa spawalnos¢ czynig ten
drut idealnym rozwigzaniem do zastosowan w
przemysle stoczniowym.

= Do spawania recznego i zmechanizowanego,
szczegblnie zalecany do spawania na podktadkach
ceramicznych i z dtugimi prowadnikami.

= Mata ilo5¢ odpryskéw i tatwo odchodzacy zuzel
= Duze oszczednosci w poréwnaniu do spawania
elektrodami otulonymi.

DOPUSZCZENIA
LR RINA
+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.05 1.3 0.40

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe 1 AW =530
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
SZPULA (5200)
1.2

SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.20 E71T-1/9C-H8

E71T-1/9M-H8
ENISO 17632-A T422PC1H10

T462PM1H10

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

C1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
RMRS PRS
+ +
P S
<0.015 <0.015
thrzyn_na#o;c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) -20°C
=590 25 >47
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W000386375
16.0 WO000386374
L I. .

OERLIKON® 591
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

CITOFLUX GALVA

GLOWN

E CECHY

= Najlepsze rozwigzanie do zrobotyzowanego i

pétautomatycznego spawania stali ocynkowanych

= Mata ilo5¢ odpryskéw i regularny profil spoiny.
= Optymalna szybkos¢ krzepniecia skutkuje

zmniejszeniem stopnia porowatosci i lepsza jakoscia

spoin.

= Jako gaz ostonowy zaleca sie stosowanie mieszanki

Ar/CO,, zaréwno przy spawaniu w trybie CV, jak i
pulsem.

DOPUSZCZENIA

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

C
0.4

Mn
1.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

292

(mm)

1.0

1.2

ol
OERLIKON®

Opakowanie

SZPULA (B300)
BECZKA
SZPULA (B300)
BECZKA

KLASYFIKACIA
AWS A5.18

RODZA) PRADU

DC-

POZYCJE SPAWANIA

E70C-GS

Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21

Si
03

Ciezar
(kg)
16.0

200.0
16.0

200.0

I\/Iieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

DB

Al
<3

Indeks

WO000281064
\W000383531
\W000281065
W000281066

www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX ROONi;

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX ROONi to rutylowy drut proszkowy
zapewniajacy wysoka udarnosé ztacza do -40°C.
Dodatek niklu. Do spawania w ostonie mieszanki
gazowej.

= Optymalne wypetnienie drutu gwarantuje wyzsza
wydajnos¢ stapiania, co przektada sie na wzrost
wydajnosci i obnizenie kosztow spawania.

= Co najmniej dwukrotnie wyzsza wydajnosc spawania
w pozycjach wymuszonych w poréwnaniu do
zasadowych elektrod otulonych.

= Do spawania pétautomatycznego i
zmechanizowanego, szczegblnie zalecany do spawania
na podktadkach ceramicznych.

= Lepsza kontrola jeziorka spawalniczego w pozycjach
wymuszonych, doskonate parametry tuku i wysoka
jakos¢ spoin.

= Mata ilos¢ odpryskéw i tatwo odchodzacy zuzel
zapewnia gtadkie lico spoiny o regularnym ksztatcie.

DOPUSZCZENIA
ABS LR BV
+ + +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.06 1.2 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci
(MPa)

Gaz ostonowy Stan*

Wartosci

typowe M21*

AW =460

* AW = bez obrabki cieplnej
** Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu

il Opakowanie

SZPULA (B300)

1.2
SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E81T1-GM-H4

ENISO 17632-A T464 INiPC1H5

EN SO 17632-B T554T1-1M21A-N1-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
DNV DB
+ +
P S Ni
<0.015 <0.015 0.7
W\/trzyrnaiog: Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) § -40°C
570-680 =224 =80
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000281150
16.0 WO000403658
L I. .

OERLIKON® 593
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

CITOFLUX ROONIC

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= CITOFLUX ROONIC to rutylowy drut proszkowy do AWS A5.20 E71T-1C-JH4
spawania w ostonie CO,, zapewniajacy wysoka ENISO17632-A T464PC1H5
udarnos¢ ztacza do -40°C

= Wysoka wydajnos¢, rowniez podczas spawania w RODZA] PRADU
pozycjach wymuszonych, zapewnia obnizenie DC+

kosztéw procesu spawania.

= Mata ilo5¢ odpryskéw i tatwo odchodzacy zuzel
zapewnia gtadkie lico spoiny o regularnym ksztatcie.

= Do spawania pétautomatycznego i
zmechanizowanego, szczeg6lnie zalecany do
spawania na podktadkach ceramicznych. GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 141 751

= Moze by¢ réwniez stosowany do zastosowan 1 Gaz aktywny 100% CO;
wymagajacych obrobki cieplnej po spawaniu.

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.06 1.2 0.4 <0.015 <0.015 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosé - Udarnos¢
Gaz . o ] . Wydtuzenie
e Stan plastycznosci na rozcigganie %) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) -40°C
Wartosci
typowe 1 AW =460 510-610 =24 =80
580°C x
1 Sh/f. =460 510-610 =24 =80
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (S300) 16.0 WO000375124
- I. .

294 _ OERLIKON'
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CITOFLUX R111

GLOWNE CECHY

= Szybkokrzepnacy zuzel i doskonata spawalnosé w
pozycji podolnej.

= Typowe zastosowanie to ciezkie pojazdy transportowe
i maszyny do budowy drég

= Przeznaczony do spawania jedno- i wielosciegowego.
Wysoki uzysk stopiwa, bardzo tatwo odchodzacy zuzel
oraz gtadkie lico spoiny o regularnym ksztatcie.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.04 0.8

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci o+ -
typowe M21 AW =420
1 AW =420

* AW = bez obrabki cieplnej
** Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.6 SZPULA (B300)

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
ENISO 17632-A T422 1INiRC3H5

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
Si Ni
0.4 0.8
thrzyn_'na}osc Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie %) V()
(MPa) -20°C
500-620 =23 Min. 47)
500-620 223 Min. 47)
Ciezar
(kg) Indeks
16.0 W000370798
L I. .

OERLIKON® 595
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

CITOFLUX R550

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX R550 to rutylowy drut proszkowy do
spawania, rowniez w pozycjach wymuszonych, stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci (do -50°C) i granicy
plastycznosci 550 MPa.

= Rutylowy drut proszkowy do spawania w pozycjach
wymuszonych. Bardzo fatwe usuwanie zuzla,
regularny profil spoin.

= Nadaje sie zaréwno do spawania
pétautomatycznego, jak i zmechanizowanego.

= [dealny do konstrukgji offshore, wiez wiatrowych i
budownictwa ogblnego.

KLASYFIKACJA
AWS A5.29 E91T1-GM H4
ENISO 18276-A  T555Mn1,5NiPM 1 H5

RODZA] PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 g/l(ijeszanka gazowa Ar+ >15-25%
DOPUSZCZENIA
DNV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.07 1.3 0.4 <0.015 <0.015 1.5
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna granica thrzvrna’ro?c Wydtuzenie Udarnosc I1SO-
Gaz ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) V()
(MPa) (MPa) § -50°C
Wartosci
typowe M21 AW =550 620-760 =20 =47
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrle
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000275204
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX R82

GLOWNE CECHY

= Rutylowy drut proszkowy z dodatkiem 0,9% Ni,
doskonata spawalnos¢ we wszystkich pozycjach oraz
wysoka udarnosé ztacza do -50°C.

= Najlepsza w swej klasie wydajnos¢ spawania w
pozycjach wymuszonych.

= Optymalne rozwigzanie dla spawania wiez
wiatrowych, konstrukgji offshore oraz budownictwa.

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

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E81T1-NiTM-H4
ENISO 17632-A T465 1NiP M 1H5
EN SO 17632-B T555T1-1MA-N1-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS LR DNV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.05 1.3 0.4 <0.010 <0.010 0.85
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplFa Wytrzyrna}osc Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (1)
T Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -40°C  -50°C
Wartosci
typowe M21 AW =460 550-690 =22 =80 =60
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281158
L I. .
www.lincolnelectric.pl OERLIKON" 297
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DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

CITOFLUX R82 SR

GLOWNE CECHY

= CITOFLUX R82 SR to rutylowy drut proszkowy do
spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej
wytrzymatosci. Bardzo dobre wtasciwosci
mechaniczne oraz wysoka udarnos¢ ztgcza do -50°C
(po spawaniu oraz po obrabce cieplnej).

= Najlepsze w swej klasie spawanie w pozycjach
wymuszonych.

= Optymalne rozwigzanie dla spawania wiez
wiatrowych, instalacji petrochemicznych, rurociagéw
oraz budownictwa.

= Bardzo stabilna udarnosc.

= Moze byt stosowany do aplikacji wymagajacych dobrej

KLASYFIKACIA

AWS A5.29 E81T1-Ni1TM-H4
ENISO 17632-A T466 1NiPM 1 H5
EN SO 17632-B T555T1-1MA-N1-UH5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

Eci M21 Mieszanka gazowa Ar+
wartosci parametru CTOD. N Céz
DOPUSZCZENIA
ABS LR BV DNV TOV DB
+ + + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.05 1.4 0.2 <0.015 <0.015 0.95
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna granica thrzyrna’ro;c Wydtuzenie Udarnosc
oo EE Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V ()
(MPa) (MPa) -50°C
Wartosci ;
typowe M21 AW min 470 550-690 =24 =60
M21 6o c/ min 470 550-690 225 270
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000281161
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX R83

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

= Najlepszy w swej klasie drut proszkowy do spawania
wiez wiatrowych, platform wiertniczych oraz
budownictwa. Doskonata spawalnos¢, mata ilo5¢
odpryskow, dobry wyglad lica spoiny.

= Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne (udarnosc 1SO-V
>80] do -60°C).

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

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

DOPUSZCZENIA
LR DNV
+ +

TYPOWY SKELAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si

0.04 1.4 0.2
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci .

typowe M21 AW min. 470
* AW = bez obrobki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
12 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.29 E81T1-Ni1
E81T1-M21G-Ni1-Hs4

EN IS0 17732-A T506 1.5NiPM 1H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
cwB
+
P S Ni
<0.014 <0.014 1.4
thrzyn:na’m;c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie %) V()
(MPa) : -60°C
550-690 =23 =80
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000383907
L I. .

OERLIKON® 5qg
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NISKOSTOPOWA

CITOFLUXR83 C

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= CITOFLUX R83C jest najlepszym w swej klasie AWS A5.29 E81T1-Ni1C
rutylowym drutem proszkowym do spawania w ENISO 17632-A T4661NiPC1H5
pozycjach wymuszonych, bardzo dobra udarnos¢ do
-60°C.

. ) ) P . RODZA) PRADU
= Najlepsza w swej klasie wydajnos¢ spawania w DC+

pozycjach wymuszonych.

= |dealne rozwigzanie dla spawania wiez wiatrowych,
konstrukcji offshore oraz budownictwa.

= Spetnia wymagania normy NACE MR-0175.

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
DOPUSZCZENIA
ABS DNV
+ +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P S Ni
0.05 1.2 0.4 <0.014 <0.014 0.85

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz X Umowna gra_m.ca Wytrzvfna’ro%‘c Wydtuzenie Udarnosé 1SO-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -40°C  -60°C
Wartosci . . .
typowe 1 AW min. 470 550-690 min. 20 min. 47
1 cooeL min. 470 550-690 min.20  min. 47
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (B300) 16.0 W000383908
L I. .

300 _ OERLIKON'
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FLUXINOX 307

GLOWNE CECHY

= Zastosowanie standardowych gazéw ostonowych
Ar/CO, lub CO, optymalizuje koszty spawania.

= Optymalne spawanie pétautomatyczne w pozycjach
wymuszonych, wysoka wydajnos¢ obniza koszt
robocizny i catkowite koszty spawania.

= Zmniejszona ilo5¢ odpryskow, lepsza wydajnosc i
spawalnos¢ w poréwnaniu do drutéw litych.

= Wysoka odpornos¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawartosci wegla i zrownowazonemu sktadowi
chemicznemu.

= Oszczednosci wynikajace z redukcji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn
0.04 6.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe M21 AW =400
* AW = bez obrdbki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
12 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

Si
0.7

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
ENISO 17633-A T188MnRC3

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
Cr Ni
19 9
W\/trzy.mah?c Wydtuzenie Udarnosc ISO-
na rozcigganie %) V()
(MPa) : 20°C
600-700 =30 =30
Ciezar
(ke) Indeks
15.0 W000281317
L I. .

OERLIKON® 301
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 308L

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornosc¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawarto5ci wegla i zrownowazonemu skfadowi
chemicznemu.

= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu
standardowych Zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
nakfadéw inwestycyjnych.

= Wysoka wydajnos¢ zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pétautomatycznym.

= Oszczednosci wynikajace z redukdji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E308LTO-1
ENISO 17633-A T199LRC3
EN SO 17633-B TS308L-FBO

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

» Lepsza wydajnosé i spawalnosé w poréwnaniu z a Gaz aktywny 100% CO,
drutami litymi i elektrodami otulonymi. M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
LR DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Ferryt
<0.04 1.7 0.6 20 10 6-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafu_ca thrzyl_'na’fogc Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) -20°C  -196°C
Wartosci
typowe M21 AW =350 =520 =35 =40 =27
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000281257
L I. .
302 OERLIKON" www.lincolnelectric.pl




FLUXINOX 308L PF

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawartosci wegla i zrownowazonemu sktadowi
chemicznemu.

= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu
standardowych zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
naktadéw inwestycyjnych.

= Wysoka wydajnos¢ zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
po6tautomatycznym.

= Oszczednosci wynikajace z redukcji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
<0.04 1.4 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

os +cG:1zw Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe M21 AW =350

* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.2 SZPULA (BS300)

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E308LT1-1
ENISO 17633-A T199LPC1
ENISO 17633-B TS308L-FB1

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV
+
Cr Ni Ferryt
20 10 6-10
WVtFZVf“a’IO?C Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()
na rozcigganie %)
(MPa) -20°C  -196°C
=520 =35 =40 =27
Ciezar
(ke) Indeks
15.0 W000281261
L I. .

OERLIKON® 303
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DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 316L

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornosc¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawarto5ci wegla i zrownowazonemu skfadowi
chemicznemu.

= Wysoka wydajnosc zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pétautomatycznym. Zastosowanie standardowych
gazow ostonowych Ar/CO;, lub CO, optymalizuje koszty
spawania.

= Najwyzsza jako5€ spoin przy zastosowaniu
standardowych Zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
nakfadéw inwestycyjnych.

= Oszczednosci wynikajace z redukgji czasu potrzebnego

na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i tatwe 1 Gaz aktywny 100% CO,
usuwanie zuzla. M21 Mieszanka éazowa Ar+
= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z >15-25% C0;
drutami litymi i elektrodami otulonymi.
DOPUSZCZENIA
LR DNV TOV DB
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Ferryt
<0.04 1.7 0.6 19 12 2.8 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
&w X Umowna granica thrzvfna}o§c Wydtusenie Udarnosé 1IS0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) 20°C  -110°C
Wartosci
typowe M21 AW 2320 =510 =30 =47 227
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hre
(mm) (kg)
12 SZPULA (BS300) 150 o et
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E316LTO-1
ENISO 17633-A T19123LRC3
EN SO 17633-B TS316L-FBO

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)




FLUXINOX 316L PF

GtOWNE CECHY

= Wysoka odpornos¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawartosci wegla i zrownowazonemu sktadowi
chemicznemu.

= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu
standardowych zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
naktadéw inwestycyjnych.

= Wysoka wydajnos¢ zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pofautomatycznym. Zastosowanie standardowych
gazow ostonowych Ar/CO, lub CO, optymalizuje koszty
spawania.

= Oszczednosci wynikajace z redukcji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.

= Sprawdza sie w pozycjach przymusowych.

DOPUSZCZENIA
LR RINA

+ +

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr
<0.04 1.5 0.6 19

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci
(MPa)

Gaz ostonowy Stan*

Wartosci

Hpowe M21 AW

=320

* AW = bez obrabki cieplnej

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.22 E316LT1-1
E316LT1-4
ENISO17633-A T19123LPC1
T19123LPM1

ENISO 17633-B TS316L-FB1

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV DB
+ +
Ni Mo Ferryt
12 2.8 5-10
thrzv.rna}o§c Wydtusenie Udarnos¢ ISO-
na rozcigganie %) V()
(MPa) ; -110°C
=510 =30 =32
L I. .

OERLIKON® 305
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 309L

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornosc¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawarto5ci wegla i zrownowazonemu skfadowi
chemicznemu.

= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu
standardowych Zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
nakfadéw inwestycyjnych. Zastosowanie
standardowych gazéw ostonowych Ar/CO, lub CO,
optymalizuje koszty spawania.

= Wysoka wydajnosc zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pofautomatycznym.

= Oszczednosci wynikajace z redukgji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.

DOPUSZCZENIA
LR DNV

+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si P
<0.04 15 0.6 <0.03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
Gaz g

ostonow Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci M21 AW =320

typowe
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.2 SZPULA (BS300)

Opakowanie

-I..

306 _ OERLIKON'

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E309LTO-1
ENISO 17633-A T2312LRC3
EN SO 17633-B TS309L-FBO

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV DB
+ +
S Cr Ni Ferryt
<0.03 24 13 12-20
Wytrzymatost \ qp senje  Udarnosé 1ISO-V ()
na rozcigganie %)
(MPa) ’ -20°C  -60°C
=520 =30 =40 =27
Ciezar
(k) Indeks
15.0 W000281304

www.lincolnelectric.pl




DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 309L PF

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy z AWS A5.22 E309LT1-4
szybkokrzepnacym zuzlem, stosowany do spawania ENISO 17633-A T2312LPC1
ztaczy roznoimiennych, warstw buforowych i ENISO 17633-B TS309L-FB1
napawania.
. S_pawanie_ d[u_tem FLUXI!\IO_X 309L PF charakteryzuje RODZA] PRADU
sie matg iloscig odpryskow i fatwo odchodzacym DC+
zuzlem. Mozliwos¢ spawanie w pozycjach
przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE) i
pionowej z dotu do géry (PF). POZYCJE SPAWANIA _
= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu Wszystkie pozycje spawania
standardowych zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
naktadow inwestycyjnych. Zastosowanie GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
standardowych gazéw ostonowych Ar/CO, lub CO, C1 Gaz aktywny 100% CO,
optymalizuje koszty spawania. M21 Mieszankaéazowa Ar+
= Wysoka wydajnos¢ zapewnia obnizenie kosztow >15-25% CO,
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
p6tautomatycznym
= Oszczednosci wynikajace z redukdji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.
= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.
DOPUSZCZENIA
LR DNV RINA TV
+ + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Ferryt
<0.04 0.7 0.6 24 13 10-20
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz X Umowna graplf.:a thrzvrnaio;c Wydtuzenie Udarno&é ISO-V ()
el Stan plastycznosci na rozciaganie ) . .
(MPa) (MPa) -20°C  -60°C
Wartosci
typowe M21 AW =320 =520 =30 =40 =27
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
1.2 SZPULA (BS300) 15.0 W000281308
L I. .

www.lincolnelectric.pl OERLIKON"® 307
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

FLUXINOX 309MolL

GLOWNE CECHY

= Wysoka odpornosc¢ stopiwa na korozje dzieki niskiej
zawarto5ci wegla i zrownowazonemu skfadowi
chemicznemu.

= Najwyzsza jakos¢ spoin przy zastosowaniu
standardowych Zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
nakfadéw inwestycyjnych. Zastosowanie
standardowych gazéw ostonowych Ar/CO, lub CO,
optymalizuje koszty spawania.

= Wysoka wydajnosc zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pofautomatycznym.

= Oszczednosci wynikajace z redukgji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr

<0.04 1.2 0.7 24

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci
(MPa)

Wartosci
typowe M21 AW =350
* AW = bez obrobki cieplnej

Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.2 SZPULA (BS300)

Opakowanie

ol
308 _ OERLIKON'

KLASYFIKACIA
AWS A5.22

RODZA] PRADU

DC+

E309LMoTO-1
E309LMoTO-4
ENISO 17633-A T23122LRC3
ENISO 17633-B TS309LMo-FBO

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSEONOWY (WG. EN ISO 14175)
Gaz aktywny 100% CO,

a1
M21

Wytrzymatosc
na rozcigganie
(MPa)

13

=550

Ciezar
(kg)
15.0

Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
Mo Ferryt
2.5 20-30
Wydtuzenie Udarnosc 1SO-
) V()
; 20°C
=25 =40
Indeks
W000281311

www.lincolnelectric.pl



FLUXINOX 347

GtOWNE CECHY

= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy, stosowany
do spawania stabilizowanej stali nierdzewnej Cr-Ni.

= Wysoka wydajnos¢ zapewnia obnizenie kosztow
spawania. Wysoki cykl pracy w spawaniu
pofautomatycznym. Zastosowanie standardowych
gazoéw ostonowych Ar/CO, lub CO, optymalizuje koszty
spawania.

= Najwyzsza jakosc spoin przy zastosowaniu
standardowych zrodet pradu CV pozwala na obnizenie
naktadéw inwestycyjnych.

= Oszczednosci wynikajace z redukdji czasu potrzebnego
na czyszczenie po spawaniu. Brak odpryskow i fatwe
usuwanie zuzla.

= Lepsza wydajnos¢ i spawalnos¢ w poréwnaniu z
drutami litymi i elektrodami otulonymi.

DOPUSZCZENIA

TOV
+
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr
<0.04 1.8 0.4 20

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Gaz ostonowy Stan* plastycznosci

(MPa)

Wartosci

typowe M21 AW =350
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
12 SZPULA (BS300)

www.lincolnelectric.pl

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E347T0-1

EN SO 17633-A T199NbRC3
ENISO 17633-B TS347L-FBO

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
Ni Nb Ferryt
10 0.4 5-10
W\/trzyfna}o§c Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-
na rozcigganie ) V()
(MPa) : 20°C
=550 =30 =47
Ciezar
(kg) Indeks
15.0 W000281267
L I. .

OERLIKON® 3(g

DRUTY PROSZKOWE



DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

CLEARINOX F 308L PF

GLOWNE CECHY
= Zmniejszona ekspozycja spawaczy na dymy
spawalnicze.

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

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

= Obnizona zawartos¢ chromu szeSciowartosciowego
(do -60%).

= tatwe usuwanie zuzla.

DOPUSZCZENIA
LR BV
+ +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.03 1.3 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
Gaz g

ostonow Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci
typowe AW =350
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
1.2 SZPULA (BS300)
L I. .

310 __ OERLIKON'

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E308LT1-1
ENISO 17633-A T199LPC1
EN SO 17633-B TS308L-FB1

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
TOV
+
Cr Ni Ferryt
19.5 10 3-12
Wytrzymatost 4} senje Udarnosé 1IS0-V (1)
na rozcigganie %)
(MPa) 8 -20°C  -196°C
=520 =35 =40 227
Ciezar
Indeks
(kg)
15.0 WO000387175

www.lincolnelectric.pl




CLEARINOX F 309L PF

GEOWNE CECHY
= Zmniejszona ekspozycja spawaczy na dymy
spawalnicze

= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy z
szybkokrzepnacym zuzlem, stosowany do spawania
ztaczy roznoimiennych, warstw buforowych i
napawania.

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

= Obnizona zawarto5¢ chromu szeSciowartosciowego
(do -60%).

= tatwe usuwanie zuzla.

DOPUSZCZENIA
LR BV
+ +

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
<0.04 0.7 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Gaz

ostonow Stan* plastycznosci
v (MPa)
Wartosci M21 AW a0

typowe
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.2 SZPULA (S200)

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl

Umowna granica

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.22 E309LT1-1
E309LT1-4
ENISO 17633-A T2312LPM1

EN SO 17633-B TS309L-FB1

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OS£ONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,
DNV TOV
+ +
Cr Ni Ferryt
24 13 10-20
thrzvma*o;c Wydtusenie Udarnos¢ ISO-V (J)
na rozcigganie %)
(MPa) -20°C  -60°C
=520 =30 =40 =27
Ciezar
Indeks
(kg)
5.0 W001387176
L I. .

OERLIKON® 311
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DRUTY PROSZKOWE

312

DRUT PROSZKOWY | STAL NIERDZEWNA

CLEARINOX F 316L PF

GLOWNE CECHY
= Zmniejszona ekspozycja spawaczy na dymy
spawalnicze.

= Wysokostopowy, rutylowy drut proszkowy z
szybkokrzepnacym zuzlem, stosowany do spawania
stali nierdzewnej Cr-Ni-Mo, np. gatunku 316.

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

= Obnizona zawartos¢ chromu szeSciowartosciowego
(do -60%).

= tatwe usuwanie zuzla.

KLASYFIKACIA

AWS A5.22 E316LT1-1
ENISO17633-A T19123LPC1
EN SO 17633-B TS316L-FB1

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 Mieszanka éazowa Ar+
>15-25% CO,
DOPUSZCZENIA
LR BV DNV TOV DB
+ + + + +
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Ferryt
<0.04 1.4 0.6 19 12 2.8 5-10
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz . Umowna grafu_ca thrzyl_'na’fogc Wydtuzenie Udarnosé 1S0-V (J)
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) . .
(MPa) (MPa) 20°C  -110°C
Wartosci
typowe M21 AW =320 =510 =30 =47 227
* AW = bez obrabki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
15 SZPULA (5200) 5.0 W001387177
' SZPULA (BS300) 15.0 W000387177
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY Z RDZENIEM METALICZNYM | NAPAWANIE

FLUXOFIL M 58

GtOWNE CECHY

= FLUXOFIL M 58 to bezszwowy, miedziowany drut
proszkowy z rdzeniem metalicznym, przeznaczony do
napawania.

= Twardos¢ 57-62 HRC.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.6 1.9 0.7

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy

Wartosci typowe a1
* AW = bez obrdbki cieplnej
Gaz zastosowany do badan: 100% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
1.2 SZPULA (B300)

Opakowanie

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

EN 14700 TFe8

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszankaéazowa Ar+
>15-25% CO,

Cr Mo
5.4 0.7

Twardosc
(HRc)

57-62

Stan*

AW

Ciezar
(kg)
16.0

Indeks

W000281401

.
OERLIKON® 313
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DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

FLUXOFIL 50

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do napawania utwardzajacego szybko
zuzywajacych sie elementow.

= Twardos¢ 225-275 HB.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
c Mn
0.2 1.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy

Wartosci typowe 1
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

1.4 SZPULA (B300)

Opakowanie

ol
314 _ OERLIKON'

KLASYFIKACIA
EN 14700

RODZA) PRADU

DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1

Si
0.5

Stan*

AW

Ciezar
(kg)
16.0

Gaz aktywny 100% CO,

Cr
0.7

Twardosc
(HB)
225-275

Indeks
W000281335

www.lincolnelectric.pl



FLUXOFIL 51

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do napawania utwardzajacego szybko
zuzywajacych sie elementow

= Twardos¢ 275-325 HB.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.2 1.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy
Wartosci typowe C1

* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

sl Opakowanie
1.2 SZPULA (B300)
1.6 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

KLASYFIKACIA

EN 14700 TFel

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

C1 Gaz aktywny 100% CO,
Si Cr
0.6 1.4
Twardosc
*
Stan (HB)
AW 275-325
Ciezar
(kg) Indeks
16.0 \W000281338
16.0 W000281340
L I. .

OERLIKON® 315
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DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

FLUXOFIL 52

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do napawania utwardzajacego szybko
zuzywajacych sie elementow.

= Twardos¢ 325-375 HB.

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.25 1.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy
Wartosci typowe 1

* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
1.4 SZPULA (B300)
1.6 SZPULA (B300)

ol
316 __ OERLIKON'

KLASYFIKACIA
EN 14700 TFel

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

1 Gaz aktywny 100% CO,
M21 I\/Iieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
Si Cr
0.4 1.8
Twardosc
*
Stan (HB)
AW 325-375
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000281344
16.0 W000281345

www.lincolnelectric.pl




FLUXOFIL 54

GLOWNE CECHY

= FLUXOFIL 54 to bezszwowy, miedziowany, zasadowy
drut proszkowy, przeznaczony do napawania
utwardzajacego szybko zuzywajacych sie elementow

= Twardos¢ 37-42 HRC.

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Napawanie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.07 1.6 03

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy

Wartosci typowe a1
* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
2.4

Opakowanie

SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
C1 Gaz aktywny 100% CO,

Cr Mo

Twardosc
(HRc)

37-42

Stan*

AW

Ciezar
(kg)
16.0

Indeks

WO000129066

.
OERLIKON® 317
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DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

FLUXOFIL 56

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do napawania utwardzajacego szybko
zuzywajacych sie elementéw

= Twardos¢ 52-57 HRC.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.4 1.7 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy

Wartosci typowe 1
* AW = bez obrobki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

16 SZPULA (B300)

Opakowanie

-I..

318 _ OERLIKON'

KLASYFIKACIA
EN 14700 TFe8

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OStONOWY (WG. EN ISO 14175)
1 Gaz aktywny 100% CO,

M21 I\/Iieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,

Cr Mo

Twardosc
(HRc)

AW 52-57

Stan*

Ciezar
(kg)
16.0 W000281351

Indeks

www.lincolnelectric.pl




FLUXOFIL 58

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut proszkowy,
przeznaczony do napawania utwardzajacego szybko
zuzywajacych sie elementow.

= Twardos¢ 57-62 HRC.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.5 1.5 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy
Wartosci typowe a1

* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

sl Opakowanie
1.2 SZPULA (B300)
1.4 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

KLASYFIKACIA

EN 14700 TFe8

RODZAJ PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLtONOWY (WG. EN ISO 14175)
1 Gaz aktywny 100% CO,

Cr Mo
55 0.6

Twardosc
(HRc)

AW 57-62

Stan*

Ciezar
(kg)
16.0
16.0

Indeks

\W000281355
W000281356

.
OERLIKON® 31g

DRUTY PROSZKOWE



DRUTY PROSZKOWE

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

FLUXOFIL 66

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJIA

= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy z rdzeniem EN 14700 TFe8
metalicznym, przeznaczony do napawania
utwardzajacego. RODZAJ PRADU

= Twardos¢ 57-62 HRC. DC+

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA POZYCJE SPAWANIA

= Napawanie Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 I\/Iieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb W
1.4 0.9 0.9 6.3 0.8 0.2 9 0.25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. Twardos¢
Gaz ostonowy Stan (HR¢)
Wartosci typowe M21 AW 57-62
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?r:;;irutu Opakowanie C;E;r Indeks
1.6 SZPULA (B300) 16.0 W000281360

ol
320 _ OERLIKON'
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FLUXOFIL 70

GLOWNE CECHY

= Bezszwowy, miedziowany, zasadowy drut
proszkowy, przeznaczony do taczenia i napawania
mtotéw i matryc.

NAJWAZNIE)SZE ZASTOSOWANIA
= Konserwacja i naprawa

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1.1 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

BEZSZWOWY DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

KLASYFIKACIA
AWS A5.36 E120T5-GM-H4
ENISO 18276-A T69AZBM3H5

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Podolna/naboczna/nascienna

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 Mieszanka gazowa Ar+ >15-25%
Co,
Cr Ni Mo
1 2.2 1

Umowna granica Wytrzymatosc - Udarnosc
Gaz . g . . Wydtuzenie
ostonowy Stan plastycznosci na rozcigganie ) 1SO-V (J)
(MPa) (MPa) +20°C
Wartosci 640°Cx 2
typowe M21 h =745 827-940 =17 =50
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar LS
(mm) (kg)
1.4 SZPULA (B300) 16.0 W000281224
L I. .

www.lincolnelectric.pl
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DRUTY PROSZKOWE

DRUT PROSZKOWY | NAPAWANIE

CITOFLUX HO6

GLOWNE CECHY
= Drut proszkowy z rdzeniem metalicznym,
przeznaczony do napawania

= Przeznaczony do napawania utwardzajacego
elementéw maszyn budowlanych, takich jak: zeby
tyzek i czerpakow, ostrza zgarniajace, przenosniki
slimakowe, ubijaki i ttuczki, bebny i szczeki kruszarek
oraz innych, narazonych na szybkie zuzycie.

= Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, odpornoscia
na pekniecia, odpornoscig na scieranie i uderzenia
udarowe.

= Obrébka spoiny mozliwa jedynie poprzez szlifowanie.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn
0.42 0.55

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Gaz ostonowy

Wartosci typowe M21
* AW = bez obrobki cieplnej
Gaz stosowany do badania: 82% Ar + 18% CO,

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
132 SZPULA (B300)
' BECZKA
1.6 SZPULA (B300)
L I. .

372 _ OERLIKON'

KLASYFIKACIA

EN 14700 TFe8

RODZA) PRADU
DC+

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)

M21 I\/Iieszankagazowa Ar+
>15-25% CO,
Si Cr
26 9.5
. Twardos¢
Stan (HR¢)
AW 57-60
Ciezar
Indeks
(kg)
16.0 W000281367
200.0 W000282367
16.0 W000281369

www.lincolnelectric.pl




CITOFLUX B13-0

GtOWNE CECHY
= Drut samoostonowy ogdlnego zastosowania.

= Nie jest wymagany gaz ostonowy, optymalne
rozwigzanie dla zastosowan zewnetrznych.

= Mozliwo5¢ spawania elementéw ocynkowanych.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
C Mn Si
03 0.6 0.15

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Stan* plastycznosci
(MPa)
Wartosci AW =420

typowe
* AW = bez obrabki cieplnej

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

i) Opakowanie
12 SZPULA (5200)
) SZPULA (B300)
1.6 SZPULA (B300)

www.lincolnelectric.pl

SAMOOStONOWY DRUT PROSZKOWY | STAL NIESTOPOWA

KLASYFIKACIA
AWS A5.20 E71-T7
ENISO17632-A T42ZY1H15

RODZAJ PRADU
DC-

POZYCJE SPAWANIA
Wszystkie pozycje spawania

GAZ OSLONOWY (WG. EN ISO 14175)
Brak gazu ostonowego

P S Al
<0.025 <0.025 16
W\/trzv.ma’rosc Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V
na rozcigganie ) ()
(MPa) ) +20°C
=540 =22 =30
Ciezar
Indeks
(kg)
4.0 W000281393
16.0 W000281394
16.0 W000281395
L I. .

OERLIKON® 353

DRUTY PROSZKOWE






DRUTY SAW

STAL NIESTOPOWA

OE-S1 326
OE-S2 327
OE-SD2 328
OE-SD3 329
OE-S4 330

STAL NISKOSTOPOWA

(0] 555772/ [© SRR
OE-TIBOR 25..
OE-TIBOR 33..
OE-S2NiCu..
OE-S2Ni1
OE-S2Ni2 ...
OE-S2Ni3
OE-SD3 1Ni 1/4Mo..
OE-SD3 1Ni 1/2Mo..
OE-SD2 1NiCrMo
OE-SD3 2NiCrMo..
OE-S2 CrMo1.
OE-S1CrMo2.....
OE-CROMO S225.
OE-CROMO S225V...
OE-S1 CrMo5
OE-S1 CrMo91 ..
OE-S1 CrMO92 ..o

SPAWANIE tUKIEM KRYTYM (SAW)

DRUTY | TOPNIKI

STAL NIERDZEWNA
OE-308L...
OE-309L...
OE-309LMo.
OE-316L

OE-318
OE-347
OE-52209..
OE-S2510..
OE-430

DRUTY PROSZKOWE SAW

STAL NIESTOPOWA
FLUXOCORD 31T 358

STAL NISKOSTOPOWA
FLUXOCORD 35 25.
FLUXOCORD 40
FLUXOCORD 40C
FLUXOCORD 41...
FLUXOCORD 42...
FLUXOCORD 43.1
FLUXOCORD &4 TN

TOPNIKI

OP 143
0OP 181
0P 191
UNIfIUX DT oo
OP 160
0P 132
OP 139
0P 190
0P 192
(0] =30 1 1o
0P 122
OP 120TT...
OP 121TT...
OP 121TTW...
0P 126
(0] =30 172 I A

OP 41TTW..
0P 49
OP 125W....

0P 33
OP F500
OP 76
OPXNi
(0 S (D e
OP 10U
0P 87
ELT 3005 ....
ELT 6005 ....




DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

OE-S1

GEOWNE CECHY

= Niskoweglowy, Sredniomanganowy, niskokrzemowy
drut og6lnego zastosowania

= Bardzo niska twardos¢, zalecany do stosowania z
aktywnymi topnikami firmy Oerlikon

= Doskonale sprawdza sie przy spawaniu blach

zaolejonych.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

326

C

0.1

(mm)
2.0
2.4
32
4.0

ol
OERLIKON®

Opakowanie

SZPULA
SZPULA
SZPULA
SZPULA

KLASYFIKACJA
AWS A5.17 EL12
ENISO 14171-A  S1

<0.02

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0
250

<0.02

Indeks

OES1-2-25VCI
OES1-24-25VCl
0OES1-32-25V(Cl

OES1-4-25VCI

www.lincolnelectric.pl



DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

OE-S2

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Podstawowy wybdr jako drut do spawania SAW AWS A5.17 EM12K
og6lnego przeznaczenia ENISO 14171-A S2

= Stosowany do maks. granicy plastycznosci 355 MPa
= Nizsza zawartos¢ krzemu w poréwnaniu z OE-SD2

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S
0.1 1 0.12 <0.025 <0.025

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Ciezar

o) Opakowanie (ke) Indeks
SZPULA 16.0 W000285014
16 SZPULA 250 OES2-16-25VCl
BECZKA 600.0 OES2-16-600AC
SZPULA 160 W000285017
SZPULA 250 0ES2-2-25VCl
20 SZPULA 300.0 0ES2-2-300MR
BECZKA 400.0 OES2-2-400
BECZKA 600.0 OES2-2-600AC
SZPULA 250 0ES2-24-25\(C
- BECZKA 400.0 0ES2-24-400
: BECZKA 600.0 OES2-24-600AC
BECZKA 10000 OES2-24-1000
SZPULA 250 0ES2-32-25\C
SZPULA 100.0 0ES2-32-100
. BECZKA 3000 OES2-32-300E-CCW
OES2-32-400,
BECZKA 400.0 OES2-32-400-CCW
SZPULA 10000 OES2-32-1T-CCW
SZPULA 250 OES2-4-25VCl
SZPULA 1000 OES2-4-100
BECZKA 3000 OES2-4-300E-CCW
0ES2-4-400,
40 BECZKA 4000 OES2-4-400-CCW
SZPULA 700.0 W000278289
BECZKA 10000 OES2-4-1000
OFS2-4-1T, OES2-4-1T-
SZPULA 10000 CCW, OES2-4-1TSP,
OES2-4-1TSP-CCW
is SZPULA 250 OES2-48-25VCl
' SZPULA 100.0 OES2-48-100
- .. .

OERLIKON® 357

www.lincolnelectric.pl
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

OE-SD2

GLOWNE CECHY
= Podwyzszona zawarto5¢ krzemu w poréwnaniu z
OE-S2

= Mozliwo5¢ stosowania z szeroka gama topnikow

= Wiodacy na rynku produkt do spawania fukiem
krytym

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.1 1 0.25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

) Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA

SZPULA
4.0 SZPULA
SZPULA

L I. .

308 _ OERLIKON'

KLASYFIKACJA
AWS A5.17 EM12K
ENISO 14171-A  S2Si

<0.025

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0

100.0
1000.0

<0.025

Indeks

OESD2-24-25VCI
OESD2-32-25VCI
OESD2-4-25V(Cl

OESD2-4-100,
OESD2-4-100E

OESD2-4-1T-CCW

www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

OE-SD3

GtOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Niskoweglowy, wysokomanganowy, sredniokrzemowy drut, AWS A5.17 EH12K
przeznaczony gtownie do spawania wielowarstwowego ENISO 14171-A S3Si

= Dobre wiadciwosci mechaniczne i udarnosc powyzej 47 | przy -62°C
przy zastosowaniu topnika OP121TT zaréwno bez obrébki cieplej, jak
i po wyzarzaniu odprezajacym.

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace sktad chemiczny dla
kazdej partii drutu

= Do zastosowan przemystowych, spetnia bardzo szeroki zakres

wymagan
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S
0.1 17 03 <0.015 <0.015
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 25.0 OESD3-16-25VCI
1.6 BECZKA 400.0 OESD3-16-400
BECZKA 600.0 OESD3-16-600AC
SZPULA 25.0 OESD3-2-25VC!
BECZKA 300.0 107203, OESD3-2-300AC
50 SZPULA 300.0 107173
BECZKA 400.0 OEeD35 400 CEW
BECZKA 600.0 OESD3-2-600AC
SZPULA 25.0 OESD3-24-25VCl
SZPULA 100.0 OESD3-24-100
- SZPULA 300.0 OESD3-24-300
BECZKA 350.0 OESD3-24-350E
BECZKA 400.0 OESD3-24-400
SZPULA 1000.0 OESD3-24-1T
25 SZPULA 25.0 OESD3-25-25VC!
SZPULA 25.0 OESD3-32-25VCl
SZPULA 100.0 OESD3-32-100
32 SZPULA 300.0 OESD3-32-300MR
BECZKA 4000 0ESD3-32-400-CEW
SZPULA 25.0 OESD3-4-25VC|
OESD3-4-100,
SZPULA 100.0 OESD3-4-100E,
OESD3-4-100R
BECZKA 300.0 OESD3-4-300E-CCW
4.0 SZPULA 300.0 OESD3-4-300
oD
BECZKA 4000 0ESD3-4 400 CEW
L8 SZPULA 25.0 OESD3-48-25VC|
SZPULA 300.0 OESD3-48-300
L I. .

OERLIKON® 3-g

www.lincolnelectric.pl

DRUTY SAW



DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

OE-S4

GLOWNE CECHY
= Dla materiatu rodzimego o min. granicy

plastycznosci 420 MPa
= Zalecany do stosowania z topnikami obojetnymi

= Dobra alternatywa dla drutu gatunku EH12K

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

330

C
0.13

(mm)
2.4
32

4.0

ol
OERLIKON®

Opakowanie

SZPULA
SZPULA
SZPULA
SZPULA

Si
0.1

KLASYFIKACJA
AWS A5.17

EH14

ENISO 14171-A  S4

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0

300.0

<0.02

<0.02

Indeks

OES4-24-25V/Cl

OES4-32-25VCl
OES4-4-25VCI

OES4-4-300MR

www.lincolnelectric.pl



OE-S2MO

GLOWNE CECHY

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

KLASYFIKACIA

= Niskoweglowy, Sredniomanganowy, niskokrzemowy AWS A5.23 EA2

drut z dodatkiem 0,5% molibdenu do spawania

jedno- i wielowarstwowego

= Stosowany do produkdji rur oraz spawania z

ograniczong liczbg warstw

ENISO 14171-A  S2Mo

= Dostepne sa certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Wzdtuzne i spiralne spawanie rur

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si P s Mo
0.1 1 0.15 <002 <002 05
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
SZPULA 25.0 OES2MO-2-25VCl
- SZPULA 3000 OES2MO-2-300MR
: BECZKA 400.0 OES2MO-2-400
BECZKA 600.0 OES2MO-2-600AC
24 SZPULA 25.0 OES2MO-24-25VCl
SZPULA 25.0 OES2MO0-32-25VC]
OES2MO0-32-350E,
. BECZKA 3500 OES2MO-32-350E-CCW
' OES2MO-32-400,
BECZKA 400.0 OES2MO-32-400-CCW
SZPULA 1000.0 OES2MO-32-1T-CCW
SZPULA 25.0 QES2MO-4-25VCl
SZPULA 100.0 OES2MO-4-100
SZPULA 3000 OES2MO-4-300MR
OES2MO-4-350E,
40 BECZKA 3500 OES2MO-4-350E-CCW
OES2MO-4-400,
BECZKA 400.0 OES2MO-4-400-CCW
SZPULA 1000.0 OES2MO-4-1T-CCW

www.lincolnelectric.pl
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DRUTY SAW

332 _ OERLIKON'

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-TIBOR 25

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wysoka zawartos¢ magnezu oraz mikrododatki AWS A5.23 EG
stopowe zwiekszajg udarnosc w niskich ENISO 14171-A SZ

temperaturach podczas dwustronnego spawania w
jednym przejsciu

= Brak molibdenu ogranicza wystapienie zjawiska
wtérnego utwardzania

= Do spawania stali gatunku do X90

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Ti B
0.08 1.55 03 <0.015 <0.015 0.15 0.015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Ciezar

o Opakowanie (k) Indeks

32 SZPULA 25.0 TIBOR25-32-25V/Cl
SZPULA 25.0 TIBOR25-4-25VCl
BECZKA 300.0 TIB25-4-300E-CCW

4.0 TIB25-4-350E-CCW,
BECZKA 3500 TIBOR25-4-350MR
SZPULA 500.0 TIB25-4-05T-CCW

- I. .
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-TIBOR 33

GEOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Dodatek 0,5% molibdenu oraz inne mikrododatki AWS A5.23 EA2TIB
ENISO 14171-A  S2MoTiB

stopowe zwiekszajg udarnosc w niskich
temperaturach podczas dwustronnego spawania w

jednym przyjsciu
= Do spawania z ograniczong liczbg warstw
= Do spawania stali gatunku do X90

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Wzdtuzne i spiralne spawanie rur

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P

0.06 1.1 0.25 <0.015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar
(mm) P (kg)
SZPULA 25.0
BECZKA 300.0
32
BECZKA 350.0
BECZKA 400.0
SZPULA 25.0
BECZKA 300.0
&0 BECZKA 3500
SZPULA 350.0
BECZKA 400.0

www.lincolnelectric.pl

Ti B
0.13 0.013

Indeks

TIBOR33-32-25VCl

TIB33-32-300E,
TIB33-32-300E-CCW

TIB33-32-350E,
TIB33-32-350E-CCW

TIBOR33-32-400
TIBOR33-4-25VCl

TIB33-4-300E,
TIB33-4-300E-CCW

TIB33-4-350E,
TIB33-4-350E-CCW,
TIBOR33-4-350E

TIBOR33-4-350MR
TIBOR33-4-400

-I..

OERLIKON® 333
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S2NiCu

GLOWNE CECHY

= Dodatki stopowe niklu i miedzi

= Do stali Cor-ten i rownowaznych

= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 121TT

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukgje ze stali trudnordzewiejacych

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.1 1 0.25 <0.02

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

T, Opakowanie
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

L I. .

334 __ OERLIKON

KLASYFIKACJA
AWS A5.23 EG
ENISO 14171-A S2NiCu

S Cr Ni Cu
<0.02 <0.4 0.8 05
Ciezar
Indeks
(kg)
25.0 OES2NICU-32-25VCI
25.0 OES2NICU-4-25VCl

www.lincolnelectric.pl



DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S2Ni1

GLOWNE CECHY
= Zawiera 1% niklu

= Optymalne rezultaty przy spawaniu
wielowarstwowym

= Zgodnos¢ z wymaganiami NACE

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn
0.1 1

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

o) Opakowanie
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.23 ENi1
ENISO 14171-A  S2Ni1

Si Ni
0.15 0.9
Ciezar

Indeks

(kg)

25.0 W000285164
25.0 W000285166

L I. .

OERLIKON® 335
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S2Ni2

GLOWNE CECHY
= Zawiera 2% niklu
= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -60°C

= Zalecane spawanie wieloSciegowe w kombinacji z
topnikami zasadowymi

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.1 1 0.15

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

T, Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

L I. .

336 __ OERLIKON"

KLASYFIKACJA
AWS A5.23 ENi2
ENISO 14171-A  S2Ni2

P S
<0.015 <0.015
Ciezar
(kg)
25.0
25.0
250

Ni
2.2

Indeks

W000285174
\W000285176

OES2NI2-4-25VCl

www.lincolnelectric.pl



DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S2Ni3

GLOWNE CECHY
= Miedziowany drut lity

= Dodatek 3%Ni zapewnia optymalng udarnos¢ w
niskich temperaturach

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.08 1 0.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

o) Opakowanie
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.23 ENi3
ENISO 14171-A  S2Ni3

P S
<0.015 <0.015
Ciezar
(kg)
25.0
25.0

Ni
3.2

Indeks

W000285188
W000285190

.
OERLIKON® 337
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-SD3 1Ni 1/4Mo

GLOWNE CECHY

= Drut z dodatkiem 1% niklu i 0,2% molibdenu,
zapewniajacy wysoka wytrzymatos¢ i udarnosé

= 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 P
0.1 1.5 0.20 <0.015

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu .
Opakowanie
(mm)
SZPULA
BECZKA
SZPULA
SZPULA
SZPULA

SZPULA

2.4

32

4.0 BECZKA

BECZKA

ol
338 __ OERLIKON'

KLASYFIKACJA
AWS A5.23
ENISO 14171-A

<0.015

Ciezar
(kg)
25.0

300.0
25.0

100.0
25.0

100.0

300.0

350.0

ENi5
S3Ni1Mo0,2

0.95 0.25

Indeks

OE14MO-24-25VCl
OE14MO0-24-300-CCW
OE14MO0-32-25VCl
OE14MO0-32-100
OE14MO-4-25V(Cl
OE14MO0-4-100

OE14MO-4-300,
OE14MO0-4-300E,
OE14MO0-4-300E-CCW

OE14MO0-4-350E,
OE14MO0-4-350E-CCW

www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-SD3 1Ni 1/2Mo

GLOWNE CECHY
= Zapewnia dobre wtasciwosci mechaniczne stopiwa i
odpornos¢ na pekanie w niskich temperaturach

= Zawartosci niklu zgodna z wymaganiami NACE

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace sktad
chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.12 1.7 0.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu

() Opakowanie

SZPULA

24 BECZKA

BECZKA
SZPULA

32 BECZKA

BECZKA

SZPULA
SZPULA
BECZKA

BECZKA

4.0

BECZKA

www.lincolnelectric.pl

<0.015

KLASYFIKACIA

AWS A5.23 EF3

EN ISO 26304-A S3Ni1Mo
EN SO 14171-A S3Ni1Mo

S Ni Mo
<0.015 0.95 0.5
Ciezar
(ke) Indeks
25.0 OE12MO0O-24-25VCl
350.0 OE12MO0-24-350E,

OE12MO0-24-350E-CCW

OE12MO0-24-400,
OE12MO0-24-400-CCW

250 OE12MO0-32-25VCl

OE12M0-32-350E,
OE12MO0-32-350E-CCW

OE12MO0-32-400,
OE12MO0-32-400-CCW

250 OE12MO0O-4-25VCl

400.0

350.0

400.0

100.0 QE12M0-4-100
3000 OE12MO-4-300
OE12MO-4-350E,
3500 OE12MO-4-350E-CEW
4000 OE12MO-4-400,

OE12MO-4-400-CCW

.
OERLIKON® 339
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-SD2 1NiCrMo

GEOWNE CECHY

= Do spawania stali o min. granicy plastycznosci 690

MPa.

= Dobra udarnosc¢ ztacza do -40°C (bez obrabki
cieplnej)
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 120TT

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

0.1 1 0.25

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

) Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

-I..

340 __ OERLIKON

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

ENISO 26304-A

Cr
1.1

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
250

05

Indeks

W000285246
W000285249
W000285252

www.lincolnelectric.pl



DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-SD3 2NiCrMo

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do spawania stali o min. granicy plastycznosci 720 AWS A5.23 EG

MPa. EN IS0 26304-A  S3Ni2.5CrMo
= Dobra udarnosc¢ ztacza do -60°C (bez obrabki

cieplngj)
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 121TT lub

OP 121TTW

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo
0.12 1.5 0.2 06 2.4 0.5

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indelc
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 \W000285261
3.2 SZPULA 25.0 W000285264
4.0 SZPULA 25.0 W000285267

ol
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DRUTY SAW

342

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S2 CrMo1

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

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.23
EN ISO 24598-A

EB2R
S CrMo1

Wspotczynnik Bruscato

C Mn Si P S Cr Mo
(ppm)
0.12 0.8 0.1 <0.01 <0.01 1.2 0.5 <13
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?r:;;irutu Opakowanie C;ﬁ;r Indeks

2.4 SZPULA 25.0 OES2CRMO1-24-25VCl

32 SZPULA 25.0 OES2CRMO1-32-25VC!
' BECZKA 300.0 OES2CRMO01-32-300SF

40 SZPULA 25.0 OES2CRMO1-4-25VCl
' BECZKA 300.0 OES2CRMO1-4-300

L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S1 CrMo?2

GtOWNE CECHY
= Maksymalna temperatura robocza 600°C
= Niski wspotczynnik Bruscato

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

NAJWAZNIE)JSZE ZASTOSOWANIA
= Stal odporna na petzanie

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.12 0.5 0.12

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

(i) Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.23 EB3R
ENISO 24598-A S Cr Mo2

P S
<0.15 <0.15
Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0

Cr Mo
25 1

Indeks

W000285329
W000285332
WO000285335

.
OERLIKON® 3,3
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-CROMO S225

GLOWNE CECHY
= Maksymalna temperatura robocza 600°C
= Niski wspotczynnik Bruscato

= Dostepne sg certyfikaty (typ 3.1), potwierdzajace
sktad chemiczny dla kazdej partii drutu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
0.12 0.6 0.12

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

T, Opakowanie
2.4 SZPULA
35 SZPULA

' BECZKA
40 SZPULA
' BECZKA

L I. .

344 _ OERLIKON®

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

EN SO 24598-A S Cr Mo2

<0.01 <0.01

Ciezar
(kg)
25.0
25.0

300.0
250

300.0

Cr Mo
2.5 1

Indeks

OES225-24-25V(Cl
0ES225-32-25V(Cl

0ES225-32-300
OES225-4-25VCI
OES225-4-300

www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-CROMO S225V

GtOWNE CECHY
= Unikalny skfad chemiczny
= Niski wspotczynnik Bruscato

= Zalecany do stosowania z topnikiem OP CroMo

F537

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn
<0.13 <1

Si
<0.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
2.4

3.2

4.0

www.lincolnelectric.pl

Opakowanie

SZPULA
SZPULA
BECZKA
BECZKA

KLASYFIKACIA
AWS A5.23
EN 1SO 24598-A

Cr Mo
2.5 1

Ciezar
(kg)
25.0
25.0

300.0

300.0

EG
SZ

Nb Vv
0.02 0.25

Indeks

OES225V-24-25VC!
OES225V-32-25VCI
OES225V-32-300
0OES225V-4-300

-I..

OERLIKON® 3,5
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S1 CrMo5

GLOWNE CECHY

= Drut przeznaczony do spawania stali
wysokotemperaturowych i zaroodpornych

= Stosowany przy budowie elektrocieptowni

= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 125W

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn
0.1 0.5

Si
03

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

346

Srednica drutu
(mm)
2.4
3.2
4.0

ol
OERLIKON®

Opakowanie

SZPULA
SZPULA
SZPULA

KLASYFIKACJA
AWS A5.23

ENISO 24598-A S CrMo5

Cr
55

0.6

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
250

Nb Vv

Indeks

W000285342
\W000285343
W000285344

www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S1 CrMo91

GtOWNE CECHY
= Do stali gatunku P91
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 90W

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr
0.1 0.5 0.2 9

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.23 EB9S1
ENISO 24598-A S CrMo91

Ni Mo Nb Vv N
0.4 0.9 0.05 0.2 0.04
Ciezar
Indeks
(kg)
25.0 \W000285394
25.0 W000285396
L I. .
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

OE-S1 CrMo92

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Do stali gatunku P92 AWS A5.23 EG
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP W ENISO 24598-A SZ

= Precyzyjnie nawiniete na szpuli warstwy drutu
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Cr Ni Mo Nb v

0.1 0.5 0.2 9 0.5 05 0.05 0.2

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu E— Cigzar
(mm) P (kg)
1.6 SZPULA 25.0
2.4 SZPULA 25.0
E

348 __ OERLIKON

1.7 0.05

Indeks

WO000377105
WO000377104

www.lincolnelectric.pl



OE-308L

GLOWNE CECHY
= Drut z austenitycznej stali Cr-Ni

= Wysoka odpornos¢ na korozje migedzykrystaliczng i

utlenianie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
[« Mn Si
0.02 1.8 0.4

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

o) Opakowanie
16 SZPULA
SZPULA
2.0 SZPULA
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER308L
ENISO 14343-A° S199L

P S Cr Ni
<0.02 <0.02 20 10
CEE;" Indeks

16.0 W000285600

25.0 W000285601

25.0 \W000285604

25.0 \W000285606

25.0 \W000285608

25.0 W000285611
= W

OERLIKON® 3,9
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DRUTY SAW

350

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-309L

GLOWNE CECHY

= Do stosowania gtéwnie z topnikami zasadowymi,
ktére kompensuja wypalenie chromu w spoinie

= Bardzo niska zawartos¢ wegla (maks. 0,03%) w
stopiwie zmniejsza ryzyko wystapienia korozji
miedzykrystalicznej

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER309L
ENISO 14343-A  S2312L

c Mn Si P S Cr Ni
0.02 1.8 0.4 <0.03 <0.03 24 13
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Sred?;:;;jrutu Opakowanie C;E;?r Indeks
2.0 SZPULA 25.0 \W000285682
2.4 SZPULA 25.0 W000285684
3.2 SZPULA 25.0 W000285686
4.0 SZPULA 25.0 W000285689
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-309LMo

GtOWNE CECHY
= Do spawania ztgczy réznoimiennych
= Stosowany do napawania

= Sktad chemiczny zgodny z 309L plus dodatek 2,5%
Mo

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.02 1.5 0.4 <0.02

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

o) Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.9

ENISO 14343-A  S23122L

<0.02

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0

EG

Cr
21.5

Ni Mo
145 2.6

Indeks

\W000285697
\W000285699
W000285702

.
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-316L

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wysoka odpornos¢ na korozje, w tym AWS A5.9 ER316L
miedzykrystaliczng ENISO 14343-A  $19123L

= Dodatek 2-3% molibdenu poprawia odpornos¢ na
korozje wzerowa stopiwa

= Precyzyjnie nawiniete na szpuli warstwy drutu
spawalniczego

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Mo

0.02 1.7 0.4 <0.02 <0.02 18.5 12 2.75

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar indele
(mm) (kg)
1.6 SZPULA 25.0 W000285640
2.0 SZPULA 25.0 W000285643
2.4 SZPULA 25.0 W000285645
3.2 SZPULA 25.0 W000285647
4.0 SZPULA 25.0 W000285650
L -. .

352 _ OERLIKON'
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DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-318

GLOWNE CECHY

= Drut do spawania stali nierdzewnej 19% Cr-12,5%
Ni-2,7% Mo

= Zalecany do stosowania z topnikiem OP F500

= Wysoka odpornos¢ na korozje szczelinowa oraz
utleniajgce dziatanie kwasow.

TYPOWY SK£AD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si
<0.05 1.3 0.4

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

() Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.9

EN SO 14343-A

Cr
19

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
250

ER318

S19123Nb
Ni Mo
12.5 2.7

Indeks

W000285671
W000285673
WO000285676

.
OERLIKON® 353
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-347

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Dodatek niobu zmniejsza ryzyko wystapienia korozji AWS A5.9 ER347
miedzykrystalicznej w trudnych warunkach pracy ENISO 14343-A S 199 Nb

= Drut ze stali nierdzewnej stabilizowanej niobem,
stosowany do spawania stali nierdzewnych 347 i
321

= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 33 lub OP
F500

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P S Cr Ni Nb

0.04 1.6 0.4 <0.02 <0.02 19.5 9.7 0.6

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu . Ciezar
o Opakowanie (k) Indeks
2.4 SZPULA 25.0 \W000285632
3.2 SZPULA 25.0 WO000285634
4.0 SZPULA 250 W000285637
L I. .

354 _ OERLIKON'
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OE-S 22 09

GLOWNE CECHY
= Do stali nierdzewnej typu duplex

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si P
0.015 1.6 0.5 <0.02
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie
(mm)
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA
AWS A5.9 ER2209
ENISO 14343-A° S2293NL

S Cr Ni Mo N
<0.003 23 8.6 3.1 0.16
Ciezar
Indeks
(kg)
25.0 W000285710
25.0 W000285712
250 W000285715
L I. .
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DRUTY SAW

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-S 25 10

GLOWNE CECHY
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP F500
= Wysoka odpornosc na korozje wzerowga

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si P
0.02 2 0.4 <0.02

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

3.2 SZPULA

Opakowanie

-I..

356 _ OERLIKON"

KLASYFIKACJA
AWS A5.9 ER2594
ENISO 14343-A  S2594NL

S Cr Ni Mo N
<0.02 26 10 4 0.25
Ciezar
(k) Indeks
25.0 W000285725

www.lincolnelectric.pl




DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIERDZEWNA

OE-430

GEOWNE CECHY
= Drut do spawania stali nierdzewnej 16,5% Cr
= Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczna

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn
<0.1 <06

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA
AWS A5.9

ENISO 14343-A S 17

Si

Ciezar
(kg)
25.0
25.0
25.0

Cr
16.5

Indeks

\W000285786
W000285788
W000285790

.
OERLIKON® 357

DRUTY SAW



DRUTY SAW

DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NIESTOPOWA

FLUXOCORD 31

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy Topnik AWS 5.17
= Sktad chemiczny stopiwa jest podobny do uzyskanego 0P 121TT F7AL/F7PL-EC-1

przy zastosowaniu drutu litego gatunku EH12K

= Dobra udarnos¢ ztgcza do -40°C (zaréwno po
spawaniu, jak i po obrdbce cieplnej)

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si
OP 121TT 0.05 16 0.2
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
. . Umowna granica Wytrzyfna’ro?c na Wydtuzenie Udarnoéé ISO-V (J)
Topnik Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) -20°C  -40°C
0P 121TT AW = 460 520-650 =25 140 100
PWHT
OP 121TT 580°C/2h = 440 520-620 =25 140 100
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrEe
(mm) (kg)
3.2 SZPULA 25.0 W000282008
4.0 SZPULA 250 W000282012
[l I. .
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DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 35 25

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy Topnik AWS 5.23 ENISO 14171-A

= Drut z mikrododatkami stopowymi do spawania OP 121TT F7A4-EC-G S46LFBTZ
dwustronnego 0P 122 F7A4-EC-G SL6LFBTZ

= Doskonata udarnos¢ przy spawaniu w kombinacji z
topnikami OP 1221 0P 121TT

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)

C Mn Si P S Ti B
OP 121TT 0.04 1.4 0.30 <0.025 <0.020 0.020 0.003
0P 122 0.04 15 0.25 <0.025 <0.020 0.020 0.003

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ na rozcigganie Wydtuzenie Udarnos¢ 1SO-V (1)

Topnik  Stan* plastycznosci o
(MPa) (MPa) (%) -20°C  -40°C
OP121TT = AW = 460 530-620 =24 =80 =60
0P 122 AW = 460 530-620 =24 =80 =60
* AW = bez obrabki cieplnej
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu Opakowanie Ciezar Indeks
(mm) (kg)
2.4 SZPULA 25.0 \W000282038
3.2 SZPULA 25.0 W000282040
4.0 SZPULA 25.0 W000282043
' SZPULA 80.0 W000387581
L I. .
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DRUTY SAW

DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 40

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy Topnik AWS 5.23
= Dodatek niklu zapewnia wysokg wytrzymatosc i 0P 121TT F7A8-EC-G
udarnos¢ w temperaturach do -60°C
= Odpowiedni rowniez do zastosowan wymagajacych
wyzarzania odprezajacego
TYPOWY SKEAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni
OP121TT 0.05 1.3 0.2 1.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc na
Topnik Stan* plastycznosci rozcigganie
(MPa) (MPa)
OP 121TT AW = 450 540-620
PWHT
OP 121TT 580°C/2h = 440 520-600

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar
(mm) P (kg)
4.0 SZPULA 250
[l I. .

360 _ OERLIKON'

Udarnos¢ ISO-V ()

Wydtuzenie
(W _20°c -40°C -60°C
=24 =140 =100
>24 =140 =100 @ =60

Indeks
WO000379143
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DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 40C

GLOWNE CECHY
= Niskostopowy, bezszwowy, miedziowany drut
proszkowy z rdzeniem metalicznym

= Niewielkie obnizenie granicznej wartosci plastycznosci
po obrébce cieplnegj

= Zgodnos¢ z wymaganiami NACE. Zawartos¢ niklu
ponizej 1%.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C
OP 121TT 0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Topnik Stan* plastycznosci
(MPa)
OP 1217T AW = 480
PWHT
OP 121TT 620°C/1h = 460

KLASYFIKACJA
Topnik
0P 121TT

1.3

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

550-680
530-660

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
2.4 SZPULA
4.0 SZPULA

www.lincolnelectric.pl

Ciezar
(kg)
25.0
25.0

AWS 5.23
F7A8/F7P8-EC-Ni1

Si Ni
0.2 09
Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
(%) -40°C  -60°C
=22 =80 =47
=24 =100 =47
Indeks
WO000377272
WO000379137
L I. .
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DRUTY SAW

DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 41

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy . ENISO
Topnik AWS 5.23
= Dodatek niklu i molibdenu zapewnia wysoka 2 26304-A
wytrzymatos¢ i udarnos¢ w temperaturach do -60°C 0OP1217T FOA8/F8P6-EC-G S556 FBTZ
= Odpowiedni rowniez do zastosowan wymagajacych
wyzarzania odprezajacego

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
C Mn Si Ni Mo
OP 121TT 0.05 1.5 0.3 1.5 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. X Umowna granica Wytrzvfna}o§c na Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Topnik Stan plastycznosci rozcigganie %)
(MPa) (MPa) ’ -20°C -40°C -60°C
0P 121TT AW =550 640-760 =20 =100 =60 =47
PWHT

OP 121TT 620°C/1h =500 600-710 =22 =120 =100 =60
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu Opakowanie Ciezar hrEe
(mm) (kg)
4.0 SZPULA 250 W000379128
[l I. .
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DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 42

GtOWNE CECHY
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy

= Minimalna granice plastycznosci 690 MPa w stanie po spawaniu, jak i po obrdbce cieplnej
= Kombinacja z topnikiem OP 121TTW zapewnia niewielkg ilo5¢ wodoru w stopiwie

KLASYFIKACJA
Topnik AWS 5.23
OP 121TTW | F11A8/F11P5-EC-F5

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
c Mn
OP 121TTW 0.07 1.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Topnik Stan* plastycznosci
(MPa)
OP 121TTW AW =690
PWHT
OP 121TTW 620°C/1h =690

ENISO 26304-A
S 696 FB(T3Ni2,5CrMo) H5

Si
0.25

Wytrzymatos¢ na
rozcigganie
(MPa)

760-900
740-880

* AW = bez obraébki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Srednica drutu

il Opakowanie
16 SZPULA
2.0 SZPULA
2.4 SZPULA
3.2 SZPULA

SZPULA
4.0 SZPULA
SZPULA

www.lincolnelectric.pl

Ciezar

(kg)
16.0
25.0
25.0
25.0
25.0
80.0
90.0

Cr Ni Mo
0.5 2.5 0.4

Udarnosé ISO-V ()

Wydtuzenie
() -20°C -40°C -60°C
=16 =290 =80 =69
=16 =69 =47

Indeks

\W000282112
W000282115
W000282117
W000282119
WO000380453
\W000386904
WO000380434

.
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DRUTY SAW

DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 43.1

GLOWNE CECHY
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy

= Przeznaczone do pozniejszego normalizowania lub normalizowania i odprezania, zapewniajacego dobra

udarnosé do -60°C
= Zalecany do stosowania z topnikiem OP 121 TT

TYPOWY SKAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
o Mn

OP 121TT 0.05 1.40

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Si
0.10

Umowna granica Wytrzymatosc na

Topnik Stan* plastycznosci
(MPa)
N + PWHT
OP121TT 940°C+600°C = 460
OP 121TT N 940°C =420

* N = normalizowanie; PWHT = obrobka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)

4.0 SZPULA

Opakowanie

ol
364 _ OERLIKON'

rozcigganie

(MPa)
570-670
550-650

Ciezar
(kg)
25.0

Ni Mo

1.90 0.35
Wydtuzenie Udarnos¢ ISO-V ()

(%) -20°C -40°C -60°C
=22 100 80 47
=22 100 80 47
Indeks
W000282067

www.lincolnelectric.pl




DRUT PROSZKOWY DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM | STAL NISKOSTOPOWA

FLUXOCORD 44 TN

GtOWNE CECHY
= Bezszwowy, miedziowany drut proszkowy

= Odpowiedni do spawania stali 3,5%Ni, wrazliwych na utlenianie sie wegla w strefie wptywu ciepta w

wyniku obrébki cieplnej

= Doskonata udarnos¢ w temperaturach do -90°C po obrébce cieplnej

= Zalecana jest wytacznie polaryzacja dodatnia DC+

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY DRUTU (% WAG.)
o
OP 121TTW 0.05
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Topnik Stan* plastycznosci
(MPa)
PWHT
OP 121TTW 595°C/4h > 485

* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica drutu
(mm)
2.4

Opakowanie

SZPULA

www.lincolnelectric.pl

0.8 03 3 0.3

Wytrzymatosé na Udarnosé ISO-V (J)

. X Wydtuzenie
rozcigganie %)
(MPa) -40°C -75°C -90°C
> 520 =20 =155 =70 =27
Ciezar
Indeks
(kg)
250 W000282075
L I. .
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TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | RUTYLOWO-KWASNY

OP 143

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Topnik aktywny stosowany do spawania z wysoka Topnik EN ISO 14174: SA CS 198 AC
predkoscig
= Szybkokrzepnacy zuzel Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23
= Wysoka obcigzalnos¢ pradowa OE-51 F6A0-EL12
= tatwe usuwanie zuzla OE-S2 F7A0-EM12K
OE-S2Mo F8BA0-EA2-A3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Mo
OE-51 0.04 1.30 0.80
OE-S2 0.05 1.70 0.90

0OE-52Mo 0.05 1.70 0.90 0.50

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

e Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie Udarnos¢ IS0-V (1)

Drut  Stan* plastycznosci o
(MPa) (MPa) () 420°c o0°c -20°C
0OE-S1 AW =360 460-560 =24 =90 =50| =30
OE-S2 AW =400 530-630 =24 =90 | =50 =35
OE-S2Mo = AW =480 600-700 =22 =65 | =50 =35
* AW = bez obrébki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 1.0
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°C x 2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie Indeks
P (kg)
DRY BAG 25.0 W000280028
L I. .
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OP 181

GLOWNE CECHY

= Zalecany do spawania z ograniczong liczbg
warstw

= Do spawania spoin pachwinowych z
wysoka predkosciag

= Wysoka domieszka Mn i Si z topnika

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C
OE-S1 0.03
OE-S2 0.04

OE-S2Mo 0.04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Drut Stan* plastycznosci
(MPa)
OE-51 AW =420
OE-S2 AW =450
OE-S2Mo = AW =490

* AW = bez obrabki cieplnej

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

www.lincolnelectric.pl

TOPNIK SPAWALNICZY | RUTYLOWO-KWASNY

KLASYFIKACJA
Topnik

Topnik/drut
OE-51
OE-S2
OE-S2Mo

1.1
1.3
13

WytrzymatoS¢ na rozcigganie Wydtuzenie

(MPa)

520-620
560-660
610-710

Ciezar
(kg)
25.0

ENISO 14174: SA AR 188 AC

AWS A5.17 ENISO 14171-A
F7A0/F7PZ-EL12 | S420ARS1
F7A0/F7PZ-EM12K S 42 2 AR S2

S 46 0 AR S2Mo
Si Mo
0.6
0.6
0.6 0.5

Udarnosé ISO-V ()

() 0°C  -20°C
=22 =47
222 247
=18 =47

0.4

2-16

300-350°Cx2-4h

Indeks

W000280009

.
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TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | RUTYLOWO-KWASNY

OP 191

GLOWNE CECHY
= Topnik aktywny zalecany do spawania z ograniczong liczbg warstw

= Dobry wybér dla spoin pachwinowych i spiralnego spawania rur o matej srednicy
= Dobre odpadanie zuzla

= Dobra spawalnos¢ blach o zabrudzonej powierzchni lub skorodowanych
= Do zastosowan wymagajacych wysokich predkosci spawania

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: SAAR 187 AC
Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23 ENISO 14171-A
OE-51 F7A0-EL12 S42AARST
OE-S2  F7A0-EM12K S420ARS2
OE-S2 NiCu FBAZ-EG-G S 46 0 AR S2Ni1Cu

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Ni Cu
OE-51 0.04 1.1 0.6
OE-S2 0.04 1.3 0.6
OE-S2 NiCu 0.04 1.3 0.6 0.7 0.04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Drut Stan* plastyeznosei Wytrzymatosc na rozcigganie Wyd#:lienie Udarnos¢ IS0-V (1)
(MPa) (MPa) (%) 0°C  -20°C
OE-S1 AW =400 520-650 =22 27
OE-S2 AW =400 520-650 =222 27
OE-S2NiCu = AW =470 550-690 222 =47

* AW = bez obrobki cieplnej

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 0.4
Wielkos¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-16
Suszenie 300-350°Cx 2h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEE:)" Indeks
DRY BAG 25.0 \W000280011
[l I. .
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TOPNIK SPAWALNICZY | RUTYLOWO-KWASNY

Uniflux D1

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Topnik do wysokowydajnego spawania spoin Topnik ENISO 14174: SA AR 197 AC
pachwinowych

= Topnik drobnoziarnisty Topnik/drut AWS 5.17

= Przenaczony do stali konstrukcyjnej o ograniczonych OE-51 F7A0-EL12
wymaganiach mechanicznych OE-S2 F7A0-EM12K

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Mo
OE-51 0.06 1.1 0.6
OE-S2 0.05 1.4 0.7

OE-S2Mo 0.06 1.4 0.7 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica

Drut Stan* plastycznosci Wytrzymatosc na rozcigganie Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()

(MPa) (MPa) (%) +20°C
OE-51 AW =360 450-550 =22 =60
OE-S2 AW =400 500-600 =22 =50
OE-S2Mo = AW =450 580-680 =18 =50
* AW = bez obrabki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 0.4
Suszenie 300-350°Cx 2h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie (ke) Indeks
DRY BAG 25.0 W000281007
L I. .
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TOPNIKI

370

TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 160

GLOWNE CECHY
= Stosowany gtéwnie z drutami o niskiej lub Sredniej
zawartosci Sii Mn

= Szczeg6lnie zalecany do spawania spoin
pachwinowych

= Domieszka Mn i Si z topnika

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C
OE-S2 0.05

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Drut Stan* plastycznosci 5
(MPa) B (%) 0°C  -20°C
OE-S2 AW >400 >490 >22 80 47
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 1.2
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-16
Suszenie 300-350°C x 2-4h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEE:)" Indeks

DRY BAG 25.0 W000280027
L I. .
OERLIKON® www.lincolnelectric.pl

WytrzymatoS¢ na rozciaganie

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: SAAB 177 ACH5

Topnik/drut
OE-S2

AWS A5.17  ENISO 14171-A
F7A2-EM12K S 382 AB S2

1.3 0.4

Wydtuzenie Udarnosc ISO-V (J)




TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 132

GtOWNE 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

KLASYFIKACIA

Topnik EN SO 14174: SAAB 167 ACH5
Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23
OE-S2  F7A5-EM12K
OE-52 F8TA2G-EM12K
OE-SD3 | F7A5-EH12K
OE-S2Mo FBA5/F7P5-EA2-G
OE-52Mo F8TALG-EA2
OE-5D3 1Ni 1/4Mo FBA8/F8P5-ENI5-G
OE-SD3 1Ni 1/4Mo F8TA4LG-ENI5
OE-SD3 1Ni 1/2Mo F8TALG-EF3
OE-SD3 1Ni 1/2Mo FO9A6/FOP5-EF3-F3
OE-TIBOR 25 F8TA6G-EG
OE-TIBOR 33 FOAL-EA2TIB-G
OE-TIBOR 33 FOTAE6G-EA2TIB

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Ni Mo
OE-S2 0.07 1.3 0.2
OE-SD3 0.07 1.8 0.4
0OE-S2Mo 0.07 1.3 0.2 0.5
OE-SD3 1Ni 1/4Mo 0.06 1.7 0.4 09 0.25
OE-SD3 1Ni 1/2Mo 0.07 1.7 0.3 09 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna Wytrzymatosé .. Udarnosc ISO-V ()
Drut Stan* granica na rozcigganie vSincsne
plastycznosci (%) R R N R R
(MPa) (MPa) -20°C -30°C -40°C -50°C -60°C
OE-S2 AW =400 480-610 =27 =140 | =100 =60
OE-SD3 AW =470 530-580 =25 270 | =47
OE-52Mo AW =470 550-620 221 =110 >80 =47
SESDS Aw =510 600-650 =23 =60
B . AL 2490 580-620 220 60
SESDS  aw =550 620-760 =21 =47
RESD3 | ool 2550 620-760 >21 47

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

.
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 132

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie
DRY BAG

OPAK. MASOWE

ol
372 _ OERLIKON'

Ciezar
(kg)
25.0

500.0

1000.0

400.0

1000.0

AC; DC+
1.5
2-20
300-350°Cx 2-4h

Indeks

W000280015
W000280020
\W000402778
W000375396
WO000273054

www.lincolnelectric.pl




TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 139

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA
= Szeroki zakres zastosowan Topnik EN SO 14174: SAAB 1 68 ACH5
= Odpowiedni do waskich rowkéw )
= Mozliwos¢ spawania duzymi pradami Topnik/drut AWS AS.17 AWS A5.23
OE-51 F6A2-EL12
OE-S2 F7A5/F7P5-EM12K
OE-S2Mo F8A5/F8P5-EA2-A3
OE-S2NiCu F8A6-EG-G
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si Ni Mo Cu
0OE-51 0.05 0.85 0.15
OE-S2 0.06 1.8 0.3
0OE-S2Mo 0.06 1.8 0.3 0.4
OE-S2NiCu 0.06 1.8 0.3 0.7 0.4
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna graplFa W\/trzyrna’ro?c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (1)
Drut Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) 4 -20°C -40°C -50°C
OE-51 AW =370 460-520 =27 =80
OE-S2 AW =430 500-570 =27 =140 =60
PWHT
OE-S2 620°C/1h =400 490-560 =25 =100 =50
OE-S2Mo AW =480 570-630 =21 =110 =60
PWHT
OE-S2Mo 620°C/1h =470 550-620 =22 =50
OE-S2NiCu AW =470 550-620 =22 =40
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 1.7
Wielko&¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°C x 2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie C;ESr Indeks
DRY BAG 25.0 \W000280023

.
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 190

GLOWNE CECHY

= Doskonaty wyglad lica spoiny i tatwe odpadanie zuzla
= Doskonaty profil spoin pachwinowych

= Mozliwo5¢ spawania duzymi pradami

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAAB 167 ACH5
Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23 ENISO 14171-A
OE-51 F6A0-EL12
OE-S2  F7A5/F6P5-EM12K S384ABS2
OE-SD2  F7A5/F6P5-EM12K S 385ABS2SI
OE-S2Mo FBA5/F8P2-EA2-AL S 46 5 AB S2Mo

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Mo
OE-S1 0.05 1.0 0.2
OE-S2 0.06 1.35 0.2
OE-SD2 0.06 1.35 0.4

OE-S2Mo 0.06 1.35 0.2 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnosé ISO-V ()

Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie Wvd’(f:/J)zenle
(MPa) (MPa) 8 -20°C -40°C -46°C
OE-S1 AW >360 420-520 >24 >47
OE-S2 AW =400 510-690 =22 =80 =47
PWHT
OE-S2 620°C/1h =340 430-550 =222 =60 =27
OE-SD2 AW =400 480-600 =22 =100 =80
OE-S2Mo AW =500 600-680 =222 =60 =47
PWHT
OE-S2Mo 620°C/1h =480 560-670 =22 =47
* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 1.5
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°Cx2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie (ke) Indeks
DRY BAG 25.0 WO000384243
[l I. .
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 192

GtOWNE CECHY

= Aglomerowany, glinianowo-zasadowy topnik zalecany do spawania dwustronnego i wielosciegowego
= Dobre odpadanie zuzla

= Wysoka obcigzalnos¢ prgdowa umozliwia stosowanie proceséw wielotukowych

KLASYFIKACIA
Topnik ENISO 14174:SAAB 167 ACH5

Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23 ENISO 14171-A
OE-S1 | FBA2/F6P2-EL12
OE-S2  F7A2/F7P4-EM12K
OE-SD3  F7A6/F7P6-EH12K
OE-S52Mo FBA2/F8P2-EA2-A2
OE-S2 NiCu F7A2-EG-G S 422 AB S2Ni1Cu

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Ni Mo Cu
OE-S1 0.05 1 0.4
OE-S2 0.05 1.5 0.6
OE-SD3 0.07 1.7 0.7
0OE-S2Mo 0.07 1.5 0.6 0.5
OE-S2 NiCu 0.07 1.5 0.6 0.7 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna

] Wytrzymatosé - Udarnos¢ ISO-V ())
Drut Stan* granica na rozcigganie LT
lastycznosci 9
pas(“‘jlc;a")“c' (MPa) (%) -20°C -30°C -40°C -50°C
OE-S1 AW >355 440-550 >24 =40 =27
OE-51 coob L 330 420-550 =22 260 | 227
OE-S2 AW 420 510-620 =24 5100 =60 27
OE-S2 cooe Ly =400 490-650 222 2100 =60 =47
OE-SD3 AW =440 530-650 =22 =90 270 | 27
0E-SD3 it 2420 510-650 222 90 260 | 227
OE-52Mo AW 500 560-680 =22 =100 =27
OE-S2Mo  sovHT 2480 560-690 220 290 | =27
OE-52 NiCu AW =450 500-600 =25 260 | 227

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

ol
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 192

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

376

Opakowanie

DRY BAG

ol
OERLIKON®

AC, DC+
1.3
2-16
300-350°C x 2-4h

Ciezar

Indeks
(kg)
25.0 W000280032
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 192C

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Wysoka domieszka krzemu z topnika Topnik ENISO 14174:SAAB 187 ACH5

= Gtadkie lico spoiny

= Réwniez do spawania jednostronnego Topnik/drut AWS 5.17 AWS 523
OE-51 F6A2/F6P2-EL12
OE-S2 F7AL/F7PL-EM12K
OE-S2 F7TAOG-EM12K
0S-SD3 F8A2/F8P2-EA2 A2
0S-S2M0 F8A2/F8P2-EA2 A2
OE-S2Mo F8TALG-EA2-A2

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Mo
OE-S1 0.05 1.0 0.4
0OE-S2 0.06 1.5 0.7
0S-5SD3 0.07 1.7 0.7

OE-S2Mo 0.05 1.6 0.7 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatosc Udarnosé ISO-V ()

o A " B Wydtuzenie
Drut Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) -20°C -30°C -40°C -50°C
OE-51 AW =355 440-550 =24 40 27
PWHT
OE-51 620°C/1h =330 420-550 =222 60 27
OE-S2 AW =420 510-640 222 100 | 50 27
OE-S2 PWHT =400 490-650 522 110 60 40
620°C/1h = =
0S-SD3 AW =440 530-650 =22 S0 50 27
PWHT
0S-SD3 620°C/1h =420 510-650 =22 S0 50 27
OE-S2Mo AW =490 570-680 =20 50 27
PWHT
OE-S2Mo  ¢5500/1h =480 560-690 220 50 27
* AW = bez obraébki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski) 1.3
Suszenie 300-350°Cx 2h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie C;Egr Indeks
DRY BAG 25.0 \W000379883

.
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TOPNIK SPAWALNICZY | ZASADOWY

OP 122

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Mozliwo5¢ spawania pragdem AC lub DC Topnik
= Doskonate usuwanie zuzla
= Mozliwos¢ spawania duzymi pradami Topnik/drut
= Zalecana do spawania spoin pachwinowych o duzej OE-52
grubosci OE-SD3
OE-S2Mo

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

ENISO 14174: SAFB 1 65 ACH5

AWS A5.17

AWS A5.23

F7A5/F6P5-EM12K
F7A4/FEP4-EH12K

Drut C Mn Si
OE-S2 0.07 1.0 0.2
OE-SD3 0.07 1.5 0.3
OE-S2Mo 0.07 1.0 0.2
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
X Umowna gra_ni.ca Wytrzvrnaio%é S e
Drut Stan plastycznosci na rozcigganie %) .
(MPa) (MPa) 20°C
OE-S2 AW =400 450-550 =24 =150
OE-SD3 AW =400 500-600 =24 =160
OE-S2Mo = AW =480 550-650 =20 =90
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 1.7
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-20

Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEES"
25.0

DRY BAG
400.0

L I. .

378 __ OERLIKON'

F7A2-EA2-A2

Mo

05

Udarnosé ISO-V ()

0°C -20°C -40°C

=110 =90
=130 =100 =70
=70 =40

300-350°Cx 2-4h

Indeks

W000400118
WO000379124
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP120TT

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Odpowiedni do spawania Topnik ENISO 14174: SAFB 166 DCH5
wielowarstwowego

= Doskonata udarnosé dzieki zastosowaniu Topnik/drut AWS 5.17 AWS 523
drutu OE-S2 OE-S2 F7A8/F7P8-EM12K- H4

= tatwe usuwanie zuzla ze ztaczy OE-S2Mo F8AL-EA2-A2
waskoszczelinowych OE-SD2 1NiCrMo F10P4-EG-G

= Lekkie domieszkowanie zawartosci
manganu i krzemu w spoinie

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo
OE-S1 0.05 0.8 0.2
OE-S2 0.06 1.2 0.4
OE-S2Mo 0.06 1.2 0.4 0.5
OE-SD3 1Ni3Mo 0.05 1.6 0.4 09 0.5
OE-S2 CrMo1 0.07 1.2 0.3 1.0 0.5
OE-SD2 1NiCrMo 0.06 1.4 0.5 1.0 09 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna Wytrzymatosé . Udarnosc ISO-V ()
. granica . .~ Wydtuzenie
Drut Stan lactvczmosci M@ rozciaganie )
o (n‘jlpa) (MPa) ° +20°C 0°C -20°C -40°C -60°C
0E-S1 AW 360 440-540 25 >150 =90
0E-S2 AW =420 500-600 =20 =130 2100 70 =250
OE-52Mo AW =450 600-700 224 290 =70 =40
QD3 | oo =580 680-800 30 =40
2
OE52 | ool 380 570-670 =22 =200 | =150
PWHT
s p%‘\;ﬂegz/e 2310 430-530 228 2200
+720°C
gESD2 AW 760 840-870 =20 =40
o L L 590 690-720 226 27

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrébka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski) 3.1
Suszenie 300-350°Cx 2h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie C;ES" Indeks
DRY BAG 25.0 W000386313

ol
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 121TT

GLOWNE CECHY

= Aglomerowany topnik zasadowy do spawania wielowarstwowego

= Dobra, jednorodna udarnos¢ w niskich temperaturach, potwierdzona probami CTOD
= Do spawania jednym i wieloma drutami

NAJWAZNIEJSZE ZASTOSOWANIA
= Konstrukcje morskie (Offshore)
= Produkgcja kottow i zbiornikow

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: SAFB 155 ACH5
Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23
OE-S2  F7A6/F6P8-EM12K
OE-SD3  F7A8/F7P8-EH12K
OE-S2Mo F8AL/FBPL-EA2-A2
OE-SD3Mo FBA6/F8P6-EAL-AL
OE-S2 Ni2 F7A10/F7P10-ENi2-Ni2

OE-SD3 1Ni 1/4Mo
OE-SD3 1Ni 1/2Mo
OE-SD3 2 NiCrMo

F8A10/F8P10-ENi5-Ni5
FOA8/FOP8-EF3-F3
F11A8/F11P5-EG-G

OE-S2 CrMo1 F8P4-EB2R-B2
OE-S1 CrMo2 F8P2-EB3R-B3
OE-TIBOR22 F7A8-EG-G

OE-TIBOR33 FBA6-EA2TIB-G

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo Ti B
OE-S2 0.07 0.9 0.2
OE-SD3 0.07 1.6 03
OE-S2Mo 0.07 0.9 0.2 05
OE-SD3Mo 0.07 13 0.2 05
OE-S2 Ni2 0.06 0.9 0.2 2.1
OE-S2 Ni3 0.06 0.9 0.2 33
OE-SD3 1Ni 1/4Mo 0.07 1.3 0.3 0.9 0.2
OE-SD3 1Ni 1/2Mo 0.07 15 0.3 0.95 05
OE-SD3 2NiCrMo 0.07 1.4 0.4 0.6 2.2 05
OE-S2 CrMo1 0.07 0.9 0.3 1.1 05
OE-S1 CrMo2 0.08 0.6 0.3 2.2 1
OE-TIBOR22 0.06 1 0.1 03 0.013 0.0010
OE-TIBOR33 0.07 1.2 0.3 05 0.15 0.012
el
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 121TT

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica  Wytrzymatosc Udarnos¢ ISO-V ()

Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie Wvd::;)zeme
(MPa) (MPa) o 0°C -40°C -60°C
OE-S2 AW 2405 480-550 =228 2160 =50
OE-SD3 AW =460 530-630 =25 =180 =100 =70
PWHT
OE-SD3 600°C/2h =400 490-590 =27 =200 =120 =90
OE-SD2 Mo AW =470 550-680 =24 =120 =50
OE-SD3Mo AW =550 610-670 =29 =110 =80
PWHT
OE-SD3Mo 620°C/1h =520 600-660 =27 =130 =60
OE-S2 Ni2 AW =420 500-600 =24 =140 =100 =70
. PWHT
OE-S2 Ni2 600°C/2h =380 470-550 =26 =160 =130 =100
OE-S2 Ni3 AW =480 560-660 =25 =160 =130 =100
O 205 I AW 2550 650-750 220 2120 270 =47
OE-SD3 1Ni PWHT
172Mo 600°C/2h =540 630-730 =22 =140 =90 =70
OE-SD3 1Ni
176Mo AW =500 560-680 =22 =145 =70
O o INi coovmL, 2470 550-660 S 2160 =70
OE-SD3 2NiCrMo AW =720 760-900 =18 =69
: PWHT
OE-SD3 2NiCrMo 580°C/2h =600 700-850 =19 =47
PWHT
0OE-S2 CrMo1 680°C/2h =380 530-630 =24 =180
PWHT 920°C/
OE-S2 CrMo1 powietrze + =310 430-530 =30 =200
710°C
PWHT
OE-51 CrMo2 720°C/8h =450 550-650 =222 =100
PWHT 940°C/
OE-S1 CrMo2 powietrze + =400 520-620 =22 =90
740°C
OE-TIBOR22 AW =430 500-650 =20 =50
OE-TIBOR33 AW =530 580-700 =20 >50

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

.
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 121TT

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowo5s¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

382

Opakowanie

DRY BAG

OPAK. MASOWE

ol
OERLIKON®

Ciezar
(kg)
25.0

1000.0

400.0

AC; DC+
3.1
2-20
300-350°Cx2-4h

Indeks

W000280042
WO000412642
\W000280044
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 121TTW

GLOWNE CECHY

= Wysokozasadowy topnik do spawania wielowarstwowego

= Wysoka czystos¢ metalurgiczna stopiwa

= Zalecany do spawania w kombinacji z drutami o podwyzszonej wytrzymatosci, gdy wymagane jest
wyzarzanie odprezajace

= Bardzo dobra wartos¢ parametru CTOD

KLASYFIKACIA
Topnik ENISO 14174: SAFB 155 ACH5

Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23
OE-S2  F7A6/F6P8-EM12K
OE-SD3  F7A8/F7P8-EH12K

OE-S2Mo F8AL/F8PL4L-EA2-A2
OE-S2 Ni2 F7A10/F7P10-ENi2-Ni2
OE-S2 Ni3 F8A15/F7P15-ENi3-Ni3
OE-SD3 1Ni 1/4Mo FB8A10/F8P10-ENi5-Ni5
OE-SD3 1Ni 1/2Mo FOAB/FOP8-EF3-F3
OE-SD3 2NiCrMo F11A8/F11P5-EG-G
OE-S2 CrMo1 F8P4-EB2R-B2
OE-51 CrMo2 F8P2-EB3R-B3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut c Mn Si Cr Ni Mo
OE-S2 0.07 09 0.2
OE-SD3 0.07 1.6 0.3
OE-S52Mo 0.07 09 0.2 0.5
OE-S2 Ni2 0.07 09 0.3 2.3
OE-S2 Ni3 0.06 0.9 0.2 3.3 0.15
OE-SD3 1Ni 1/4Mo 0.07 1.3 0.3 0.9 0.2
OE-SD3 1Ni 1/2Mo 0.07 1.5 0.3 0.95 0.5
OE-SD3 2NiCrMo 0.07 1.4 0.4 0.6 2.2 0.5
OE-S2 CrMo1 0.07 0.9 0.3 1.1 0.5
0E-51 CrMo2 0.08 0.6 03 2.2 1
=
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 121TTW

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umov_una Wytrzymatosé - Udarnos¢ ISO-V ())
. granica . . Wydtuzenie
Drut Stan lastvcznosci "2 rozciaganie %)
P (I\‘jlpa) (MPa) g -20°C -40°C -60°C -80°C -101°C

QE-S2 AW 2360 450-550 25 2100 250
0E-SD3 AW =400 480-580 =25 2140 =100 =70
OE-52Mo AW =470 550-680 =24 =100 =50
OE-S2Ni2 AW =450 550-600 224 2120 2100 =70 =50
OE-s2Ni2 o ooveL, =430 500-600 226 2140 | 2130 =100 =80
OE-S2Ni3 AW =480 560-660 225 2140 2130 =100 =80 =40
OE-s2Ni3 | 5obHL, =430 500-610 226 2140 =120 290 =70 | =30
S, AW 500 560-680 =22 =145 270
e L =470 550-660 =24 2160 =70
SESDS A 550 650-750 20 290 | =70 =47
185%’@0 GOPC;/‘\’”C_')—Zh 2540 630-730 222 =120 | 290 =70
oEens AW 2720 760-900 218 269
OEoD3 | T 2600 700-850 =19 47
QE22 | ool =380 530-630 =24 =160

PWHT
oEo2 p%\ZNOietCrZ/e >310 430-530 30 >160

+710°C
ko) 720°0xeh =450 550-650 222 =80

PWHT
oLe! p%‘\;ﬂetcrz/e 400 520-620 =22 =80

+740°C

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowo5¢ (Boniszewski) 3.1
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-20
Suszenie 350°Cx 2-4h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEE;" Indeks
DRY BAG 250 \W000280051
L I. .
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OP 126

GLOWNE CECHY

= Wysokozasadowy topnik do drutéw ze stali
niestopowej

= Przeznaczony gtéwnie do drutéw OE-S2/0E-SD2

= Dobra udarnos¢ po spawaniu dwustronnym i
wielowarstwowym w kombinacji z drutami OE-S2 i
OE-SD2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut c Mn
OE-SD2 0.07 1.1
OE-SD3 0.07 1.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Drut  Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
OE-SD2 AW 2420
OE-SD3 AW =450 540-620

* AW = bez obrobki cieplnej

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowosc¢ (Boniszewski)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

www.lincolnelectric.pl

Wytrzymatosé

Ciezar

TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAFB 155 ACH5
Topnik/drut AWS 5.17 ENISO 14174
OE-SD2 F7A5-EM12K S42 4 FB S2Si
F7TA5G-EM12K
OE-SD3 F7A8 EH12K
Si P S
0.3 <0.025 <0.025
0.3 =<0.025 =<0.025
Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
(%) +20°C  0°C -20°C -40°C -60°C
=22 =100
=24 =200 =180 =140 @ =90 =50
AC, DC+
2.7
300-350°Cx 2h
Indeks
25.0 W000280056

-I..
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 128TT

GEOWNE CECHY

= Wysokozasadowy topnik do spawania wielowarstwowego

= tatwe usuwanie zuzla, nawet z waskich rowkow

= Duza obcigzalnos¢ pradowa preferuje zastosowania wymagajace wysokiej wydajnosci
= Doskonata spawalnos¢ wieloma tukami i Long stick-out.

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174: SAFB 155 ACH5
Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23 ENISO 14171-A
OE-S2 | F7A6-EM12K
OE-SD2  F7A6-EM12K
OE-SD3  F7A8/F7P8-EH12K S 46 6 FB S3Si
OE-S2Mo FBAL-EA2-A2
OE-SD3Mo F8A6/F8P6-EAL-AL
OE-SD3 1Ni 1/4Mo F8A10-ENi5-Ni5
OE-SD3 1Ni 1/2Mo FOAB-EF3-F3
OE-S2 CrMo1 F8PL4-E2R-B2
OE-S1 CrMo2 F8P2-EB3R-B3
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut c Mn Si Cr Ni Mo
OE-S2 0.07 0.9 0.2
OE-SD2 0.06 1.1 0.3
OE-SD3 0.07 1.6 0.3
OE-S2Mo 0.07 0.9 0.2 0.5
OE-SD3Mo 0.08 1.4 0.2 0.5
OE-SD3 1Ni 1/4Mo 0.07 1.4 0.3 0.9 0.2
OE-SD3 1Ni 1/2Mo 0.07 15 0.3 0.95 0.5
OE-S2 CrMo1 0.07 0.9 0.3 1.1 0.5
OE-S1 CrMo2 0.08 0.6 0.3 2.2 1
el
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 128TT

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

UT:r:IcT R e ios e e Udamo3£ 150-V ()
Drut Stan* plagtvcznoéci na rozcigganie v %)
(MPa) (MPa) 0°C -20°C -40°C -60°C
OE-S2 AW >360 450-550 >28 =160 =100 @ =50
OE-SD2 AW 2400 480-550 >27 >100
OE-SD3 AW 2460 530-630 225 =180 2100 =270
PWHT
OE-SD3 620°C/1h =400 480-550 >24 =120 =100 =70
OE-S52Mo AW 2470 550-680 224 2120 =100 | 250
PWHT
OE-SD3Mo 620°C/1h 2530 580-620 >24 270 | 247
OE-SD3Mo AW =540 600-650 222 =60 230
O 203 1N AW 2550 650-750 220 =120 =90 70 =47
OE-SD3 1Ni
1 75Mo AW >500 570-630 222 2145 270
PWHT
OE-S2CrMoT | caner/an >380 530-630 224 >50 =80 >180
PWHT
OE-S1CrMo2 | 555eC/gh =450 550-650 222 =30 =50 >100

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu AC; DC+
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski) 2.2
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEES" Indeks
DRY BAG 25.0 W000374083
1000.0 W000374085

.
OERLIKON® 337
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TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 41TT

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Wysoce zasadowy topnik do spawania Topnik ENISO 14174: SAFB 153 ACH5
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o
podwyzszonej wytrzymatosci Topnik/drut AWS A5.17 AWS A5.23
= Stosowany w kombinacji z drutami, OE-SD3 F7A8/F6P8-EH12K
zawierajacymi podwyzszone dodatki 0OE-S2Mo F8A8/F6P5-EA2-A2
manganu i krzemu OE-SD3Mo F8AG6/F8PE-EAL-AL
= Mozliwo5¢ spawania polaryzacjg DC+ oraz OE-S2 Ni1 F7A8/F7P10-ENi1-Ni1
ACdo 800 A .
OE-SD3 1Ni
1/2Mo FOA8/F9P8-EF3-F3

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo
OE-SD3 0.07 1.6 0.3
OE-S2Mo 0.07 0.8 0.2 0.5
OE-SD3Mo 0.07 1.3 0.2 0.5
OE-S2 Ni1 0.07 1.1 0.3 0.15 1.15 0.3
OE-SD3 Ni 1/2Mo 0.07 1.6 03 0.9 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna

. WytrzymatoSé .. Udarnosc 1SO-V ()
Drut Stan* granica na rozcigganie Wydtuzenie
plastycznosci (%) . N N . N R
D (MPa) +20°C  0°C -20°C -40°C -46°C -60°C
OE-SD3 AW 420 530-630 224 2170 2150 | 120 | =70 =40
OE-52Mo AW =490 570-670 220 2140 2120 =100 =70 250
OE-SD3Mo AW 2500 560-660 224 240
PWHT
OE-SD3Mo o sovHL, 2470 550-650 225 240
OE-52 Nif AW 2420 500-600 224 2150 =130 =100 =70 250
OE-S2Ni1 ooty 2380 480-500 226 2170 2140 =110 =290 270
OE-SDSNi AW 2560 650-700 220 250 =80 2100
O S N | T 2540 620-700 222 250 | =80 2100

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 3.1
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°C x 2-4h

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie C;E;r Indeks
DRY BAG 25.0 \W000280057
L I. .
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OP 41TTW

GLOWNE CECHY

= Wysoka czystosc metalurgiczna stopiwa
= Zalecany do zastosowan wymagajacych

dtugotrwatego wyzarzania odprezajacego
= Szeroko stosowany w elektrowniach

jadrowych

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut
OE-SD3
OE-SD3 Ni 1/4Mo
OE-SD3 Ni 1/2Mo
OE-S2 CrMo1
OE-S1CrMo2

C
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Drut

OE-SD3
OE-SD3

OE-SD3
OE-SD3 Ni
1/4Mo

OE-SD3 Ni
1/4Mo

OE-SD3 Ni
1/2Mo

OE-SD3 Ni
1/2Mo

OE-SD3 Ni
1/2Mo

OE-S2 CrMo1
OE-S2 CrMo1
OE-S51 CrMo2
OE-S1 CrMo2

Stan*

AW

PWHT
620°C/12h

PWHT
620°C/16h

AW

PWHT 620°C/2h

AW

PWHT 690°C/2h
PWHT
620°C/16h
PWHT 690°C/1h

PWHT
690°(C/26h

PWHT 690°C/8h

PWHT
690°C/26h

Umowna granica
plastycznosci

(MPa)
=460

=400
=400
=540
=510
=600
=590

=540
=500
=485
=460
=450

TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

KLASYFIKACJA

Topnik

Topnik/drut
OE-SD3

EN SO 14174:SAFB 165 ACH5

OE-SD3 Ni 1/4Mo
OE-SD3 Ni 1/2Mo
OE-S2 CrMo1
OE-S1 CrMo2

Mn

1.6
1.35
1.5

0.8

0.6

Si
0.4
0.35
0.4
03
03

Wytrzymatosc

na rozcigganie

(MPa)
480-660

510-650
500-650
620-760
590-720
650-760
650-760

620-760
570-690
550-690
550-690
540-690

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

www.lincolnelectric.pl

AWS A5.17
F7A8/F7P8-EH12K

Cr

1.1
2.1

Wydtuzenie
(%)

AWS A5.23

FOAB/F8P8-EG
FO9A8/FOP8-EF3-F3
F8P6-EB2R-B2
FoP2-EB3R-B3

Ni Mo
0.9 0.25
0.95 0.5

0.5
1.0

Udarnosé ISO-V ()
-40°C -50°C -60°C

=47
=47
=47
=55
=55
=47
=47
=47
=54 =27
=54 =47
=54
=54
" W
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 41TTW

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

ol
390 _ OERLIKON'

AC, DC+
2.5
2-20
300-350°Cx 2-4h

Ciezar
(kg)
25.0 W000374082

Indeks

www.lincolnelectric.pl




TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 49

GLOWNE CECHY

= W kombinagji z drutami niestopowymi zapewnia bardzo dobrg plastycznos¢ i wytrzymatosc na

rozcigganie, a takze wysokg udarnos¢ w niskich temperaturach
= Wysoko zasadowy topnik domieszkujgcy krzem i mangan

= Dobra udarnos¢ po spawaniu dwustronnym i wielowarstwowym w kombinacji z drutami S2Mo

KLASYFIKACJA

Topnik ENISO 14174:SAFB 176 ACH5
Topnik/drut AWS 5.17 AWS 5.23
OE-S2 | F7A6/F7P6-EM12K
OE-SD2  F7A6/F7P6-EM12K
OE-SD3  F7P5-EH12K
OE-SD3 | F8A4-EH12K
OE-S2Mo F8P5-EA2-AL
OE-S2Mo FOAL-EA2-AL
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn
OE-S2 0.06 1.4
OE-SD2 0.06 1.4
OE-SD3 0.07 2.0
OE-S2Mo 0.06 15
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatos¢
Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
OE-S2 AW = 440 530-620
OE-S2 | PWHT 600°C/2h =410 500-590
OE-SD2 AW =440 550-620
OE-SD2 | PWHT 620°C/1h =420 510-590
OE-SD3 AW =520 620-690
OE-SD3 | PWHT 600°C/2h =420 560-620
OE-52Mo Aw =570 650-700
OE-S2Mo | PWHT 620°C/1h =520 620-670

* AW = bez obrabki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu
Zasadowo5sc¢ (Boniszewski)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie C;Egr
DRY BAG 25.0

www.lincolnelectric.pl

ENISO 14171-A
S425FBS2
S425FBS2

S 46 4 FB S2Mo

Si Mo
0.5
0.6
0.9
0.7 0.5

Udarnos¢ ISO-V ()

Wydtuzenie
(%) -20°C -40°C -50°C
=24 =90 =60 =47
=26 =120 =70 =47
=24 >80 =47
226 =100 =60 47
=20 =80 =40
=20 =100 =50 =27
=20 >80 =50
=20 2100 =60
AC, DC+
2.1
Indeks
\W000280058
L I. .
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 125W

GEOWNE CECHY KLASYFIKACJA

= Przeznaczony do spawania stali odpornych na Topnik ENISO 14174: SAFB 155 AC H5
petzanie

= Wprowadza do stopiwa bardzo niewielka ilos¢ Topnik/drut AWS A5.23
krzemu. OE-S1 CrMo5 F8PO-EB6-B6

= Szczeg6lnie zalecany do spawania w kombinacji z
drutem gatunku EB6.

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si Cr Mo

OE-S1 CrMo5 0.06 0.6 0.2 5.0 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

. Umowna gra_nl.ca Wytrzvl_'na}o§c Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
Drut Stan plastycznosci na rozcigganie %)
(MPa) (MPa) . +20°C  o0°C
OE-S1 o
CrMo5 PWHT 740°C =450 520-620 222 =150 =120
OE-S1 PWHT
CrMo5 950°C/air+740°C =400 500-600 222 2130 =100
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°Cx2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie Indeks
pEitnE (kg)
DRY BAG 250 WO000280064
L I. .

392 _ OERLIKON'
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP 90w

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
= Zalecany do gatunkow PS1iPS2 Topnik EN SO 14174:SAFB 155 DC H5
= Wysoka odpornos¢ na pekanie gorace w
temperaturach miedzysciegowych Topnik/drut AWS A5.23
= Wysoka udarnosc OE-S1 CrMo91 FOPZ-EB91-B91

OE-S1 CrMo92 FOPZ-EG-G

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo Nb Vv w N
OE-S1 CrMo91 0.10 0.7 0.2 8.5 0.4 0.95 0.05 0.2 0.04
0E-51 CrMo092 0.10 0.7 0.2 8.5 0.5 0.4 0.05 0.2 1.7 0.04

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymatos¢ Udarnosc I1SO-V (J)

Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie W\/d::;)zeme
(MPa) (MPa) 8 +20°C 0°C
OE-S1 PWHT
CrM091 760°C/Lh =540 620-760 =17 =50 =27
OE-S1 PWHT
CrMo92 760°C/Lh =540 620-760 =17 =50
* PWHT = obrébka cieplna po spawaniu
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 3.0
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-16
Suszenie 300-350°C x 2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
. Ciezar
Opakowanie (kg) Indeks
DRY BAG 25.0 W000374906

ol
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TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

OP9W

GEOWNE CECHY
= Do stali gatunku P91/P92

= Zalecany do pracy w kombinacji z drutami OE-S1
CrMo91i OE-S1 CrMo92

= Odpornos¢ na pekanie gorace w wysokich
temperaturach miedzysciegowych.

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
Topnik

Topnik/drut
OE-S1 CrMo91
OE-S1 CrMo92

Drut C Mn Si Cr Ni Mo
OE-S1 CrMo91 0.1 0.7 0.2 9 0.4 0.95
OE-S1 CrMo92 0.1 0.7 0.2 9 0.5 0.4

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica Wytrzymatosé
Drut Stan plastycznosci na rozcigganie
(MPa) (MPa)
OE-S1 o
CrMo91 PWHT 760°C/4h =540 620-760
OE-S1 o
CrMo92 PWHT 760°C/4h =540 620-760

* PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowos¢ (Boniszewski)
Wielkos¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

ol
39, _ OERLIKON'

ENISO 14174:SAFB 155 DCH5

AWS A5.23

FOPZ-EB91-B91

FOPZ-EG-G
Nb Vv w N
0.05 02 0.04

0.04 0.2 1.7 0.04

Wydtusenie Udarnos¢ ISO-
%) V()
° +20°C

=17 =50
=17 >50

DC+

3.0

2-16

300-350°Cx 2-4h

Ciezar
(kg)
25.0

Indeks

WO000384329
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OP CROMO F537

GLOWNE CECHY

= Do spawania stali odpornej na petzanie, np.
2,25%Cr-1%Mo-0,25%V lub 2,25%Cr-1%Mo

= Bardzo niskie wspétczynniki X i | stopiwa

= Niewielki dodatek krzemu
= Stopiwo powstate ze stopienia drutu OE-
CROMO 5225 nie wykazuje spadku
udarnosci po obrdbce cieplnej i chtodzeniu
stopniowym (step-cooling)
TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn
OE-SD3 1Ni 1/2Mo 0.1 1.8
OE-S1 CrMo5 <0.12 <1
OE-CROMO 5225 <0.12 <1
OE-CROMO S225V <0.12 <1

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

TOPNIK SPAWALNICZY | WYSOKOZASADOWY

KLASYFIKACJA
Topnik

Topnik/drut

OE-SD3 1Ni
1/2Mo

OE-S1 CrMo5
OE-CROMO 5225
OE-CROMO
5225V

Si
0.3
<0.5
<0.25
<0.25

UTaon‘?'cr;a Wytrzymatosc na
Drut Stan* 8 A rozcigganie
plastycznosci
(MPa) (MPa)

OF 203 N AW 2650 740-800
OE-SD3 1Ni PWHT

1/2Mo 640°C/6h =570 700-740
OE-STCrMo5  SabeL, 2470 550-700
OE-CROMO PWHT

5225 690°C/8h =540 620-750
OE-CROMO PWHT

5225V 710°C/8h =540 620-750

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrdbka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

www.lincolnelectric.pl

Ciezar
(kg)
25.0

ENISO 14174: SAFB 155 ACH5

AWS A5.23
F10A8/F9P8-EF3-F3
F8P0-EB6-B6
FOP2-EB3R-B3
FOP2-EGR-GR
Cr Ni Mo Nb Vv
0.93 0.5
5 0.5
2.2 1
2.4 1 0.02 0.25
ud §¢ 1S0-V
Wydtuzenie arnose o
%
(%) 0°C -20°C -40°C -60°C
=21 >47
=22 >47
=20 =54
=18 =100 =100 =50
=18 =27
DC, AC
~2.6
2-20
300-350°C x 2-4h
Indeks
\W000380061
L I. .
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TOPNIK SPAWALNICZY | STAL NIERDZEWNA

OP 33

GEOWNE CECHY

= Topnik obojetny do spawania stali nierdzewnej

KLASYFIKACIA

= Pod wzgledem metalurgicznym topnik jest neutralny w

stosunku do chromu
= |dealny do spoin pachwinowych

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut
OE-308L
OE-309LMo
OE-316L
OE-318
OE-347
OE-317L
OE-2016L
OE-S2209
OE-410 NiMo

C
<0.03
<0.03
<0.03
<0.07
<0.07
<0.03

<0.015
<0.03
0.010

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica
plastycznosci

Drut Stan*
OE-308L AW
OE-309LMo AW
OE-316L AW
OE-318 AW
OE-347 AW
OE-317L AW
OE-2016L AW
OE-52209 AW
OE-410NMo  coobton

(MPa)
=350
=420
2350
=370
>370
=350
=390
=550

=800

Topnik ENISO 14174 SA AF 2
Mn Si Cr Ni Mo Nb
1.5 18 9
1.8 21 15 3
1.6 18 10 2.7
13 18 10 2.7 0.05
1.6 18 9 0.05
1.5 20 13 3.5
7 20 16 3
1.8 23 9 3
0.6 0.05 12.2 4.0 0.05
Wytrzymatos€ 4y senje  Udarnosé ISO-V ()
na rozcigganie %) . . .
(MPa) +20°C -60°C -196°C
=500 =35 =75 60
=600 =25 =80
=525 =30 =75 60
=600 =30 =65
=575 =30 =65
=550 =30 =275 60
=570 =35 =70 =30
=750 =25 70
=850 =15 =50

* AW = bez obrobki cieplnej, PWHT = obrobka cieplna po spawaniu

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu

Zasadowo5¢ (Boniszewski)

Wielkos¢ ziarna (EN IS
Suszenie

0 14174)

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie

DRY BAG

ol
396 _ OERLIKON'

AC, DC+
1.8
2-20
300-350°Cx2-4h

Ciezar
(kg) Indeks
25.0 WO000376543
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TOPNIK SPAWALNICZY | STAL NIERDZEWNA

OP F500

GLOWNE CECHY KLASYFIKACJA
» Aglomerowany topnik obojetny Topnik ENISO 14174: SAFB 2
= Doskonate spawalnos¢ stabilizowanej stali

nierdzewnej

= tatwe usuwanie zuzla, nawet przy wysokich
temperaturach miedzysciegowych

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn Si Cr Ni Mo Nb Cu N
OE-308L 0.02 1.5 0.5 18 9 <0.35
OE-309L 0.02 1.5 0.5 22 13

OE-309LMo 0.02 1.5 0.5 20 14 25
OE-316L 0.02 1.5 0.5 18 10 25
OE-318 0.07 1.5 0.5 18 10 25
OE-347 0.07 1.5 0.5 18 9 1 <0.35
0E-52209 0.03 1.5 0.5 22 8.5 3 0.18
OE-410 0.06 0.3 0.6 12
OE 410NiMo 0.015 0.3 0.6 12 4.2 0.5

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna grapiFa Wytrzyfnaio%é Wyetuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) -20°C  +60°C
OE-308L AW =350 =500 =35 =75
OE-309L AW =400 =550 =30 =70 270
OE-309LMo AW =370 =550 225 =265
OE-316L AW =350 =520 =30 =75
OE-318 AW =390 =600 =30 =100
OE-347 AW =500 =570 =30 =70
OE-S2209 AW =600 =700 =30 =50
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowo5s¢ (Boniszewski) 2.2
WielkoS¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-16
Suszenie 300-350°C x 2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie C;E;r Indeks
DRY BAG 25.0 W000402727

-I..

www.lincolnelectric.pl
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TOPNIK SPAWALNICZY | STAL NIERDZEWNA

OP 76

GtOWNE CECHY
= Zapewnia dobrg odpornos¢ na pekanie gorace
= Zalecany do stali typu duplex i austenitycznej

= tatwe usuwanie zuzla dla stabilizowane;j stali
nierdzewnej

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

KLASYFIKACJA
Topnik

ENISO 14174: SAFB 2

Drut C Mn Si Cr Ni Mo Nb Cu N
OE-410NiMo 0.01 0.07 12 4.2 0.5
OE-904L 0.02 1.8 0.2 205 25 4.9 1.5
OE-NIFIL 600 0.03 22 74 2.5
OE-NIFIL 625 0.03 0.3 23 60 10 35
OE-308L 0.03 1.2 19 9
OE-347 0.07 1.5 19 9 0.5
OE-316L 0.03 1.6 19 10 3
OE-318 0.07 1.3 19 10 3 0.5
OE-2016L 0.03 7 20 16 3 0.5 0.15
0OE-S 2209 0.03 1.8 23 9 3 0.1
0OE-S 2510 0.04 0.5 25 10 4 0.25
WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna grapi.ca thrzvrna’ro%é Wydtuzenie Udarnosé ISO-V (J)
Drut Stan* plastycznosci na rozcigganie %) . .
(MPa) (MPa) +20°C -40°C
OE-410NiMo = 600°Cx 2h =600 =800 =20 =30
OE-904L AW =320 2550 =30 275
OE-NIFIL 600 AW =380 =600 =30 =100
OE-NIFIL 625 AW =450 =760 =23 =75
OE-308L AW 2350 2550 235 275
OE-347 AW =370 =575 =30 =65
OE-316L AW =370 =550 =30 =75
OE-318 AW =370 =600 =30 =65
OE-2016 L AW =410 =600 =30 =120
0OE-S2209 AW =550 =750 =25 =90
0OE-S 2510 AW =550 =650 =20 50
* AW = bez obrabki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC, DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 3.0
Wielkos¢ ziarna (EN 1SO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°Cx 2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie C;ﬁsr Indeks
DRY BAG 25.0 \W000280065
ol
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OPXNi

GEOWNE CECHY

= tatwe usuwanie zuzla przy zastosowaniu drutéw na

osnowie niklu
= Wysoka odpornos¢ na pekanie gorace

= Odpowiedni zaréwno do spawania, jak i napawania

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut C Mn
OE-NIFIL 600 0.02 4
OE-NIFIL 625 0.015 2

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Drut Stan* plastycznosci
(MPa)
OE-NIFIL600 = AW 2350
OE-NIFIL625 = AW =460

* AW = bez obrobki cieplnej

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowosc (Boniszewski)
Wielko5¢ ziarna (EN 1SO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

www.lincolnelectric.pl

TOPNIK SPAWALNICZY | STAL NIERDZEWNA

KLASYFIKACIA

Topnik

Si Cr
0.35 215
0.4 21

Wytrzymatosé
na rozcigganie
(MPa)

=600
=730

Ciezar
(kg)
250

ENISO 14174: SA AB 2

Ni Mo Nb Fe
70 25 0.8
60 9 35 0.5
Wydtuzenie Udarnosé ISO-V ()
(%) -196°C
=42 =295
242 >80
AC, DC+
2.0
2-16

300-350°Cx 2-4h

Indeks

W000382167

.
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TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | NAPAWANIE

OP 1350A

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Topnik do napawania, zwiekszajacy zawartosc wegla, Topnik ENISO 14174: SACS 3
chromu i molibdenu

= Zalecany do stosowania z drutami OE-S2 i OE-52Mo

= Maksymalna twardo5¢ 330HB przy zastosowaniu
drutu OE-S2

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut Warstwa C Mn Si Cr Mo
OE-S2 1 0.1 1.5 0.6 1.2 0.2
0OE-S2 2 0.1 1.7 0.7 1.4 0.2
OE-S2 3 0.1 1.9 0.9 1.9 0.3

OE-S2Mo 1 0.1 1.5 0.6 1.3 0.4
OE-S2Mo 2 0.1 1.7 0.8 1.5 0.5
0OE-S2Mo 3 0.1 1.9 1.0 2.1 0.6

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Twardosc
*
Drut Warstwa Stan (HB)
OE-S2 1 AW 260
OE-S2 2 AW 320
0OE-S2 3 AW 330
OE-S2Mo 1 AW 280
OE-S2Mo 2 AW 370
0OE-S2Mo 3 AW 390
* AW = bez obrobki cieplnej
CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu AC; DC+
WielkoS¢ ziarna (EN ISO 14174) 2-20
Suszenie 300-350°Cx2-4h
OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie czzgr Indeks
DRY BAG 25.0 W000280090
L I. .
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OP 10U

GLOWNE CECHY

= Do stosowania na podktadkach miedzianych
= Doskonaty profil grani spoiny

= tatwe usuwanie zuzla

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
WielkoS¢ ziarna (EN-ISO 14174)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY
Opakowanie

DRY BAG

www.lincolnelectric.pl

TOPNIK SPAWALNICZY | DO PODKEADEK

KLASYFIKACIA

Topnik ENISO 14174: SACS 1
AC; DC+
1-12
300-350°Cx2-4h
Ciezar
(kg) Indeks
25.0 W000400068

.
OERLIKON" 4,01
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TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | PLATEROWANIE

OP 87

GEOWNE CECHY

= Przeznaczony do napawania tasma. Moze by¢ rowniez

stosowany do spawania

= Niska zasadowo5¢ topnika poprawia spawalnosé
= Odpowiedni do stabilizowanej stali nierdzewnej

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)

Drut
OE-308L
OE-316L

OE-318
OE-347

C
0.03
0.03
0.07
0.07

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA
Umowna granica

Drut Stan*

OE-308L AW
OE-316L AW
OE-318 | AW
OE-347 | AW

* AW = bez obrobki cieplnej

(MPa)
=350
=370
=370
=350

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowos¢ (Boniszewski)

Wielkos¢ ziarna (EN ISO 14174)

Suszenie

plastycznosci

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie

DRY BAG

ol
402 __ OERLIKON'

Cr
18
18
18
18

Wytrzymatosc
na rozcigganie

Ciezar
(kg)
25.0

KLASYFIKACIA

Topnik

(MPa)
=550
=550
=600
=575

Ni

10
10

ENISO 14174: SACS 2

Mo Nb

25

25 28xC
=8xC

Wydtuzenie  Udarnos¢ I1SO-V ())

(%) +20°C
=35 =75
=30 =75
=30 =65
=30 =65
AC, DC+
1
2-20

300-350°Cx 2-4h

Indeks

\W000280076

www.lincolnelectric.pl




TOPNIK SPAWALNICZY | NAPAWANIE ELEKTROZUZLOWE

ELT 300S

GtOWNE CECHY
= Przeznaczony do elektrozuzlowego napawania taSma
ze stali nierdzewnej

= katwe usuwanie zuzla i dobra zwilzalnos¢
= Bardzo niska absorpcja wilgoci

= Odpowiedni zaréwno do spawania ze standardowymi,
jak i wysokimi predkosciami

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut Warstwa C
CladStrip 24.13L 1 0.02

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA
Rodzaj pradu
Zasadowo5¢ (Boniszewski)
Suszenie

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEE;E)"
DRY BAG 25.0

www.lincolnelectric.pl

KLASYFIKACIA

Topnik ENISO 14174: ESAFB 2B
Mn Si Cr Ni FN
1.4 0.45 19.5 1M1 6

DC+
>3
300-350°Cx2h

Indeks

WO000376630

.
OERLIKON® /03

TOPNIKI



TOPNIKI

TOPNIK SPAWALNICZY | NAPAWANIE ELEKTROZUZLOWE

ELT 600S

GLOWNE CECHY KLASYFIKACIA

= Przeznaczony do elektrozuzlowego napawania taSma Topnik ENISO 14174: ESAFB 2B
ze stali niklowej

= Doskonata spawalnosé

= Wysoka odpornos¢ na pekanie gorace

= Zalecany do stosowania przy standardowych i
podwyzszonych predkosciach spawania

TYPOWY SKtAD CHEMICZNY STOPIWA (% WAG.)
Drut C Mn Si Cr Ni Mo Nb Fe

CladStrip 625 0.02 0.2 0.4 20.6 reszta 8.6 3.2 4.3

CHARAKTERYSTYKA TOPNIKA

Rodzaj pradu DC+
Zasadowos¢ (Boniszewski) 4
Suszenie 300-350°Cx2h
Wielko&¢ ziarna (EN-ISO 14174) 2-20

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Opakowanie CEE;T Indeks
DRY BAG 25.0 \W000384602
[l I. .
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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 goracych

© 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:
® Doskanale sprawdza sie w przypadku roznic

w przygotowaniu krawedzi arkusza blachy
 tatwos¢ 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

www.lincolnelectric.pl

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 = 24 10 sztuk w opakowaniu
S 2 KERALINE s p
BE A W000010403 | 4 =" (6 metrow)
gg M1-13mm %Q sl 7 opakowan w kartonie
© O
SE o / (&2 metry)
U5 Pt
% \ 600 mm / 1 szt.
[T [ E— o 9 sztuk w opakowaniu
S@ KERAUNE 1500010004 S (5,4 metra)
@ 2 TM2-18mm - mu} . :
0 g @y 5 opakowan w kartonie
c (27 metrow)

'
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IPODKtADKI CERAMICZNE

PODKtADKI CERAMICZNE

Rodzaj Indeks Wymiary (mm) Widok 3D Zastosowanie Opakowanie
KERALINE 600mm/ 1szt.
TR1-6 mm 000010357 O s 50 sztuk w opakowaniu
(30 metrow)
KERALINE 5 opakowan w kartonie
TR2-7 mm | 1000010358 O 7 (150 metrow)
600 mm /1 szt.
#ng—gurzlri W000010399 O o8 20 szt. w opakowaniu (12 metrow)
8 opak. w kartonie (96 metrow)
600 mm /1 szt.
TKI'E E—I-S\BUrEIrE] W000010400 Q ?9 ‘/ 20 szt. w opakowaniu (12 metrow)
7 apak. w kartonie (84 metry)
600mm /1 szt.
TEESF_Q%JNE W000010401 012 20 szt. w opakowaniu (12 metrow)
mm 5 opak. w kartonie (60 metrow)
— 600mm /1 szt.
E T}ézﬁaﬁélﬁn W000010402 P15 15 szt. w opakowaniu (9 metrow)
2 5 opak. w kartonie (45 metrow)
E
®  KERALINE o
2 W000010391 | «
TA1-6mm = R
£ b
ET KERALINE e
o W000010392 | = T 600 mm /1 szt.
% TAZ-9mm %i] & 10 sztuk w opakof/vaniu
= \\/ : (6 metrow)
2 27 = 6 opakowan w kartonie
2
§ TﬁR?;'NE W000010393 g%[ﬁ = = é / (36 metrow)
5 -13mm ol
(<7}
§  eraUNE e
B W000010394 | ot ™
& Tremm H
=
€ KeRALIE 5
g W000010395 | = - 600 mm/ 1 szt
% TF2-9mm —%i} g . 10 sztuk w opakowaniu
?g V -i. % ; (6 metrow)
= [P A— - 6 opakowan w kartonie
£ KERALINE | 1000010396 ot e "‘%/ (36 metrow)
tEm TF3-13mm - 7
)
2 600 mm /1 szt.
K%T%'{.\IE et 10 sztuk w opakowaniu
PEENY W000262368 (6 metrow)
PRZETOP 6 opakowan w kartonie
o (36 metrow)
ZESTAW - 16 sztuk w krazku
PODKEADEK | W000275493 -.;“x “ 18 krazkow w kartonie
RAD 150 (18 metrow)
ZESTAW va M 4 sztuki/zestaw
[ = 20 segmentow / ZESTAW
P%%LZAC[)JOEK W000275532 D — ‘ T2 et kartonic
(12 metrow)
ZESTAW - 12 sztuk w krazku
PODKLADEK | WO000404095 \"““m\_ ‘ 22 krazkow w kartonie
RAD 100 ‘ (22 metry)
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INDEKS

A CARBOROD CRMO1 .......... 222 CROMOES2.................. 115
ALUFILALMG3 .o\ 204 CARBOROD CRMO2 .......... 223 CROMOCORD 10M ............ 110
ALUFIL ALMGLSMN ... .ot 206 CARBOROD CRMOS .......... 224 CROMOCORDS5 .............. 107
ALUFILALMGS ......o.veee 205 CARBORODCRMOS.......... 225  CROMOCORDSL ............. 108
ALUFILALSIS. ... 203  CARBOROD CRMO91......... 226 CROMOCORDOS .............. 109
ALURODALMG3.............. 250 CARBORODGALVA........... 215 CROMOCORD 9T ............. 112
ALUROD ALMG45MN ........ 251  CARBORODKV3.............. 227  CROMOCORD92............. 116
ALUROD ALMG4.5MNZR. . .... 252 CARBORODKVS.............. 228 CROMOCORDOM. ...t 114
ALUROD ALMGS. ............. 253  CARBOROD MNMO.. -+ 217 CROMOCORD KV3HR......... 103
ALURODALSI5 ............... 249 ~ CARBORODMO..... -216 CROMOCORDKV3L........... 105
B CARBORODNIT ... .+ 220 CROMOCORD KVSHR........... o8
BASINOX2293N............ 142  CARBORODNIZ .............. 219 CROMOCORDKVSL........... 100
BASINOX 2510 4N. .......... 144 ~ CARBORODNI3.............. 221 CROMOCORDN125 .......... 101
BASINOX 307 ...\'vovenn 120 ~ CARBORODNIMOT........... 218 CUROD ..........ocoevinnn., 247
BASINOX308H. ... .\ovoooo .. 145 ~ CARBORODW225V.......... 229 CUROD70/30................ 248
BASINOX 308L . ... .. 122 CITOCORD ....ovvvviiieee 56 E
CITOCUT ..o 80
BASINOXZOSL . ..o.ovov 126 ORI b2 Eg 2882 """"""""""" 282
.............. 14 PP
Sﬁgmgi 2331\'".3 .............. 132 CITOFLUXB13-0..... 323 EYTRAL 64
BASINOX 316L . ... 130 CITOFLUX GALVA .. .. 292 E
BASINOX 347 ..o 139 CITOFLUXHOG ... 322 FERROMATIC160 .............. 59
BASINOX 410 149 CITOFLUXMOO. ... - 284 FERROMATIC180 .............. 60
R CITOFLUXM20............... 288
BASINOX 410 NiMo. .......... 150 CITOFLUX M6O . .o 287 FERROMATIC200.............. 61
BORSP6. ... 79 FINCORD.......ovviiiiiiiinns 57
C CITOFLUXMB0A ............. 286 FINCORD DB ... . 49
CITOFLUXROO................ 289
CARBOCASTNIFE ............ 207 CITOFLUXROOC . . 290 FINCORDM .....ooovviiiint 4Ll
gﬁgggi:b‘ """"""""" 123 CITOFLUXROONi ............ 203 Etgit 38 """"""""""" gg
""""""""" CITOFLUX ROONIC .. 294
CARBOFIL1GOLD............ 169 CITOFLUXR111 . ... ... 295 FLEXAL8O ... 83
CARBOFIL1A. ...t 170 CITOFLUXR550 . ... ... 296 FLUXINOX307 ............... 301
CARBOFIL 1A GOLD........... 171 CITOFLUXR71. + o oo 291 FLUXINOX308L.............. 302
CARBOFIL2NIMOCR. ... 185 CITOFLUXRSZ. ... 597  FLUXINOX308LPF........... 303
CARBOFIL3NIMOCR. ......... 186 CITOFLUXRS2SR ... ... ..... 59 FLUXINOX309L.............. 306
CARBOFILAG00 ............. 210 CTOFLUXRSS. . ... 599 FLUXINOX309LPF........... 307
CARBOFILCRMO1............ 172 CITOFLUXRS3C....... ... 300 FLUXINOX309MoL........... 308
CARBOFIL CRMO2............ 173 CTORAIL. ..o 157  FLUXINOX316L.............. 304
CARBOFIL CRMO5............ 174 CITORAPID . ..o oo, 41 FLUXINOX 316LPF........... 305
CARBOFILCRMO91. .......... 175 CITOREX ... ..o oo 50 FLUXINOX347 ............... 309
CARBOFILKV3 ............... 176 CLEARINOXE 308L.... .. 125 FLUXOCORD 31 .............. 358
CARBOFILKVS ......ooooieee 177  CLEARINOX E 3009L.... 129 FLUXOCORD3525........... 359
CARBOFILMNMO ............ 178 CLEARINOXE 316L .. .. .. 133 FLUXOCORD 40 .............. 360
CARBOFIL MNNIMOCR........ 179 CLEARINOX F 308LPF........ 310 FLUXOCORD 40C............. 361
CARBOFILMO. ..ot 180 CLEARINOX F309LPF........ 311 FLUXOCORD 41 .......ovene 362
CARBOFILNIZ..........coveee 181 CLEARINOX F316LPF........ 312 FLUXOCORD 42 .............. 363
CARBOFILNICU .............. 182  COPPERFILCUALS............ 201 FLUXOCORD 43.1.... .. 364
CARBOFILNIMOT ............ 183 COPPERFILCUSI3 ............ 202 FLUXOCORD 44 TN ........... 365
CARBOFILNIMOCR........... 184 CRISTALF 206 FLUXOFIL14HD . ..ot 265
CARBOROD ..........covvvnee 212 CROMOE225......... .. FLUXOFIL18HD .............. 277
CARBOROD 1 ..........ovtt 213 CROMO E225V . FLUXOFIL1SHD .............. 268
CARBOROD1A............... 214 CROMOEST. .. cooveiien FLUXOFIL20HD . ............. 271
-
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INDEKS

INDEKS

FLUXOFIL25...........covee 279 INERTROD 308L.............. 231 OE-SD3 1Ni 1/4Mo........... 338
FLUXOFIL29HD .............. 275 INERTROD 308LSI. ........... 232 OE-SD3 2NiCrMo............. 341
FLUXOFIL3T....ovviiieenns 269 INERTROD 309L.............. 233 OE-TIBOR25...........ovvte 332
FLUXOFIL31S........ovveene 270 INERTROD 309LMO ........... 238 OE-TIBOR33.........cevvvee 333
FLUXOFIL35 ..o 280 INERTROD 309LSI. ........... 234 OPTOU......cooviiien 401
FLUXOFIL36.........ovvene 281 INERTROD 310............... 239 OP120TT....ovviviiiiee 379
FLUXOFIL37 ..o 282 INERTROD 316L.............. 235 OP121TT. .o 380
FLUXOFIL38C................ 283 INERTROD 316LSI............ 236 OP121TTW....oovvieene 383
FLUXOFIL4O ......ovvvvne 272 INERTROD 318SI............. 240 OP122 ..o 378
FLUXOFILA4T ..ot 273 INERTROD 347............... 241 OP125W ....oooviiiiene 392
FLUXOFIL42 ...t 274 INERTROD 347SI............. 242 OP126 ... 385
FLUXOFILA45 ... 276 INERTROD 410NIMO .......... 244 OP128TT......cvvviiee 386
FLUXOFIL464M . ............. 266 INERTROD 904L. ............. 243 OP132 ... 371
FLUXOFIL48......covvveent 278 M OP1350A........covviienn 400
FLUXOFIL50........oovvenes 314 MOLYCORD KV2HR ............. 96 OP139 ... 373
FLUXOFIL5T ..o 315 MOLYCORDKV2L............... 97 OP143 ... 366
FLUXOFIL52.........covveeae 316 N OP160 ......ovviiiiiie 370
FLUXOFILS4 ....ooovvieenn 317 NIFIL600 ..o 208 OP181 ... 367
FLUXOFIL56 .......covvveeent 318 NIFIL625 .. ..o 209 OP190 ... 374
FLUXOFIL58.........covevne 319 NIROD600. ... ..cvvvvens 254 OP191 ..o 368
FLUXOFILE6 .......covvveeent 320 NIROD625..........ccvvns 255 OP192 ... 375
FLUXOFIL70........covvene 321 0 OP192C.......ovviiiii, 377
FLUXOFIL 71 ...t 267 OP33. .. 396
FLUXOFILM&41..........ooo.e 262 OPLATT oovii 388
FLUXOFILM&42............... 263 OPLIATTW ..o 389
FLUXOFILMA48............... 264 OPA4S.....ooii 391
FLUXOFILM58............... 313 OP76.. . i 398
FLUXOFILM8................ 258 OP87. ..o 402
FLUXOFILM10 ..o 259 OP9OW......oovvviiiinn 393
FLUXOFILM10S.............. 260 OPOW......ooviiiin 394
FLUXOFIL MC466M........... 261 OPCROMOF537............. 395
| OPF500.......ccvviiiinns 397
INERTFIL2293.............. 199 OPXNi.oovoiiiiiens 399
INERTFIL307 ....ovvvienne 187 OVERCORD .........ovvvinnn 51
INERTFIL308L ............... 188 OVERCORDE............cvvves 46
INERTFIL308LSI ............. 189 OVERCORDR10 ..........uue 52
INERTFIL30SL ............... 190 OVERCORDR12 ......vvvvenn 53
INERTFIL 309LMO. ........... 191 OVERCORDRO92 ............... 54
INERTFIL309LSI .....oovae 192 OVERCORDZ.........ocovvvvnns 55
INERTFIL310 .....vvvvvenes 193 S

INERTFIL316L ...t 194 SPEZIAL ..o 62
INERTFIL316LSI ............. 195 SUPERCITO ......oovvvinnne, 66
INERTFIL318SL......ooveae 196 SUPERCITO7018S ............. 69
INERTFIL347 ...t 197 SUPERCITOA ... 68
INERTFIL347SL.....ooovete 198 SUPERCORD ..........covvvnee 47
INERTFIL 410NIMO........... 200 SUPERCORD 45 ........c.vveee 48
INERTROD 2293 ............ 245 SUPERCUT........ooovviiiinnn 81
INERTROD 25104 ........... 246 SUPERFONTENi ............. 161
INERTROD 307............... 230 SUPERFONTE NiFe ........... 162
INERTROD 308H ............. 237 SUPRADUR400B............. 152

el
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SUPRADURG600B............. 153
SUPRADURG6OORB............ 154
SUPRADUR V1000 ........... 151
SUPRAMANGAN. ............. 155
SUPRAMANGANCR .......... 156
SUPRANEL 182 .............. 158
SUPRANEL625 .............. 159
SUPRANEL NiCu7 ............ 160
SUPRANOX308L............. 124
SUPRANOX309L............. 128
SUPRANOX 316L............. 132
SUPRANOXRS 229.3N....... 143
SUPRANOXRS 307........... 121
SUPRANOXRS 308H ......... 146
SUPRANOX RS 308L.......... 123
SUPRANOX RS 309L.......... 127
SUPRANOX RS 309LMo....... 147
SUPRANOXRS310........... 135
SUPRANOXRS 312........... 136
SUPRANOXRS 316L.......... 131
SUPRANOXRS 317L.......... 137
SUPRANOXRS318........... 138
SUPRANOXRS347........... 140
SUPRANOX RSL 347.......... 141
T

TENACITO100 ....ovvveenns 89
TENACITO38R ......oevveenn 117
TENACITOG5R ..o 91
TENACITO70B ..........cve 118
TENACITO80. ....vvvvviennnnn 85
TENACITO80CL ...ovvvveenns 87
TENACITOR. ..oovoviiieaes 71
TENAX 118D2. . .vviiviainn 84
TENAX128M. ... 90
TENAX 140, ..o 95
TENAX35S. ..o 73
TENAX35SR.....ovvviiiiinnn 76
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